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INTRODUCERE 

 

Sectorul zootehnic este o activitate importantă din complexul agroalimentar care asigură 

necesitățile populației cu produse alimentare valoroase şi de neînlocuit, industria alimentară cu 

materie primă, fitotehnia cu îngrășăminte organice extrem de necesare pentru sporirea fertilității şi 

rodniciei solului, valorificând reziduurile din fitotehnie şi industria prelucrătoare a materiei prime 

agricole. Având în vedere importanța biologică şi alimentară a produselor animaliere putem afirma 

că securitatea alimentară a ţării poate fi asigurată numai în baza perfecționării permanente şi 

utilizării eficiente a resurselor genetice din zootehnie, tehnologiilor performante de producere a 

laptelui, a cărnii şi altor produse de origine animală, metodelor științific argumentate de ameliorare, 

reproducție, nutriție şi întreținere a raselor de animale şi păsări. 

Creșterea vacilor pentru lapte, ocupație de bază în zona rurală şi montană, asigură venituri 

ritmice şi stabile crescătorilor de animale. Susținerea valorificării eficiente a laptelui:  

• va permite realizarea unor investiții în retehnologizarea activității necesare realizării 

unor produse lactate controlabile, cu calitate şi termene de garanție superioare; 

• asigură stabilitatea forței de muncă în zona rurală şi montană; 

• este sursa sigură pentru schimburile comerciale; 

• asigură valorificarea superioară a furajelor realizate pe suprafețele de bază furajeră 

în sistem natural (pășuni naturale). 

Laptele este un lichid de culoare alba, gălbuie, care se obține prin mulgerea completă şi 

continuă a animalelor sănătoase, hrănite şi îngrijite în mod adecvat conform tehnologiilor de 

exploatare. Prin lapte, se înțelege în general laptele de vacă, iar când se vorbește despre laptele 

altor animale trebuie să se indice specia respectivă (ex. lapte de oaie, lapte de bivoliță, lapte de 

capră). Laptele are o compoziție chimică complexă, cu structură heterogenă, fiind format în 

principal din apă, care are o pondere de 87,5% şi substanță uscată care deține restul de 12,5%, 

aceste valori caracterizând în special laptele de vacă, întrucât există diferențe semnificative în ceea 

ce privește compoziția laptelui între principalele specii de animale domestice, exploatate pentru 

acest produs (Răducuță I., 2008).  

Din punct de vedere fizico-chimic, laptele constituie un sistem dispers, eterogen, în care 

lactoza și sărurile minerale formează soluții adevărate, substanțele proteice se găsesc în stare 

coloidală, iar grăsimea sub formă de emulsie. Din punct de vedere igienic, laptele este considerat 

produsul obținut prin mulgerea completă și neîntreruptă a ugerului animalelor bine hrănite. El 

trebuie să fie recoltat curat și să nu conțină colostru (Popa G., Nopescu N., 1973). 

Laptele utilizat ca atare sau sub forma diferitelor produse lactate obținute în urma 

prelucrării meșteșugărești sau industriale, a fost, este şi va fi mereu prezent în alimentația umană, 

datorită faptului că reprezintă o sursă substanțială de hrană, cu o mare valoare nutritivă, fiind 

totodată un aliment dietetic, ușor digestibil şi complet în toate elementele nutritive necesare 

efortului fizic şi intelectual, precum şi pentru menținerea unei bune stări de sănătate a omului, 

indiferent de categoria de vârstă. În acest context, aprovizionarea populației cu lapte şi produse 

lactate igienice şi de calitate superioară reprezintă o problemă de mare importantă, care trebuie să 

constituie o preocupare permanentă a unităților de procesare specializate în această direcție şi a 

specialiștilor din domeniu (Răducuță I., 2008). 

În ultimii 100 de ani s-au  înregistrat realizări importante în cadrul industriei de procesare 

a laptelui, atât pe plan național, cât și pe plan mondial. Rezultatul dezvoltării științei, tehnicii şi 

practicii în acest domeniu s-a concretizat într-un volum impresionant de cunoștințe, care merită să 

fie analizate, sintetizate şi transmise celor interesați. Datele, parametrii tehnici, indicatorii folosiți 

în lucrare provin din literatura de specialitate românească și internațională, precum şi din activitatea 

publicistică proprie a ICEADR. Lucrarea de față reprezintă un material de sinteză, ușor accesibil, 

care pune la dispoziția cititorului informații utile, practice şi de actualitate.
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1. IMPORTANȚA LAPTELUI ÎN ALIMENTAȚIE ȘI ÎN SECTORUL 

AGROALIMENTAR 

 

Alimentația, spune d-na Dr. Marilena Constantin - Medic Specialist Diabet, Nutriție și 

Boli Metabolice, este procesul prin care organismul primește substanțele nutritive necesare 

desfășurării activităților fiziologice și își asigură substratul energetic, enzimatic, hormonal necesar 

îndeplinirii funcțiilor principale: relație, nutriție și reproducere. Alimentația este o componentă a 

stilului de viață alături de activitatea fizică, sănătatea mentală și somnul. Se pot da definiții pentru 

stilul de viață sănătos, dar lucrul cel mai important este să ne comportăm astfel încât să ne reducem 

riscul de boală. Preocupări privind menținerea stării de sănătate există din antichitate. De atunci 

datează scrieri ce menționau recomandări despre dieta, valoarea nutritivă a alimentelor, toxicitatea 

acestora.   

Un rol important în realizarea unei alimentații sănătoase revine laptelui şi a produselor 

lactate folosite ca atare sau preparate în combinație cu alte alimente, ele constituind un izvor de 

sănătate. Laptele nu lipsește din alimentația omului indiferent de vârstă, de obiceiuri alimentare 

sau cultură, conținând toate substanțele necesare dezvoltării organismului, în starea cea mai ușor 

asimilabilă. În compoziția laptelui intră în primul rând cazeina, lactalbumina şi lactoglobulina, 

proteine superioare din punct de vedere biologic. Acestea conțin aminoacizi esențiali, 

indispensabili, în proporții apropiate celor necesare omului, având cea mai mare eficiență în 

favorizarea creșterii. Laptele și produsele lactate reprezintă alimente foarte importante, care aduc 

corpului nostru nutrienți plastici și funcționali de înaltă utilitate.  

Laptele este un produs alimentar excelent şi din el se prepară un sortiment foarte variat de 

produse alimentare, însă pentru a avea materie primă în cantități suficiente, producătorul de lapte-

materie primă trebuie susținut în permanență  atât de către stat cât și de către unitățile de 

industrializare a laptelui. Laptele este un “aliment constructor”, care prin proteinele sale și prin 

complexul fosfo-calcic, răspunde nevoilor copilului și adolescentului, favorizând dezvoltarea, 

creșterea, osificarea scheletului, creșterea și dezvoltarea dentiției etc. Este și un aliment economic, 

proteinele sale cu mare valoare biologică sunt mai ieftine decât cele din carne.  

Laptele și produsele lactate prezintă o serie de avantaje, dintre care cele mai evidente sunt: 

asigură în alimentația populației adulte un raport optim de calciu și fosfor; valoarea nutritivă a unui 

litru de lapte, exprimată în calorii, reprezintă echivalentul caloric a 600 gr. de carne de vacă sau 

400 de gr. carne de porc sau 125 gr. de pâine, 8-9 ouă, etc.; 250 ml de lapte aduc un aport de 100 

de unități de vitamina D cu rol în dezvoltarea și remodelarea oaselor; produsele derivate precum 

untul, brânza de vaci și cașcavalul reprezintă o sursă importantă de grăsimi în care se dizolvă 

vitaminele liposolubile A, D, E.(SAS, E., Huțu, I., 2004) 

Din clasa “lactatelor” fac parte produse cu caracteristici diverse, dar care au o trăsătură 

comună: conținutul crescut de calciu cu biodisponibilitate superioară. Practic, lactatele constituie 

cea mai bună sursă de calciu pentru om. În țara noastră, cele mai consumate sunt laptele de vacă și 

derivatele acestuia. Valoarea nutritivă a diferitelor tipuri de lapte (vacă, oaie, bivoliță, măgăriță) 

este similară, chiar dacă există și unele particularități în funcție de specie, mai ales în ceea ce 

privește conținutul de lipide. Din punct de vedere nutrițional, lactate sunt: laptele, lactatele acide și 

brânzeturile. 

 Dintre toate alimentele (carne, ouă, legume, fructe, cereale, lapte, zahar, grăsimi), laptele 

este inclus în categoria produselor de maximă necesitate pentru asigurarea securității alimentare și 

sănătății omului datorită compoziției sale chimice, fiind alcătuit din elemente esențiale dezvoltării 

organismului uman, marea lor majoritate neregăsindu-se în nici un alt produs de origine animală.  

Ponderea însemnată a laptelui în rația zilnică de consum alimentar, este dată de multitudinea 

substanțelor hrănitoare pe care o conține, de nivelul ridicat de digestibilitate (proprietatea 

https://www.cdt-babes.ro/articole/igiena-somnului.php
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alimentelor de a fi digerate), de ușurința pregătirii pentru masă și nu în ultimul rând de raportul 

favorabil preț-valoare nutritivă în comparație cu alte alimente. 

Sectorul agroalimentar al României se află în plin proces de restructurare şi așezare a 

structurilor sale pe principiile pieței. Finalizarea reformei structurale trebuie să se regăsească în 

creșterea competitivității pe ansamblu a sectorului agroalimentar şi în fiecare din componentele 

sale. Pentru realizarea obiectivelor de performanță economică este necesară evaluarea drumului 

parcurs de conturarea direcțiilor de dezvoltare în perspectivă. (Adamov Tabita Cornelia, 2010)  

Dintre produsele agricole, laptele reprezintă cea mai grea şi delicată problemă a economiei 

naționale, este grea pentru că în perioada ce a urmat după anul 1989, s-au făcut progrese minore, 

în ceea ce privește eficacitatea acestui sector, incomparabil mai puține decât în restul țărilor 

europene şi delicată pentru că trebuiesc luate măsuri hotărâtoare, imediate de restructurare şi 

modernizare a sectorului. (Adamov Tabita Cornelia, 2010)  

În privința cererii, un factor determinant sunt veniturile populației. Cererea de produse 

agroalimentare este declanșată de nevoile primare ale populației și foarte puțin elastică atât la 

variația prețurilor cât și a veniturilor. (Turek A.,2009) 

În ceea ce privește fluctuațiile prețurilor, acestea se reflectă în modificările structurii 

consumului populației, pe categorii de produse. Gospodăriile cu venituri modeste se orientează 

către produse cu grad scăzut de prelucrare (lapte), cu o valoare adăugată mică, urmând ca 

majoritatea operațiunilor de prelucrare să se desfășoare în bucătăria proprie, în timp ce produsele 

procesate (cașcaval, unt, smântână, etc), cu un preț mai ridicat, au o frecvență mai mică de 

achiziționare.
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2. CREȘTEREA TAURINELOR – PRINCIPII, RASE, EXPLOATARE, EFECTIVE ȘI 

PRODUCȚII 

 

În cadrul unei agriculturi moderne, creșterea bovinelor reprezintă un sector de bază. Prin 

produsele variate pe care le furnizează, bovinele asigură aprovizionarea consumatorilor cu produse 

alimentare de primă necesitate. De asemenea, creșterea şi exploatarea bovinelor asigură materii 

prime pentru industria alimentară, industria ușoară şi industria farmaceutică(Acatincăi, 2004).  

Creșterea vacilor de lapte reprezintă o ocupație de bază în zonele rurale şi montane, 

asigurând stabilitate forței de muncă, precum şi venituri ritmice crescătorilor. De asemenea, 

permite valorificarea superioară a furajelor obținute pe suprafețele furajere în sistem natural (pășuni 

naturale)(MADR, 2021). 

Cele mai răspândite rase de bovine din țara noastră sunt Brună şi Bălțată Românească. În 

afară de acestea, există rase de bovine importate, ce furnizează producții ridicate de lapte sau de 

carne, cum ar fi: Holstein şi Friză, pentru lapte, Charolaise, Angus ş.a. pentru producția de carne. 

Bovinele reprezintă specia cu cea mai mare pondere în șeptelul de animale (36-43%) şi 

asigură cea mai mare parte din necesarul de lapte (peste 92%) pentru consumul uman.  Pentru rolul 

prioritar al acestei specii pledează şi ponderea ridicată în valoarea producției animale, suprafețele 

mari de pășune şi fânețe, inclusiv izlazurile comunale, precum şi locul pe care laptele îl ocupă în 

acoperirea necesarului de proteină în alimentația populației.  

Bovinele au o importanță social-economică, sanitară, biologică şi ecologică de prim ordin 

în economia multor state. Ele furnizează un volum mare de produse animaliere, de mare importanță 

pentru consumul populației şi pentru industria prelucrătoare. Se poate aprecia că o bovină, în 

condiții normale de exploatare, poate să asigure necesarul optim de carne pentru 6-8 locuitori, iar 

laptele pentru 10-15 locuitori. 

Fermele de bovine se organizează și funcționează cu respectarea următoarelor principii: 

1. Asigurarea și folosirea judicioasă a furajelor 

2. Corelarea capacităților de cazare cu efectivele planificate și structura acestora 

3. Asigurarea mașinilor și utilajelor necesare mecanizării procesului de producție 

4. Asigurarea forței de muncă și creșterea gradului de calificare a acesteia 

5. Valorificarea producției. 

Efectivul de bovine existent într-o fermă se întreține legat sau liber. Întreținerea în sistem 

liber se face în condiții cât mai apropiate de factorii naturali de mediu, cu condiția ca furajarea 

zilnică să fie făcută la discreție, pe așternut permanent, iar în adăpost să existe două zone: zona de 

odihnă şi zona de mișcare şi acces a animalelor la iesle şi padoc. Întreținerea în sistem legat se face 

pe un stand de odihnă compartimentat cu bare metalice pentru două locuri. Amenajarea interiorului 

trebuie să permită asigurarea condițiilor optime de lucru pentru crescător și, în același timp, un 

confort sporit pentru animale.  

Bovinele produc cca. 70% din totalul îngrășămintelor organice folosite în agricultură. 

Gunoiul de grajd administrat ca îngrășământ organic asigură îmbunătățirea fertilității solului, a 

structurii sale fizice şi chimice. De asemenea, contribuie la intensificarea activității 

microorganismelor din sol, la aerația acestuia, sporind în același timp capacitatea solului de a reține 

apă. Sporul de recoltă obținut ca urmare a fertilizării terenurilor agricole cu gunoi de grajd poate 

ajunge la 10-25%.  

Alte avantaje ce decurg din exploatarea bovinelor:  

• bovinele valorifică şi transformă eficient în lapte și carne resurse naturale (pășuni, 

fânețe, produse secundare din agricultură), precum şi diferite reziduuri din industria 

alimentară, a berii, amidonului, alcoolului (borhoturi, tăiței de sfeclă de zahăr etc.);  



11 

 

• participă la intensificarea şi rentabilizarea exploatațiilor agricole;  

• prin modernizarea fermelor de exploatare a bovinelor (sub raportul dotărilor, al 

intensivizării şi integrării producției, precum şi prin optimizarea proceselor tehnologice 

specifice) se asigură continuitatea proceselor de producție în agricultură şi utilizarea 

rațională a forței de muncă pe tot parcursul anului.  

 

 

2.1. PRINCIPALELE RASE DE TAURINE SPECIALIZATE PENTRU LAPTE ȘI 

RASE MIXTE 

2.2.1. Clasificarea raselor de taurine 

În prezent, pe plan mondial există peste 1.000 rase de taurine, din care cca. 250 sunt 

considerate rase principale. Aceste rase se caracterizează prin însușiri morfofiziologice şi 

productive specifice. Pentru a facilita studiul raselor de taurine, se impune clasificarea acestora 

luând în considerare diferite criterii (anatomice, economice, forma sălbatică de origine, țara de 

formare, gradul de ameliorare, arealul de formare, importanța biologică).  

În tabelul nr.2.1 este prezentată una din variantele de clasificare a raselor de taurine. În 

țara noastră, până la mijlocul secolului al XIX-lea s-au crescut, aproape exclusiv, taurine aparținând 

raselor primitive (Sura de stepă şi Mocănița). În urma încrucișării unora din rasele importate cu 

rasele primitive locale s-au format rasele locale ameliorate: 

• Bălțată Românească; 

• Brună de Maramureș; 

• Pinzgau de Transilvania; 

• Taurinele Roșii Dobrogene şi, mai recent; 

• Bălțată cu Negru Românească. 

 

Tabelul nr.2.1.Clasificarea raselor de taurine 
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    Sursa: după Maciuc V., 2015 

2.2.2. Rase locale ameliorate 

RASA BĂLȚATA ROMÂNEASCĂ s-a format în urma încrucișărilor de absorbție între 

tauri din rasa Simmental şi vaci din rasa Sură de stepă din Transilvania şi Bucovina. Rasa Bălțată 

Românească are aptitudini productive mixte, de lapte-carne, cu precizarea că, în cadrul acestei rase, 

există şi subpopulații de carne-lapte (în Banat şi centrul Transilvaniei). În funcție de condițiile de 

furajare şi întreținere, producția de lapte variază în limite largi. În medie, producția este de 3.000-

3.500 kg lapte/lactație, cu un conținut în grăsime de 3,7-3,8%. În fermele de elită şi în cele în care 

se asigură condiții corespunzătoare de exploatare, se obțin producții de peste 4.500 kg lapte/lactație. 

În ce privește producția de carne, Rasa Bălțată Românească manifestă aptitudini pronunțate (mai 

ales tipul de carne-lapte) pentru această însușire, obținându-se o carne de calitate foarte bună, un 

randament la tăiere de 55-60% și o greutate corporală la sacrificare de 600-650 kg. Sporul mediu 

de creștere în greutate este de 900-1.000 g/zi.(Stancu,2000) 

RASA BĂLŢATĂ CU NEGRU ROMÂNEASCĂ. Este cea mai importantă rasă locală 

ameliorată, specializată în direcția producției de lapte. A fost omologată ca rasă în anul 1987, fiind 

rezultatul încrucișărilor dintre Rasa Friză și rasele românești autohtone Bălțată Românească, Brună 

și Pinzgau. Este răspândită cu precădere în zona de câmpie a ţării noastre (Sud, Sud-Est) şi în zonele 

de câmpie şi de deal din Moldova, precum şi în jurul marilor centre urbane. Dezvoltarea corporală 

este eumetrică (mijlocie), la vaci talia este în medie de 130 cm, iar masa corporală de 550 kg. 

Principalele dimensiuni corporale sunt mai reduse comparativ cu rasele parentale, urmare a faptului 

că nu totdeauna s-a importat cel mai valoros material biologic, precum şi datorită condițiilor 
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necorespunzătoare de creștere şi exploatare. Rasa Bălţată cu Negru Românească este o rasă cu 

aptitudini bune pentru producţia de lapte şi performanțe acceptabile pentru producţia de carne. 

Producţia medie de lapte este de 4.000-6.500 kg/lactație, cu 3,8-3,9% grăsime. Diferitele studii 

efectuate au evidențiat faptul că vacile de Rasă Bălţată cu Negru Românească exploatate în condiții 

corespunzătoare, realizează performanțe productive apropiate cu cele ale raselor parentale. Se 

pretează foarte bine și la îngrășat, cu sporuri de creștere în greutate de până la 1.000 g/zi, în cazul 

îngrășării intensive.  (Stancu,2000) 

RASA BRUNĂ DE MARAMUREŞ s-a format ca rezultat al încrucișărilor de absorbție 

dintre vacile de Rasele Mocănița şi Sură de Stepă cu tauri de tip Schwyz. Rasa Brună de Maramureș 

este răspândită în Nord şi Nord-Vestul ţării (Maramureș, Satu Mare), precum şi în zona 

subcarpatică a Munteniei, Olteniei şi Moldovei. Are o dezvoltare corporală mijlocie, talia la vaci 

este de 125-127 cm, iar masa corporală de 500-550 kg. Este o rasă cu aptitudini productive mixte, 

de lapte-carne. În funcție de condițiile de creștere şi exploatare, producţia de lapte oscilează în 

limite largi. În medie, se obțin 3.000-3.500 kg lapte/lactație, cu un conținut mediu în grăsime de 

3,8%. În condiții corespunzătoare de exploatare, producţia de lapte poate depăși 4.000 kg/lactație. 

Această rasă are aptitudini bune pentru producţia de carne. În cazul îngrășării în sistem intensiv, 

tineretul taurin mascul realizează sporuri medii de 900-950g, în sistem semiintensiv cca.700 g, iar 

în sistem extensiv 500-600 g. În funcție de sistemul de îngrășare practicat şi de vârsta valorificării, 

randamentul la tăiere este de 54-57%, pentru tineretul taurin mascul şi de 52-54% pentru vacile 

adulte recondiționate.(Maciuc,2015) 

RASA PINZGAU DE TRANSILVANIA este populația de taurine rezultată în urma 

încrucișărilor de absorbție dintre vacile locale Sură de Stepă şi Sură de Munte cu tauri din Rasa 

Pinzgau, originari din Austria. Primele importuri s-au făcut în Transilvania (Sibiu, Brașov și 

Hunedoara) în anul 1860, apoi în Caraş-Severin și Bucovina. Un rol important în formarea rasei l-

au jucat asociațiile crescătorilor din Beclean (Făgăraș), Mediaș și Cisnădie. La ora actuală rasa mai 

este răspândită în trei centre: 

- în sudul Transilvaniei, în jurul Sibiului și Hunedoarei; 

- în vestul Transilvaniei, respectiv munții Apuseni (jud. Cluj, Bihor, Sălaj și Alba); 

- în jud. Suceava (nord-vestul Moldovei). 

Până la primul război mondial rasa s-a extins mult, apoi treptat a cedat locul raselor Bălțată 

Românească și Brună de Maramureș, care s-au dovedit mai productive. Reprezintă cca.4% din 

efectivul total de bovine din țara noastră. Are un exterior armonios, cu o conformație caracteristică 

raselor cu aptitudini mixte (lapte, carne și tracțiune), temperament vioi, dar blând. Roba are desenul 

caracteristic: roșu- vișiniu, cu o dungă albă ce pleacă de la greabăn pe spinare, șale, crupă, regiunea 

perineală și se întinde mai departe pe abdomen până la capul pieptului. De asemenea, culoarea albă 

formează câte un inel pe antebraț și gambă. Talia vacilor este cuprinsă între 120-130 cm și masa 

corporală de 400-500 kg. În munții Apuseni, taurinele din Rasa Pinzgau sunt ceva mai mici. Corpul 

lor este adânc, cu abdomen mare, membre scurte, capul scurt, gâtul scurt și musculos, linia 

superioară ușor înșeuată, ceva mai ridicată la crupă. Multe vaci au “crupa în acoperiș“ uneori 

ascuțită, largă la șolduri și strâmtă la ischii.(Dinescu,1999) 

2.2.3. Rase importate 

RASA HOLSTEIN – FRIZĂ are o greutate de aproximativ 600-750 kg, înălțime de 

aproximativ 1,45 m, cu tendință de ușoară creștere. Producţia de lapte variază în funcție de 

condițiile de exploatare, fiind, în medie, de 8.000 kg/an şi 10.000 - 13.000 kg la animalele de "elită". 

Cantitatea de grăsime în lapte este în medie 4,2%/litrul de lapte. Vacile Holstein au o rezistență 

scăzută la boli și, de aceea, vițeii trebuie să primească o serie de vaccinuri înainte de vârsta de 10 

luni. După prima săptămână, se începe dieta cu furaje și după ce este înțărcat, se pune în permanență 

la dispoziție apă proaspătă și curată. Pășunatul vițeilor poate începe în jurul vârstei de 7 săptămâni. 
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Este necesar ca în zonă să se afle vaci mature, pentru ca vițeii sa poată învăța să pască luând 

exemplu de la ele. Rasa Friză este cea mai importantă rasă de lapte și cea mai răspândită. Se 

pretează atât sistemului intensiv cât și semiintensiv. Este răspândită în toată lumea sub două tipuri:  

• Tipul AMERICAN cu talia de 133-137 cm, greutatea de 500-550 Kg. Capul este 

alungit, pielea de pe cele două fețe laterale formează cute, gâtul este bine prins de trunchi, salba 

este dezvoltată. Crupa este lungă, largă la șolduri, de formă pătrată, abdomenul este dezvoltat, 

privit din profil are formă de trapez cu baza mare orientată posterior, ugerul are o formă pătrată 

sau globuloasă, mameloanele au o formă cilindro-conică și se pretează foarte bine mulsului 

mecanic. Culoarea este bălțată alb cu negru sau negru cu alb. Producția de lapte realizată de 

efectivele supuse controlului este de 6.500 kg, cu 3,7-3,8 % grăsime, cu unele recorduri de 

10.000 kg pentru o lactație normală. Este pretențioasă la condițiile de hrănire - necesită multe 

nutrețuri combinate în rație. Randamentul la sacrificare este de 50%.  

• Tipul EUROPEAN are talia de 129-133 cm și greutatea de 550-600 kg. Însușirile 

morfologice sunt aceleași la ca tipul american. Producția de lapte este de 6.000 kg, cu 3,8% 

grăsime. Are aptitudini mai bune pentru producția de carne, randamentul la sacrificare fiind de 

55%. Poartă diferite denumiri, în funcție de țară: HOLSTEIN FRIZA, OSTFRIZA, BALȚATĂ 

CU NEGRU etc. (Dinescu,1999) 

RASA ROȘIE DANEZĂ. Talia este de 133-135 cm, greutatea este de 500-550 kg pentru 

tipul de lapte și 600-650 kg pentru tipul de lapte-carne. Culoarea este roșie uniformă, producţia de 

lapte 6.000 kg pe lactație normală, cu 3,8% grăsime. Este sensibilă la leucoză. 

RASA JERSEY s-a format în insula cu același nume. Talia este de 1,22-1,25 cm, iar 

greutatea este de 400-450 kg, însușirile morfologice sunt asemănătoare cu ale Rasei FRIZA. 

Producția de lapte este de 4.000-4.500 kg, cu 5,5-6,5 % grăsime. Datorită conținutului ridicat de 

grăsime în lapte, Rasa Jersey este denumită ,,rasă de unt”. Randamentul la sacrificare este mic 45-

48%. Taurii se folosesc la încrucișări de infuzie cu rasele de lapte. Efective importante de Rasă 

Jersey se găsesc în Europa (Danemarca, Norvegia, Finlanda, Suedia, Franța, Anglia etc.), America 

(SUA, Canada, Brazilia), Oceania (Australia, Noua Zeelandă), Asia (India, Japonia), Africa (Africa 

de Sud, Egipt).(Maniuc, 2015) 

 

2.3.TEHNOLOGIA DE EXPLOATARE A VACILOR DE  LAPTE 

2.3.1. Întreținerea vacilor de lapte 

 Întreținerea reprezintă un ansamblu de măsuri tehnico-organizatorice cu privire la 

adăpostirea, îngrijirea şi asigurarea unui regim de mișcare adecvat, adaptate în vederea 

exteriorizării potențialului productiv al vacilor exploatate pentru producţia de lapte. Principalele 

criterii după care se pot clasifica sistemele de întreținere sunt: sezonul calendaristic şi libertatea de 

mișcare a vacilor de lapte. În acest sens se diferențiază întreținerea pe timp de iarnă şi întreținerea 

pe timp de vară. În fiecare din cele două sezoane calendaristice, vacile pot fi întreținute în sistem 

legat sau liber.   

Corespunzător condițiilor zonale specifice, în raport cu amenajările interioare şi 

capacitatea de cazare a adăposturilor, în cadrul fiecărui sistem există mai multe variante de 

întreținere al vacilor. La alegerea sistemului de întreținere, fermierul trebuie să aibă în vedere 

resursele financiare, numărul de vaci de lapte, avantajele şi dezavantajele fiecărui sistem de 

întreținere. (Huțu I., 2019) 
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2.3.2. Întreținerea vacilor pe timp de iarnă 

În sezonul de iarnă, întreținerea vacilor de lapte se realizează în adăposturi închise (în 

stabulație legată sau liberă) sau în adăposturi semideschise (în stabulație liberă). 

a) Întreținerea legată a vacilor în adăposturi închise: Caracteristica principală a 

acestui sistem constă în întreținerea legată a vacilor în adăposturi închise, cu amenajări interioare 

specifice şi cu tratarea individuală a animalelor.  

➢ Întreținerea legată a vacilor cu așezare pe un singur rând se practică în gospodării 

particulare, adăposturile având o capacitate de cazare redusă (4-10 vaci).  Principalele 

lucrări tehnologice (administrarea furajelor, adăparea, mulgerea şi evacuarea dejecțiilor) 

se execută manual. În unele gospodării, mulsul se execută cu ajutorul unor instalații 

mobile de muls mecanic (GIM), iar adăparea se realizează la adăpători cu nivel constant.  

➢ Întreținerea legată cu așezarea vacilor pe două rânduri, cu dispunere crupă la 

crupă se recomandă în fermele cu un efectiv de peste 20 vaci de lapte. Capacitatea unui 

adăpost poate fi de până la 100-120 vaci. Adăparea se realizează la adăpători cu nivel 

constant, iar mulsul se execută cu ajutorul instalației de muls la bidon. Evacuarea 

dejecțiilor se poate face manual, cu căruța sau cu ajutorul instalației cu racleţi cu mișcare 

continuă.  

➢ Întreținerea legată, cu așezare pe două rânduri şi dispunerea vacilor cap la cap 

este cea mai răspândită variantă de întreținere legată a vacilor, atât în țara noastră, cât şi 

pe plan mondial. Capacitatea de cazare a unui adăpost este de 100-120 vaci de lapte. 

Adăpostul este organizat în mai multe zone funcționale: aleea de furajare (situată pe axa 

longitudinală a adăpostului), 2 iesle de furajare, 2 rânduri de standuri, canalul de evacuare 

a dejecțiilor şi cele 2 alei de serviciu situate de-a lungul pereților longitudinali ai 

adăpostului. Administrarea furajelor se face mecanizat, cu ajutorul remorcilor 

tehnologice, iar adăparea la adăpători cu nivel constant (una la 2 vaci). Mulsul se 

realizează mecanic, cu ajutorul instalației de muls la bidon, sau cu instalația de colectare 

şi transport centralizat al laptelui. Pentru evacuarea dejecțiilor, se pot folosi instalații 

mecanice (racleţi batanți, lopeți mecanice), hidraulic şi pneumatic. 

➢ Întreținerea legată a vacilor cu așezare pe patru rânduri: adăpostul are o capacitate 

de cazare de 200 vaci, ele fiind dispuse cap la cap, pe patru rânduri. Este organizat în mai 

multe zone funcționale: 3 alei de serviciu, 2 alei de furajare, 4 rânduri de standuri şi 2 

circuite de evacuare a dejecțiilor (cu racleţi batanți sau cu evacuare hidraulică a 

dejecțiilor). 

b) Întreținerea nelegată a vacilor (întreținerea liberă). Caracteristica principală a 

acestui sistem constă în întreținerea liberă (nelegată) a vacilor, în adăposturi închise sau 

semideschise, cu amenajări interioare specifice şi cu tratarea în grup a animalelor. Eficienţa 

aplicării acestui sistem de întreținere este condiționată de asigurarea unor condiții specifice, între 

care:  

- vacile întreținute în sistem liber trebuie să aparțină unor rase cu potențial productiv 

ridicat, să fie ecornate, să reziste la acțiunea factorilor stresanți specifici întreținerii libere 

şi să aibă aptitudini bune pentru mulsul mecanic;  

- efectivul de vaci va fi împărțit în grupe tehnologice (de maxim 50 vaci), în funcție 

de nivelul productiv şi starea fiziologică, respectiv: vaci în prima sută de zile de lactație, 

vaci în a doua sută de zile în lactație, vaci cu peste 200 zile de lactație şi vaci în repaus 

mamar;  

- întreținerea nelegată a vacilor se recomandă a fi aplicată în ferme cu un efectiv 

minim de 50 vaci de lapte, de preferat între 100 şi 400 capete;  
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- ferma trebuie să fie dotată cu mașini şi instalații specifice, fiabile şi cu randament 

mare, iar personalul de îngrijire trebuie să fie calificat şi chiar specializat pe operațiuni 

tehnologice distincte, prin școlarizare.  

➢ Întreținerea nelegată a vacilor în adăposturi închise. Adăpostul vacilor este 

prevăzut cu patru pereți, este compartimentat şi are uși largi, glisante, care comunică cu 

padocul. Vacile au acces liber în padoc, cu excepția perioadelor cu timp nefavorabil. În 

adăpost sunt amenajate trei zone funcționale: zona de odihnă, zona de furajare şi zona de 

mișcare (circulație).  

➢ Întreținerea nelegată a vacilor în adăposturi semideschise se practică în țările cu 

un climat blând, unde variațiile sezoniere ale temperaturii nu sunt prea mari (centrul şi 

sudul SUA, Olanda, Israel, Italia, Anglia etc.). Adăpostul de tip hală este semideschis, 

prevăzut doar cu trei pereți; unul din pereții longitudinali lipsește total sau acest perete 

reprezintă 1/3 din lungimea normală, care în perioadele cu timp rece sau vânturi puternice 

şi reci se poate închide parțial cu perdele din material plastic sau baloţi de paie. (Huțu I., 

2019) 

2.3.3. Întreținerea vacilor pe timp de vară 

În timpul verii, în funcție de condițiile specifice din fermă, întreținerea vacilor de lapte se 

poate realiza în următoarele variante tehnologice: în stabulație, pe pășune (în tabere de vară) şi 

întreținerea mixtă. 

a) Întreținerea vacilor în stabulație (la adăpost). Se practică în fermele cu grad mare de 

concentrare a efectivului de vaci, care nu dispun de suprafețe suficiente de pășuni, iar suprafața de 

teren agricol destinat producerii furajelor este mai redusă şi în fermele situate în preajma marilor 

centre urbane. În cazul acestei variante de întreținere, furajarea vacilor de lapte se face cu nutrețuri 

verzi (recoltate de pe culturi special înființate) administrate la iesle, în adăpost sau în padoc. 

b) Întreținerea vacilor pe pășune (în tabere de vară). Vacile sunt întreținute în taberele 

de vară pe durata întregului sezon de pășunat. În această perioadă, adăposturile din fermă sunt 

curățate, se execută lucrările de întreținere şi reparațiile necesare, apoi sunt dezinfectate şi văruite. 

În principiu, tabăra de vară se amenajează în centrul perimetrului de pajiști, pe un teren mai ridicat 

şi ușor înclinat (pentru a evita băltirea apei din precipitații), în apropierea unor drumuri de acces. 

Dacă este posibil, se va asigura racordarea taberei de vară la rețeaua de distribuire a energiei 

electrice. Adăposturile sunt construcții sumare (șoproane), executate din materiale ușoare, dispuse 

liniar sau în forma literei U, cu pereți închiși în direcția vântului principal.  (Huțu I., 2019) 

2.3.4. Furajarea vacilor de lapte 

Pentru fiecare vacă, se calculează o rație, la întocmirea căreia trebuie să se țină seama de 

necesarul vacii de substanțe nutritive, în relație cu starea fiziologică precum și cu pofta de mâncare, 

de producția de lapte, greutatea corporală și vârsta, de sortimentul de furaje existente în gospodărie 

și de valoarea nutritivă a acestora.  

Trebuie ca prin nutrețurile folosite să fie acoperit în întregime necesarul de substanțe 

nutritive. Se recomandă ca în rații să fie utilizate cantități maxime de nutrețuri de volum și, pentru 

completare, nutrețuri concentrate.  
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Tabelul nr. 2.2. Exemplu de rație pentru o vacă de lapte cu 15 l lapte/zi şi 600 kg greutate 

corporală – sezonul de vară 
Furajul kg SU kg UN PD P Ca 

Golomăț masă verde 40 6,60 6,8 495 19,8 36,3 

Lucernă masă 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 rației: suculente 71.6%, concentrate 28.4%.(Huțu I., 2019) 

 

Dacă ferma are un număr mai mare de vaci, pentru a realiza o hrănire prin care să se 

asigure necesarul fiecărei vaci în parte, se stabilește o rație de bază formată de obicei din nutrețuri 

de volum. Pentru vacile al căror necesar nu este acoperit prin rația de bază se dau suplimentar 

anumite furaje, în special concentrate. Pentru vacile gestante se stabilesc rații separate. Exemple 

de rație furajeră pentru zona de câmpie sunt prezentate în tabelele următoare, pentru primele două 

luni de lactație.  

 

Tabelul nr.2.3. Exemplu de rație pentru o vacă de lapte cu 20 l lapte/zi şi 600 kg greutate 

corporală – sezonul de vară 
Furajul kg SU kg UN PD P Ca 

Golomăț masă verde 40 6,60 6,8 495 19,8 36,3 

Lucernă masă 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 rației: suculente 71.6%, concentrate 28.4%.(Huțu I., 2019) 
 

Tabelul nr.2.4. Exemplu de rație pentru o vacă de lapte cu 25 l lapte/zi şi 500 kg greutate 

corporală – sezonul de iarnă 
Furajul kg SU kg UNL PD P Ca 

Siloz de porumb 15 4,5 4,35 240 37,5 52,5 

Fân de lucernă 7 9,95 4,41 665 17,5 91 

Fân de graminee 3,1 2,65 2,2 137,4 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 

Șrot de soia 0,69 0,60 0,75 209,6 4,84 2,35 

Șrot de floarea soarelui 1 0,89 0,65 195 5,7 3,90 

    Structura rației: suculente 23.9%, fibroase 36%, concentrate 40,1%(Huțu I., 2019) 
 

Tabelul nr.2.5. Exemplu de rație pentru o vacă de lapte cu 15 l lapte/zi şi 500 kg greutate 

corporală - sezonul de iarnă 
Furajul kg SU kg UNL PD P Ca 

Siloz de porumb 15 4,5 4,35 240 37,5 52,5 

Fân de lucerna 4 3,42 2,54 382,2 10,06 52,3 

Fân 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 

Șrot de soia 0,4 0,35 0,44 121,2 2,8 1,36 

Șrot de floarea soarelui 0,87 0,79 0,57 170,9 5,0 3,42 

     Structura rației: suculente 34.8%, fibroase 41.25%, concentrate 23.95%(Huțu I., 2019) 
 

Nutrețuri recomandate şi cantități 

 

În perioada de stabulație se recomandă fânuri (fânul de lucernă, fânul de trifoi, fânul de 

borceag). La producții mai mici de lapte se pot da şi grosiere (coceni de porumb, paie etc.). 

Porumbul siloz este suculentul de bază (21-26 kg\cap\zi), se mai poate administra şi sfecla de zahăr 
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(10-15 kg), sfecla furajeră (20-25 kg), cartofi (15-20 kg), borhot de bere (10-15 kg). În total, 

suculentele de iarnă trebuie să nu depășească 30-35 kg\cap\zi (cu excepția vacilor de mare 

producție). 

În perioada de vară se administrează nutrețuri verzi, dar cel mai indicat este scoaterea 

animalelor pe pășune. 

 

Hrănirea vacilor în funcție de producţia de lapte 

 

Un aspect deosebit de important și mai puțin respectat, este acela legat de stabilirea 

cantității de concentrate, pe care fiecare animal îl primește în funcție de producția zilnică de lapte. 

Pentru obținerea unui litru de lapte, în medie, se administrează aproximativ 350-400 g concentrate 

de bună calitate.  

Imediat după fătare, vaca va primi zilnic o cantitate de concentrate mai mare decât 

cantitatea de lapte obținută prin muls. La o mulsoare zilnică de 10 litri lapte, pentru care în mod 

normal se administrează aproximativ 4 kg concentrate, aceasta va primi 7-8 kg concentrate. În acest 

fel, cantitatea de lapte zilnic va crește până când se va obține un maxim ce nu mai este influențat 

de furajare, celelalte componente zilnice din hrană, fiind oarecum la discreție. În acest moment, se 

va scădea rația de concentrate până când se va mulge o cantitate mai mică de lapte. Crescând din 

nou rația de concentrate până la revenirea laptelui la cantitatea maximă, am stabilit rația finală la 

un randament ideal de valorificare al furajelor, fără pierderi(Huțu I., 2019). 

2.3.5. Mulsul vacilor 

A. Mulsul manual. Mulsul manual se realizează în mai multe etape succesive, astfel: 

- Pregătirea locului de muls: aerisirea adăpostului, scularea vacilor şi curățirea zonei 

posterioare a standului la toate vacile care vor fi mulse. 

- Pregătirea mulgătorului şi a vaselor de muls: înainte de muls, mulgătorul își spală 

mâinile cu apă caldă şi săpun şi îmbracă echipamentul de protecție (halat alb şi bonetă curată). 

Mulgătorul trebuie să aibă unghiile tăiate scurt. Abordarea vacilor pentru muls se face, în general, 

pe partea dreaptă, coada fiind legată cu curelușa de membrul stâng posterior. 

- Pregătirea ugerului: ugerul şi mameloanele se spală cu apă caldă (400C în timpul 

iernii), în care se recomandă să se introducă o soluție dezinfectantă. După spălare, ugerul se șterge 

cu un prosop curat (eventual de hârtie, de unică folosință). După spălarea şi uscarea ugerului, se 

execută masajul inițial al acestuia (timp de 30-90 secunde), pentru declanșarea reflexului de ejecție 

a laptelui. Masajul ugerului se execută şi în timpul mulsului (de întreținere) precum şi la încheierea 

mulsului (masaj final).  

Mulsul propriu-zis se execută imediat după mulgerea primelor jeturi de lapte şi se poate 

realiza prin trei metode de muls:  

• muls cu mâna plină,  

• muls cu nod, 

• muls cu două degete. 

Imediat după muls, se recomandă ca mameloanele să fie dezinfectate prin scufundare într-

o soluție dezinfectată (iodofor 0,5%). În acest caz, incidența mastitelor se reduce cu 50%. 

B. Mulsul mecanic. În funcție de locul unde se efectuează mulsul, se cunosc trei grupe de 

instalații de muls mecanic: în adăpostul de exploatare al vacilor, în săli speciale de muls şi la 

pășune.  

Mulsul în adăpost se practică în cazul întreținerii legate a vacilor. Se folosesc trei tipuri 

de instalații de muls mecanic, şi anume: la bidon, cu colectarea şi transportul centralizat al laptelui, 

grupul individual de muls.  
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Mulgerea vacilor în săli speciale de muls (platforme) se practică în cazul întreținerii 

nelegate a vacilor. Instalația de muls este amplasată într-o construcție special destinată, prevăzută 

cu mai multe spatii funcționale: sala de muls propriu-zisă, sala (padocul) de așteptare, sala de răcire 

şi păstrare a laptelui, camera cu generatorul de vacuum etc. Sala de așteptare comunică direct sau 

prin intermediul unor culoare cu sala de muls şi cu adăposturile vacilor. Sălile de muls sunt dotate 

cu instalații mecanice (sau automate) de distribuire raționalizată a furajelor concentrate în timpul 

mulsului sau după muls. Pe plan mondial, se utilizează mai multe tipuri de săli de muls, care se 

diferențiază în funcție de modul de dispunere a vacilor în timpul mulsului, modul de introducere şi 

evacuare al acestora în şi din sala de muls, astfel: sala de muls tip BRĂDULEŢ, sala de muls tip 

TANDEM, sala de muls rotativă (ROTOLACTOR), sala de muls tip UNILACTOR, săli de muls 

poligonale. Sălile de muls sunt dotate cu conducte de vacuum şi pentru lapte, circuit de apă caldă 

şi rece (folosite la igienizarea ugerului, a instalației de muls şi a sălii de muls). Laptele colectat de 

la paharele de muls este dirijat prin furtunul de lapte la conducta pentru lapte şi de aici în tancurile 

izoterme din camera de răcire şi păstrare a laptelui. Pentru controlul individual al producției de 

lapte, majoritatea sunt dotate cu lactometre cu înregistrare automată a datelor. După muls, se 

igienizează conducta de lapte, aparatele de muls şi sala de muls. 

Platforma de muls pe pășune se utilizează în cazul întreținerii vacilor în tabere de vară, pe 

pășune. Platforma de muls, montată pe un șasiu mobil, este prevăzută cu 8-16 standuri de muls 

(dispuse simetric, pe două rânduri, față de axul longitudinal al platformei). Platforma dispune de 

agregat propriu de vacuum, aparate de muls, rezervoare pentru colectarea laptelui şi pentru 

depozitarea apei. Ca sursă de energie poate fi utilizat un grup electrogen. 

Producerea şi valorificarea acestui important aliment este atent monitorizată de serviciile 

sanitar-veterinare, de la procesul de obținere în exploatație, colectare, transport, procesare, până la 

consumator, având la bază Regulamentul C.E nr.853/2004, care stabilește norme specifice de 

igienă şi calitate pentru laptele crud destinat prelucrării. O mare responsabilitate revine unităților 

de procesare a laptelui, obligate să recepționeze şi să proceseze doar lapte crud provenit de la 

exploatații cu vaci, care îndeplinesc criteriile de calitate impuse prin legislația europeană în 

domeniu. 
 

2.4. ANALIZA EFECTIVELOR  DE ANIMALE ȘI A PRODUCȚIILOR DE LAPTE LA 

NIVEL EUROPEAN 

2.4.1. Analiza efectivelor  de animale la nivel european 

  Producția de lapte obținută are o pondere semnificativă în valoarea producției agricole 

UE, fiind estimată la 158,2 milioane tone în anul 2019, conform ultimului Raport agricol al 

Comisiei Europene. Cea mai mare parte a laptelui produs a fost livrat către fabricile de lapte (145,8 

milioane tone) și doar 12,1 milioane tone au fost consumate în ferme fie pentru consum propriu fie 

pentru vânzare directă către consumator. Din totalul laptelui livrat, în proporție de 98,15% a fost 

lapte de vacă restul de 1,85% provenind de la capră, oaie sau bivoliță. Peste 70% din producția de 

lapte din UE provine din Germania, Franța, Polonia, Țările de Jos, Italia și Spania. În 2019, țările 

membre  UE  , ce contribuie la producția de lapte, altul decât laptele de vacă,  sunt Spania cu 1,0 

milioane de tone de lapte de oaie și capră, Grecia și Franța producând ambele 0,8 milioane de tone 

și Italia a produs 0,7 milioane de tone de lapte de bivoliță, reprezentând aproape toată producția 

UE.1 

 
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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Numărul de vaci de lapte a scăzut în ultimii ani, fapt datorat în parte randamentului 

îmbunătățit pe cap de vacă, astfel că la nivelul anului 2018 existau cca. 21 milioane vaci de lapte 

cu o producție medie de 7.000 kg  lapte pe vacă.2 

Producția de lapte de vacă este unul dintre primele două sectoare agricole ale UE ca 

valoare (59,3 miliarde de euro în 2019) și reprezintă aproximativ 14 % din producția agricolă.3 

Analizând datele statistice Eurostat (Tabel nr. 2.6), în perioada de referință 2010-2020 se 

observă că numărul de bovine a scăzut în UE cu un ritm de -0,2%, ajungând în anul 2020 la un 

număr de 78,1 milioane capete, cu 1,9% mai redus față  de 2010, cu 3,6% față de 2015 și cu 0,9 % 

comparativ cu anul anterior. 

Între statele membre, Franța este țara cu cel mai mare număr de  bovine,  care în anul 2020 

deținea un efectiv de 17,79 milioane capete,  înregistrând totuși o scădere de 9,2% față de anul 

2010 și de 2,1%  față de anul precedent. Germania se plasează pe locul doi ca număr de bovine, 

înregistrând o scădere în perioada de referință, cu ritm anual de -1,2%. La nivelul anului 2020 în 

Germania erau 11,3 milioane capete,  reprezentând o reducere a efectivelor de bovine cu 11% față 

de anul 2010 și cu 2,9% comparativ cu anul anterior. Ritmuri anuale de creștere s-au observat în  

Spania de 0,9% , fiind și țara ce se plasează pe locul trei ca număr de bovine, în Irlanda de 1%, 

Italia de 0,9% și Polonia de 1,2%. 

 

Tabel nr. 2.6 Evoluția efectivelor de bovine din UE, în perioada 2010-2020 

Țară 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media  C.var.* 

Ritm 

anual 

2020/ 

2010 

2020 

/2015 

2020/ 

2019 

Mii capete  % % % % % 

EU-27 77935 77379 78019 79303 79303 77161 76462 78095 1,3 -0,2 98,1 96,4 99,1 

Franța 19599 19129 19096 19387 18954 18173 17789 18946,7 2,9 -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 4,9 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 5847,8 5,2 1,2 112,9 109,0 100,3 

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 

România 2001 1989 2022 2092 2011 1923 1875 2001,8 3,1 -0,6 93,7 89,6 97,5 

Sursa: EUROSTAT  

  

În România  numărul de bovine oscilează în jurul a 2 milioane capete în perioada analizată, 

înregistrând o scădere un ritm anual de -0,6%. Cel mai redus număr de bovine s-a înregistrat în 

anul 2020 de 1,88 milioane capete, reprezentând o scădere de 6,3% comparativ cu anul 2010, de 

10,4% față de anul 2015 și de 2,5% față de anul anterior (Tabel nr. 2.6). 

În ceea ce privește numărul vacilor de lapte la nivelul Europei (Tabel nr.2.7), se observă că 

se înregistrează o scădere cu un ritm anual de -0,4% , cel mai mic număr fiind înregistrat în anul 

2020 de 20,6 milioane capete.  

Germania se clasează pe primul loc, cu o medie a perioadei de 4,16 milioane capete vaci de 

lapte. Coeficientul de variație de 2,8% indică faptul că seria de date este una omogenă, media 

perioadei fiind semnificativă. Pe perioada de referință, 2010-2020, numărul de vaci de lapte din 

Germania scade cu un ritm anual de - 0,6%, astfel că la nivelul anului 2020 se înregistrau un număr 

de 3,92 milioane capete, cu 6,2% mai redus comparativ cu anul 2010.  

În perioada analizată, creșteri a efectivelor de vaci de lapte se observă în Irlanda cu un ritm 

anual de 3,8% , Italia cu 0,3% și Olanda cu 0,3%. Spania, deține un număr relativ redus de vaci de 

lapte,  comparativ cu numărul de bovine, având 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 Evoluția efectivelor  de vaci de lapte din UE, în perioada 2010-2020 

Țară 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media C.var.* 

Ritm  

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 

Mii capete % % % % % 

EU-27 21467 21253 21652 21652 21409 20766 20562 21315,3 1,8 -0,4 95,8 95,0 99,0 

Germania 4182 4190 4268 4285 4199 4012 3921 4169,3 2,8 -0,6 93,8 91,5 97,7 

Franța 3718 3664 3698 3637 3597 3491 3455 3614,2 2,3 -0,7 92,9 95,0 99,0 

Polonia 2529 2446 2299 2134 2153 2167 2126 2253,8 6,1 -1,7 84,1 99,6 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 5,5 0,3 103,4 91,4 98,7 

Irlanda 1007 1036 1082 1240 1343 1426 1456 1222,0 13,5 3,8 144,6 117,4 102,1 

România 1198 1170 1169 1191 1175 1139 1146 1171,8 1,7 -0,4 95,7 96,3 100,6 

Spania 845 798 844 844 823 813 811 827,4 2,0 -0,4 96,0 96,1 99,8 

Sursa: EUROSTAT  

 O pondere importantă a numărului de vaci de lapte, reprezentând cca. 60% din numărul 

total de bovine, se observă în România. Pe toată perioada, numărul de vaci de lapte s-a situat în 

jurul a 1,1 milioane capete, înregistrând o ușoară descreștere cu un ritm de -0,4%.(Tabel nr .2.7)  

 Analizând datele statistice din tabelul nr.8  se observă că numărul de ovine la nivel de UE 

a scăzut în perioada de referință 2010-2020, cu un ritm anual de 0,7%, astfel că în anul 2020 s-au 

înregistrat un număr de ovine cu 7% mai redus comparativ cu anul 2010 și cu 0,5% față de anul 

anterior.  

Țara cu cel mai mare efectiv de ovine din  UE este Spania, cu un număr de 15,4 milioane 

capete în anul 2020 ceea ce reprezintă aproximativ 25% din totalul acestora din UE. În perioada 

analizată,  Spania  înregistrează o scădere a numărului de ovine  cu un ritm anual de -1,8%, astfel 

ca la nivelul anului 2020 deținea cu 6,8%  mai puține capete față de anul 2010 și cu 0,3% față de 

anul 2019.  

Tabel nr.2.8. Evoluția efectivelor de ovine în Uniunea Europeană, în perioada 2010-2020 

 Țara 
2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 Media  

C.var. 

* 

Ritm  

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 

mii capete  % % % % % 

EU- 27 66842 65119 63109 62850 62156 62986 63283 63454 62872 62458 62174 63391 2,2 -0,7 93,0 98,7 99,5 

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 82,4 93,9 95,3 

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 93,3 98,0 

Spania 18552 17003 16339 16119 15432 16026 15963 15963 15853 15479 15439 16197 5,6 -1,8 83,2 96,3 99,7 

Franța 7955 7621 7453 7193 7168 7057 7157 6877 7166 7105 7301 7278 4,1 -0,9 91,8 103,5 102,8 

Croația 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 4,5 -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 79,9 79,3 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 

Sursă: EUROSTAT 

România se plasează pe locul doi cu un număr de 10,5 milioane de capete în anul 2020, 

cu o pondere de 16% din efectivele de ovine din UE. În perioada 2010-2020  efectivele de ovine 

cresc în România cu un ritm de 2,2%, astfel că în ultimul analizat se depășește cu 24,3% nivelul 

anului 2010 și cu 1% numărul de capete înregistrate în anul 2019.  

O creștere semnificativă se constată în cazul Lituaniei care, în anul 2020, deținea un 

efectiv de ovine de 141 mii capete, ceea ce reprezintă o creștere față de anul 2010 de 140,3%, dar 

și o scădere comparativ cu anul precedent de 7,6%.(Tabel nr.2.8)  
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În cazul efectivelor de caprine la nivel de Uniune Europeană (Tabel nr.2.9), de asemenea, 

se înregistrează scăderi în perioada 2010-2020, cu un ritm anual de-0,6%. În anul 2020 se 

înregistrau un număr de 12,5 milioane capete, reprezentând o scădere cu 6% față de anul 2010, dar 

și o creștere de 2,1% față de anul 2019.  Aproximativ o treime din numărul de caprine din UE se 

află în Grecia. La începutul perioadei analizate 2010-2020, Grecia deținea un efectiv de caprine de 

4,5 milioane capete, dar până la nivelul anului 2020 au scăzut cu un ritm anual de -2,2% , ajungând 

la un număr de 3,6 milioane capete, ceea ce reprezintă o reducere cu 20% față de anul de referință 

2010.  

Tabel nr. 2.9. Evoluția efectivelor de caprine din UE, în perioada 2010-2020 

Țară 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media Cvar* 

Ritm 

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

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 14,1 -3,4 71,1 91,5 110,9 

Germania 150 160 130 110 140 141 161 141 12,2 0,7 107,4 146,4 114,2 

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 

Franța 1448 1381 1283 1230 1213 1242 1432 1297 6,7 -0,1 98,9 116,5 115,3 

Italia 983 960 976 962 992 1059 1066 985 5,2 0,8 108,4 110,8 100,7 

Olanda 377 392 409 468 546 551 557 470 14,6 4,0 147,7 119,0 101,1 

Austria 72 72 72 77 91 93 93 81 11,8 2,6 129,2 121,1 100,3 

Portugalia 419 413 398 373 340 316 301 366 11,1 -3,3 71,8 80,8 95,2 

România 1241 1236 1313 1440 1503 1595 1630 1424 10,0 2,8 131,4 113,2 102,2 

Sursă: EUROSTAT, INS  

Pe locul doi ca număr de caprine se situează Spania, cu un efectiv de 2,65 milioane capete 

în anul 2020,  mai redus cu 8,7% comparativ cu anul 2010. Urmează România cu un efectiv în 

creștere în perioada analizată de la 1,2 milioane capete în anul 2010, la 1,6 milioane capete în 2020, 

ceea ce reprezintă o creștere de 31,4%. 

2.4.2. Analiza producțiilor de lapte  la nivel european 

 La nivel european(Tabel nr.2.10), în anul 2013, se obținea 145 milioane tone de lapte, iar 

în anul 2020 se ajunge la 160,1 milioane tone, reprezentând o creștere de 10,4%. Peste 20% din 

producția de lapte din UE provine din Germania, 16% din Franța și aproximativ 27% din Olanda, 

Polonia și Italia. 

 

Tabel nr. 2.10.  Evoluția producției totală de lapte din UE, în perioada 2010-2020  

Țară 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media C.var.* 

Ritm 

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 

Mii tone % % % % % 

UE- 27 - - 145083,40 152657,84 155218,80 158282,61 160145,54 153971,4 3,1 - - 101,5 101,2 

Germania 29629 - 31338 32685 32614 33103 33189 32305,7 3,6 1,1 112,0 97,4 100,3 

Franța 24974 26049 25329 26713 26006 25909 26152 25961,9 1,9 0,5 104,3 107,4 100,4 

Olanda 12122 12046 12640 13784 14822 14944 14932 13594,9 9,2 2,4 123,3 112,0 99,9 

Polonia 12298 12434 12735 13253 13702 14511 14831 13352,9 6,4 1,9 118,0 111,3 102,2 

Italia 12161 12060 12040 12192 12983 13300 13510 12592,6 4,3 1,0 109,4 129,6 101,6 

Spania 7465 7489 7631 8105 8301 8560 8686 8024,1 5,6 1,5 114,7 108,2 101,5 

Irlanda 5350 - 5601 6604 7499 8245 8561 6778,3 17,9 4,9 154,1 106,2 103,8 

Danemarca 4910 4880 5082 5336 5502 5615 5666 5291,8 5,6 1,5 114,4 116,3 100,9 

România 5173 4727 4619 4677 4439 4340 4363 4611,1 5,2 -1,9 83,9 107,8 100,5 

Sursa: EUROSTAT 

 

În toate țările studiate s-au înregistrat creșteri ale producțiilor de lapte (Tabel nr.2.10) cu 

excepția României, care în perioada de referință a fost în scădere de la 5,2 milioane tone în anul 

2010, la 1,4 milioane tone în anul 2020, cu un ritm anual de -1,9%. O creștere deosebită se observă 
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în Irlanda, cu un ritm anual de 4,9%, ajungând în anul 2020 la o producție cu 54,1% mai mare 

comparativ cu cea din anul 2010.  

Din totalul producțiilor de lapte peste 99,9%, cum este cazul Germaniei și Poloniei sau chiar 

100%, cum este cazul în Irlanda și Danemarca, este lapte de vacă. În Spania și România ponderea 

producțiilor de lapte de vacă în totalul producțiilor de lapte este mai redusă reprezentând cca. 87 % 

și respectiv 84%(Tabel nr.2.11).  

 

Tabel nr.2.11.  Evoluția producției de lapte de vacă din  UE, în perioada 2010-2020  

Țară 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media  C.var.* 

Ritm 

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 

Mii tone % % % % % 

Germania 29594 30301 31324 32671 32598 33080 33164,9 31838,0 4,0 1,1 112,1 101,3 100,3 

Franța 24032 25092 24460 25820 25055 24931 25147,3 25003,0 2,0 0,5 104,6 96,6 100,9 

Olanda 11941 11851 12408 13522 14501 14555 14522 13194,0 8,8 2,0 121,6 107,6 99,8 

Polonia 12279 12414 12718 13236 13694 14503 14822 13339,5 6,4 1,9 120,7 109,6 102,2 

Italia 11399 11299 11281 11426 12199 12494 12712 11821,5 4,5 1,1 111,5 109,3 101,7 

Irlanda 5350 5556 5601 6604 7499 8245 8561 6667,2 18,1 4,8 160,0 124,8 103,8 

Spania 6357 6488 6559 7029 7229 7460 7606 6886,4 6,3 1,8 119,6 106,1 102,0 

Danemarca 4910 4880 5082 5336 5502 5615 5666 5291,8 5,6 1,4 115,4 105,2 100,9 

Belgia 3111 3151 3529 3826 4060 4293 4449 3761,2 12,8 3,6 143,0 112,2 103,6 

Austria 3258 3307 3393 3538 3713 3781 3815 3557,3 5,8 1,6 117,1 106,9 100,9 

România 4500 4075 3966 3981 3798 3663 3679,6 3969,7 5,9 -2,0 81,8 92,0 100,5 

Sursa : EUROSTAT  

Datele din tabelul nr.11 indică o creștere semnificativă a producției de lapte  de vacă, în 

perioada de referință, în Irlanda și Belgia, depășind în anul 2020 cu 60% și respectiv 43% nivelul 

producției din anul 2010. Dintre țările studiate România este singura țară ce înregistrează 

descreșteri ale producțiilor de lapte de vacă în perioada analizată, cu un ritm anual de -2%. Astfel 

că la nivelul anului 2020 avea o producție de 3.679,6 mii tone de lapte de vacă, reprezentând o 

scădere cu 18,2% față de primul an al perioadei. 

Sunt puține țări care produc lapte de bivoliță, cele mai semnificative fiind în Italia cu 

253,8 mii tone, în creștere față de anul 2010 cu 26%. Din laptele de bivoliță se face în mod 

tradițional Mozzarella, dar și alte sortimente italiene mai puțin cunoscute precum Burrata, Caciotta 

sau Stracciatella di bufala,etc.. România și Bulgaria produceau aproximativ 16 mii tone de lapte de 

bivoliță în anul 2020. În România se înregistrează scăderi ale producției cu cca 23,3% în anul 2020 

față de anul 2010, în timp ce în Bulgaria producția se dublează. 
 

Tabel nr. 2.12. Evoluția producției de lapte de bivoliță din UE, în perioada 2010-2020  

Țară 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media  C.var.* 

Ritm 

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 

Mii tone % % % % % 

Italia 201,37 218,48 228,02 227,22 242,99 249,45 253,83 230,9 6,9 2,3 126,1 111,7 101,8 

România 21 19 19 25 16,4 14,5 16,1 19,6 21,7 -2,6 76,7 64,4 111,0 

Bulgaria 8 9 9 9,47 10,38 13,2 15,93 10,3 23,6 7,1 199,1 168,2 120,7 

Sursa : EUROSTAT  

În ceea ce privește producția de lapte de oaie, se observă că cele mai semnificative 

producții sunt în Grecia cu 945 mii tone de lapte de oaie în 2020, depășind nivelul de producție din 

anul 2010 cu 25,7%. Producții însemnate sunt și în Spania (570,7 mii tone), în Italia (482,3 mii 

tone) și România ( 412,3 mii tone). În Cipru producțiile de lapte de oaie cresc pe perioada analizată 

cu un ritm anual de 4,7% , astfel că în anul 2020 se înregistrează o producție cu 57,9% peste nivelul 

anului 2010 (Tabel nr.2.13). 
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Tabel nr.2.13. Evoluția producției de lapte de oaie din UE, în perioada 2010-2020  

Țară 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media  C.var.* 

Ritm 

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 

Mii tone % % % %   

Grecia 752 745 736 804 806 944 945 810,5 9,7 2,3 125,7 117,4 100,1 

Spania 585 521 601 581 565 564 556 570,7 3,8 -0,5 95,0 97,1 98,6 

Italia 512 497 476 475 480 494 482 482,3 3,6 -0,6 94,1 104,0 97,6 

România 430 404 409 425 387 426 426 412,3 3,7 -0,1 99,1 100,1 100,1 

Franța 273 282 269 279 315 321 325,5 294,6 7,9 1,8 119,2 115,1 101,4 

Portugalia 81 77 72 72 74 75 74 74,0 4,0 -0,9 91,4 104,2 98,7 

Bulgaria 85 89 94 74 69 67 76,48 79,0 11,1 -1,1 90,0 90,5 114,1 

Cipru 24 27 22 26 32 37 37,9 28,3 21,8 4,7 157,9 142,3 102,4 

Austria 10 11 11 11 12 12 11 11,3 7,0 1,0 110,0 109,1 91,7 

Sursa : EUROSTAT  

Franța se situează pe primul loc, cu cele mai mari producțiile de lapte de capră pe toată 

perioada analizată (tabel nr. 2.14),  înregistrând un ritm anual de creștere de 0,2%. În anul 2020, 

Franța a avut o producție de  679,3 mii tone de lapte de capră, cu 1,7% mai mult față de anul 2010 

și de cu 3,4% față de anul precedent.  

Și Spania are producții însemnate de lapte de capră, media perioadei fiind de 501,5 mii 

tone. Coeficientul de variație de 5% indică o serie de date omogenă, media fiind semnificativă 

pentru perioada analizată. În anul 2020, Spania avea o producție cu 0,3% mai mare față de anul 

2010, dar mai redusă cu 2,2% față de anul 2019.  

Olanda, înregistrează creșteri importante în perioada de referință cu un ritm anual de 8,4%, 

astfel că, în anul 2020 a avut o producție de două ori mai mare comparativ cu anul 2010, și depășește 

nivelul anului 2019 cu 5,4%. 

 România se află pe locul 5 între țările europene, cu o producție de lapte de capră în 

creștere  în perioada analizată de la 222 mii tone în anul 2010 la 248,8 mii tone în 2020, 

reprezentând o creștere de 12,1%.  

Tabel nr.2.14 Evoluția producției de lapte de capră din UE, în perioada 2010-2020  

Țară 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media C.var.* Ritm anual 

2020/ 
2010 

2020/ 
2015 

2020/ 
2019 

Mii tone % % % % % 

Franța 667,9 674,9 600,8 613,4 636,5 656,7 679,3 639,4 4,4 0,2 101,7 110,7 103,4 

Spania 522,1 480,9 471,2 494,7 506,4 535,8 523,9 501,5 5,0 0,0 100,3 105,9 97,8 

Olanda 182 195 232 261,1 320 386 407 279,4 27,0 8,4 223,6 155,9 105,4 

Grecia 394,6 384 350,9 341 331 355,8 361,35 355,3 5,3 -0,9 91,6 106,0 101,5 

România 222 229 225 245,7 238,3 236,4 248,8 236,5 4,0 1,1 112,1 101,3 105,3 

Italia 48,6 46,3 54,7 63,6 61,3 62,3 61,2 57,9 11,1 2,3 125,9 96,2 98,2 

Bulgaria 60 62 54 40,8 43,5 37 31,28 46,3 20,9 -6,3 52,1 76,7 84,5 

Cipru 27,7 27,9 20,9 22,9 30,4 35 31,34 28,0 15,1 1,2 113,1 136,9 89,5 

Sursa : EUROSTAT  

Grecia și Bulgaria sunt singurele țări din cele studiate care au înregistrat scăderi ale 

producției de lapte de capră în perioada analizată cu ritmuri anuale de -0,9% și respectiv -6,3%. 

Astfel, la nivelul anului 2020 cele două ajung să înregistreze  producții de lapte de capră mai reduse 

cu 8,4% și respectiv 47,9%(Tabel nr. 2.14).  

 

2.4.3. Analiza producțiilor de produse lactate la nivel european 

Printre cele mai consumate produse lactate se află brânza, fiecare țară având sortimentele 

și preferințele ei. În Italia Gorgonzola, Parmigiano, Mozzarela și altele mai puțin cunoscute; în 



25 

 

Grecia  cea mai faimoasă este Feta și cea mai apreciată Graviera; în România brânza de Burduf, 

Telemea, Urdă etc. 

Analizând datele din tabelul nr. 2.15 se observă că producțiile de brânză au crescut în 

perioada 2010-2020 în majoritatea țărilor europene. Germania are cele mai mari producții de brânză 

înregistrând o creștere pe perioada analizată cu un ritm de 1,1%, de la aproximativ 2,1 mii tone în 

anul 2010 la 2,4 mii tone în anul 2020, reprezentând o creștere de 13%.  

Pe locul doi între mari producători de brânză se plasează Franța, care a  înregistrat creșteri 

ale producției de brânză până în anul 2015, ca în perioada imediat următoare să treacă pe o pantă 

descendentă. Comparativ cu anul 2010 producția de brânză din Franța în anul 2020 (1.864 mii tone) 

este mai mică cu 2,6 % și cu 2% față de anul anterior. Și în Italia se produc cantități importante de 

brânză, care cresc pe perioada analizată cu un ritm anual de 1,3%. Producția din anul 2020 

depășește nivelul de producție din anul 2010 cu 14,2%, pe cel din 2015 cu 11,4 și pe cel din anul 

anterior cu 1,3%. 

Tabel nr. 2.15.  Evoluția producției obținute de brânză  în UE în perioada 2010-2020  

Țară 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media 

Cvar 

* 

Ritm 

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 

Mii tone % % % % % 

Bulgaria 68,93 68,56 67,62 76,80 89,40 99,95 103,39 81,1 16,2 4,2 150,0 134,6 103,4 

Cehia 115,16 113,12 117,79 123,01 145,06 134,34 151,27 127,3 11,0 1,7 131,4 123,0 112,6 

Danemarca 292,30 276,00 324,90 391,30 450,50 457,00 467,70 382,6 19,2 5,1 160,0 119,5 102,3 

Germania 2083,26 2111,30 2226,38 2238,09 2216,55 2297,40 2355,12 2222,3 3,6 1,1 113,0 105,2 102,5 

Grecia 208,80 192,50 187,00 188,30 218,80 207,43 228,19 203,6 7,0 -0,1 109,3 121,2 110,0 

Spania 301,90 306,80 314,90 452,05 481,12 442,23 471,84 400,9 19,0 4,3 156,3 104,4 106,7 

Franța 1913,47 1923,04 1946,64 1949,83 1919,57 1903,29 1864,40 1920,1 1,3 -0,1 97,4 95,6 98,0 

Italia 1177,16 1171,04 1157,74 1206,67 1261,13 1327,30 1344,69 1233,3 5,5 1,3 114,2 111,4 101,3 

Olanda 771,31 768,51 814,67 870,00 896,00 953,26 999,60 858,4 9,4 2,4 129,6 114,9 104,9 

Austria 148,77 153,98 157,76 184,87 201,75 205,48 206,40 180,8 12,6 3,7 138,7 111,6 100,4 

Polonia 666,59 675,57 732,28 772,67 840,63 867,95 893,78 779,7 10,1 3,0 134,1 115,7 103,0 

România 63,96 60,58 70,48 81,65 91,07 96,40 97,36 80,6 17,2 4,7 152,2 119,2 101,0 

Sursa : EUROSTAT  

În România producția de brânză a crescut în perioada analizată cu un ritm de 4,7%, astfel 

că în anul 2020 s-au produs 97,36 mii tone reprezentând o creștere de 52,2% față de nivelul anului  

2010 și de 1% față de anul 2019 (Tabel nr.2.15). 

În ceea ce privește producția de unt (Tabel nr.2.16) se observă că tot Germania și Franța 

se plasează pe primele locuri cu cele mai mari producții de 497,3 mii tone și respectiv 417,5 mii 

tone în anul 2020, ceea ce reprezintă creșteri față de nivelul producției din anul 2010 cu 10,7% și 

respectiv 1,6%.  

Tabel nr.2.16. Evoluția producției obținute de unt, la nivelul Europei, în perioada 2010-2020  

Țară 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media C.var.* 

Ritm 

anual 

2020 

/2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019  
Mii tone % % % % %  

Belgia 81,9 59,8 36,3 49,0 65,0 112,4 122,8 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 4,4 147,0 181,0 89,2  

Germania 449,2 475,7 473,1 509,5 488,1 490,7 497,3 449,2 3,5 1,1 110,7 97,6 101,4  

Irlanda - - 201,8 - 257,5 284,6 293,9 - 13,6 - - - 103,3  

Spania 37,9 42,1 35,5 42,5 51,2 48,7 49,8 37,9 13,4 3,1 131,4 117,1 102,4  

Franța 411,0 431,3 401,0 444,0 412,7 419,2 417,5 411,0 3,3 0,2 101,6 94,0 99,6  

Italia 107,8 102,4 98,4 95,9 91,2 94,0 92,3 107,8 5,0 -1,7 85,6 96,2 98,1  

Olanda 181,4 186,7 199,2 236,0 248,0 229,5 220,7 181,4 11,6 2,2 121,7 93,5 96,2  

Austria 32,3 33,9 33,6 33,3 36,1 35,9 37,9 32,3 5,0 1,8 117,3 113,9 105,7  

Polonia 138,5 141,5 161,0 187,8 213,7 224,5 243,4 138,5 19,1 6,5 175,8 129,6 108,4  

Portugalia 27,2 27,7 25,7 32,3 32,0 30,5 31,9 27,2 7,6 1,8 117,3 98,7 104,6  

România 9,8 9,5 9,8 11,2 12,1 8,9 10,2 9,8 10,3 0,5 104,8 91,3 115,3  

Finlanda 54,3 51,1 53,1 63,2 61,8 61,0 62,7 54,3 8,4 1,6 115,4 99,1 102,8  

Sursa: EUROSTAT 
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Cantități importante de unt se produc și în Irlanda, Polonia și Olanda, în anul 2020, de 

293,9 mii tone, 243,4 mii tone și respectiv 220,7 mii tone. Scăderi ale producției de unt se 

înregistrează în Italia, ajungând la nivelul anului 2020 la o producție mai redusă cu 14,4% 

comparativ cu anul 2010. 

 În România  producția de unt din anul 2020 depășește nivelul anului 2010 cu 4,8% și cu 

15,3% anul 2019,  dar  comparativ cu  anul 2015 a înregistrat o scădere de 8,7%.  

 

2.5. ANALIZA EFECTIVELOR  DE ANIMALE ȘI A PRODUCȚIILOR DE LAPTE LA 

NIVEL NAȚIONAL 

2.5.1. Analiza efectivelor  de animale la nivel național 

Analizând evoluția bovinelor în perioada 2010-2020 în România (Tabel nr. 2.17), se 

observă o tendință de creștere până în anul 2015, când s-a înregistrat numărul maxim de bovine, de 

2,09 milioane capete, urmând ca în perioada următoare efectivele de bovine să scadă sub pragul de 

2 milioane (1,92 milioane capete în 2019, respectiv 1,89 milioane capete în 2020). Efectivele de 

bovine din anul 2020 au prezentat o scădere cu aproximativ 6,3% comparativ cu anul de bază 2010 

și cu 10,4% față de maximul perioadei.  

Pe regiuni de dezvoltare se constă că pe primul loc cu cel mai mare număr de bovine se 

situează Regiunea Nord-Est cu un efectiv de 455,4 mii capete în anul 2020, fiind cu  10% mai redus  

față de anul 2010, înregistrând o scădere în perioada analizată cu un ritm anual de -1,1%.  Pe 

următoarele locuri se plasează Regiunile Nord-Vest și Centru cu efective de 361,4 mii capete și 

respectiv 353,4 mii capete în anul 2020, înregistrând creșteri cu 3,8% și respectiv 10,3% față de 

anul 2010. Pe ultimul loc se situează Regiunea București-Ilfov cu un efectiv de 4,5 mii capete în 

anul 2020, fiind mai redus cu 45,2% față de anul 2010, înregistrând în perioada analizată scăderi 

cu un ritm anual de -5,8%.  

 

Tabel nr. 2.17. Evoluția numărului de bovine, în România pe regiuni de dezvoltare, în 

perioada 2010-2020  

B
o
v

in
e 

Regiuni de dezvoltare 

2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media Cvar* 
Ritm  

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 

mii cap mii cap mii cap mii cap mii cap mii cap mii cap 
mii  

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 

Nord-Vest 348,1 347,7 351,6 369,1 366,2 368,9 361,4 360,7 2,7 0,4 103,8 97,9 98,0 

Centru 320,4 313,3 320,8 339,6 347,4 341,0 353,4 333,6 4,1 1,0 110,3 104,1 103,6 

Nord-Est 506,1 510,8 524,5 534,0 499,7 466,3 455,4 503,7 5,0 -1,1 90,0 85,3 97,7 

Sud-Est 231,4 231,9 238,7 245,1 229,7 216,2 190,7 229,8 6,6 -1,9 82,4 77,8 88,2 

Sud-Muntenia 238,8 237,7 232,4 241,7 225,7 206,2 195,5 227,0 6,6 -2,0 81,9 80,9 94,8 

București - Ilfov 8,1 7,2 6,7 6,8 6,8 4,6 4,5 6,6 19,5 -5,8 54,8 66,0 97,9 

 Sud-Vest Oltenia 195,7 196,7 194,2 196,8 178,3 165,3 160,0 185,6 7,5 -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 

Sursă: INS 

 

Efectivele de vaci și bivolițe, (Tabel nr. 2.18) în România reprezintă cca 60% din totalul 

bovinelor, prezentând un trend descendent în perioada analizată cu un ritm anual de -0,4%.  

   Regiunile cu cele mai mari efectivele de vaci și bivolițe din România sunt Regiunea Nord-

Est, Regiunea Centru și Regiunea Nord-Vest.  

În Regiunea Nord-Est, în anul 2020, se înregistrau 256,8 mii capete de vaci și bivolițe, 

fiind cu 8% mai puține decât în anul 2010 și cu 0,3% față de anul precedent. 

 Regiunile Centru și Nord-Est înregistrează creșteri ale efectivelor de vaci și bivolițe astfel 

că la nivelul anului 2020 erau cu 17,2% și respectiv 4,5% mai multe față de primul an al perioadei. 
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Efectivele cele mai reduse se regăsesc în Regiunea București Ilfov de 2,6 mii capete, în 

scădere cu 26,4% față de numărul de vaci și bivolițe din anul 2010. 

Tabel nr.2.18.  Evoluția numărului de vaci și bivolițe în România pe regiuni de dezvoltare, în 

perioada 2010-2020  

V
a

c
i 

și
 b

iv
o
li

țe
 

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

Ritm 

 anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

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 223,9 219,8 218,1 219,2 216,7 218,7 233,9 221,5 5,9 2,7 0,4 104,5 106,7 107,0 

Centru 199,8 190,9 192,9 208,1 211,6 212,3 234,3 207,1 14,7 7,1 1,6 117,2 112,6 110,3 

Nord-Est 279,0 276,1 284,3 285,4 274,9 257,6 256,8 273,4 11,7 4,3 -0,8 92,0 90,0 99,7 

Sud-Est 119,9 119,3 124,7 123,6 125,5 116,8 104,1 119,1 7,3 6,2 -1,4 86,8 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 

București - Ilfov 3,5 3,2 3,1 3,4 4,2 2,5 2,6 3,2 0,6 17,8 -3,0 73,6 77,0 104,2 

 Sud-Vest Oltenia 117,8 113,0 110,8 115,1 109,1 105,1 100,1 110,1 6,0 5,5 -1,6 84,9 87,0 95,2 

 Vest 94,9 91,3 91,6 92,4 92,9 94,7 94,4 93,2 1,5 1,6 0,0 99,5 102,2 99,7 

Sursă: INS 

 

 În sectorul ovinelor (Tabel nr. 2.19) se observă o tendință crescătoare a efectivelor pe 

toată perioada analizată cu un ritm anual de 2%, astfel că, în anul 2020 s-au înregistrat 10,28 

milioane capete, depășind cu 21,83% numărul acestora din primul an analizat. 

 În toate regiunile de dezvoltare din România numărul de ovine a crescut cu excepția 

Regiunii București-Ilfov care a înregistrat scăderi pe perioada analizată cu un ritm anula de -1,4%. 

 Regiunea cu cel mai mare efectiv de ovine este Regiunea Centru cu 2,2 milioane capete 

în anul 2020, reprezentând o creștere cu 19,3% comparativ cu anul 2010 și cu 4,6% față de anul 

2015. Totuși, comparativ cu anul 2019, se observă o reducere a efectivului cu 3,1%.  

Creșteri cu un ritm mai accelerat s-au constat în Regiunile Nord-Vest și Sud-Muntenia de 

2,8% și respectiv 2,4%. În anul 2020 efectivele de ovine în aceste regiuni prezintă o creștere cu 

32,2% și respectiv 27,1% față de primul an al perioadei analizate. 

 

Tabel nr.2.19.  Evoluția numărului de ovine, în România pe regiuni de dezvoltare, în perioada 

2010-2020  

O
v

in
e 

Regiuni de 

dezvoltare 

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

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 

mii 

cap 

mii 

cap 

mii 

cap 

mii 

cap 

mii 

cap 
mii cap mii cap 

mii 

cap 
mii 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 7,2 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 5,1 1,5 116,4 103,5 102,6 

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 2,4 127,1 107,1 99,9 

București - Ilfov 29,4 25,4 29,0 30,3 30,3 27,1 25,5 28,3 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 5,2 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 

Sursă: INS 

  

Și sectorul caprinelor a înregistrat o creștere constantă a efectivelor, astfel că în anul 2020 

au existat 1,61 milioane caprine, ceea ce reprezintă o creștere cu 29,9 % față de anul 2010 (Tabel 

nr. 2.20). 

Regiunile cu cele mai mari efective de caprine sunt Regiunea Sud-Est și Regiunea Sud-

Vest Oltenia cu 426,3 mii capete și respectiv 309,9 mii capete în anul 2020 , înregistrând creșteri 

de  38,4% și respectiv de 26,5% față de anul 2010.  
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Comparativ cu anul 2010 cele mai însemnate creșteri ale efectivelor de caprine s-au 

semnalat în Regiunea București -Ilfov de 85% și Regiunea Vest de 60,7%. 

 

Tabel nr.2.20. Evoluția numărului de caprine, în România pe regiuni de dezvoltare, în 

perioada 2010-2020 

C
a

p
r
in

e 

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

Ritm 

 anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

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 1422,3 139,3 9,8 2,7 129,9 111,9 101,1 

Nord-Vest 92,6 90,6 95,1 107,4 115,3 120,1 121,9 106,3 12,2 11,5 2,8 131,6 113,5 101,5 

Centru 109,4 105,8 117,5 130,6 139,2 128,3 126,9 124,8 11,9 9,6 1,5 116,0 97,2 99,0 

Nord-Est 193,4 198,3 208,9 224,2 230,8 238,6 249,4 221,3 18,1 8,2 2,6 129,0 111,2 104,5 

Sud-Est 307,9 317,2 328,5 367,8 377,8 425,8 426,3 363,3 41,4 11,4 3,3 138,4 115,9 100,1 

Sud-Muntenia 231,5 224,4 237,3 256,9 261,3 279,4 277,4 252,3 20,1 8,0 1,8 119,8 108,0 99,3 

București - Ilfov 7,9 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 245,0 235,9 251,6 270,3 286,4 302,3 309,9 272,0 24,7 9,1 2,4 126,5 114,6 102,5 

Vest 53,1 54,9 62,7 70,9 79,0 85,9 85,4 70,3 12,3 17,5 4,9 160,7 120,5 99,3 

Sursă: INS 

 

2.5.2. Analiza producțiilor de lapte la nivel național 

La nivel național producția totală de lapte (exclusiv consumul vițeilor), pe perioada 

analizată a scăzut cu un ritm anual de -0,5%(Tabel nr.2.21), astfel că în anul 2020 producția de 

lapte s-a redus cu 4,9% față de nivelul anului 2010. Cea mai mare producție de lapte o deține 

Regiunea Nord-Est, furnizând în perioada 2010-2020, în medie 9958 mii hectolitri. 

  În toate regiunile de dezvoltare producția de lapte a avut un trend descendent pe perioada 

analizată cu excepția Regiunii Centru care a înregistrat creșteri cu un ritm anual de 1,4%. La nivelul 

anului 2020, în Regiunea Centru producția de lapte a fost de 8.146 mii hectolitri, cu 14,9% mai 

mult față de anul 2010 și 3,6% față de anul anterior.  

O reducere drastică a producției de lapte se constată în Regiunea București-Ilfov, în anul 

2020 reprezentând aproximativ jumătate din  producția obținută în anul 2010. 

 

Tabel nr.2.21.   Evoluția producției de lapte (exclusiv consumul vițeilor) –total, în România 

pe regiuni de dezvoltare, în perioada 2010-2020 

P
ro

d
u

cț
ia

 d
e 

la
p

te
 (

ex
cl

u
si

v
 c

o
n

su
m

u
l 

v
iț

ei
lo

r)
 -

to
ta

l 
(f

iz
ic

) 

Regiuni de 

dezvoltare 

2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media Cvar* 
Ritm 

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 

Mii hectolitri % % % % % 

Total 44799 45872 44786 45385 43082 42113 42609 44278,0 3,2 -0,5 95,1 93,9 101,2 

Nord-Vest 8149 8924 8355 8290 7914 7561 7856 8113,2 4,8 -0,4 96,4 94,8 103,9 

Centru 7088 7089 7285 7604 7646 7860 8146 7595,4 5,0 1,4 114,9 107,1 103,6 

Nord-Est 9816 9843 10169 10523 9736 9492 9734 9958,6 3,9 -0,1 99,2 92,5 102,5 

Sud-Est 5275 5443 5286 5332 4770 4666 4523 5104,4 6,7 -1,5 85,7 84,8 96,9 

Sud-Muntenia 6120 6121 5431 5212 5104 4891 4775 5359,8 8,1 -2,5 78,0 91,6 97,6 

București - Ilfov 291 176 162 200 205 142 148 188,5 22,1 -6,5 50,9 74,0 104,2 

Sud-Vest Oltenia 4226 4353 4354 4536 4074 3999 3873 4257,3 5,2 -0,9 91,6 85,4 96,8 

Vest 3834 3923 3744 3688 3633 3501 3555 3700,7 3,4 -0,8 92,7 96,4 101,5 

Sursă: INS 

 

 Producția de lapte de vacă şi bivoliță (Tabel nr. 2.22) la nivelul ţării, în perioada 

analizată, a avut un trend descendent cu un ritm anual de -0,6%. În anul 2020 s-a obținut o cantitate 

de 40,2 milioane hectolitri  de lapte de vacă și bivoliță, reprezentând o scădere cu 6% față de anul 

2010, dar comparativ cu nivelul producției din anul 2019 a crescut cu 1,2%. 

 Pe regiuni de dezvoltare se observă trendul descendent al producției de lapte de vacă și 

bivoliță în perioada analizată, excepție făcând Regiunea Centru ce înregistrează un ritm anual 
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pozitiv, de 1,7%. La nivelul anului 2020 producția de lapte în Regiunea Centru a fost de 7.039 mii 

hectolitri, depășind cu 17,9% nivelul producției din anul 2010 și cu 5,6% nivelul anului precedent. 

Ce mai mare producție de lapte provine din Regiunea Nord –Est. În anul 2020 s-au produs 

8.729 mii hectolitri, cu 3% mai redusă față de producția din anul 2010, dar cu 2,4% mai mare 

comparativ cu nivelul anului 2019. 

 

Tabel nr.2.22.  Evoluția producției de lapte (exclusiv consumul vițeilor) de vacă şi bivoliță, în 

România pe regiuni de dezvoltare, în perioada 2010-2020  

P
ro

d
u

cț
ia

 d
e 

la
p

te
 (

ex
cl

u
si

v
 c

o
n

su
m

u
l 

v
iț
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r)
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v
ac

a 
și

 b
iv

o
li

ța
 (

fi
zi

c)
 Regiuni de 

dezvoltare 

2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media Cvar* 
Ritm 

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 

Mii hl Mii hl Mii hl Mii hl Mii hl Mii hl Mii hl Mii hl % % % % % 

Total 42824 43947 42593 42663 40564 39753 40234 41936 3,5 -0,6 94,0 94,3 101,2 

Nord-Vest 7226 8087 7529 7367 7089 6699 6960 7249,7 5,3 -0,4 96,3 94,5 103,9 

Centru 5968 6035 6180 6451 6595 6664 7039 6482,5 5,5 1,7 117,9 109,1 105,6 

Nord-Est 8998 9036 9305 9658 8886 8528 8729 9077,5 4,4 -0,3 97,0 90,4 102,4 

Sud-Est 4047 4304 4155 4064 3666 3517 3330 3931,3 8,1 -1,9 82,3 81,9 94,7 

Sud-Muntenia 5319 5310 4694 4454 4340 4061 3944 4574,3 9,6 -2,9 74,1 88,5 97,1 

București - Ilfov 260 140 134 160 163 104 109 151,5 28,3 -8,3 41,9 68,1 104,8 

Sud-Vest Oltenia 3456 3550 3573 3744 3289 3278 3135 3483,1 6,0 -1,0 90,7 83,7 95,6 

Vest 3220 3283 3081 2995 3002 2856 2906 3055,2 4,2 -1,0 90,2 97,0 101,8 

Sursă: INS 

 

În cazul producției de lapte de oaie şi capră, la nivel național, (Tabel nr.2.23)  situația se 

schimbă  înregistrând un ritm anual de creștere pe perioada analizată de 0,2%. La nivelul anului 

2020 s-a înregistrat o producție de 6,45 milioane hectolitri de lapte de oaie şi capră, reprezentând 

o creștere comparativ cu anul 2010 de 2,4%. Peste jumătate din cantitatea de lapte de oaie și capră 

provine din Regiunile Sud-Est, Centru și Nord -Est.   

Pe perioada analizată ritmuri pozitive s-au înregistrat în Regiunile:  

• București -Ilfov de 2,3%, înregistrând o producție de 40 mii hectolitri în anul 2020, cu 25% 

mai mare față de anul 2010,  

• Nord-Est de 2,1% , ajungând în anul 2020 la o producție de 1.005 mii hectolitri, 

reprezentând o creștere de 23% față de primul an al perioadei, 

• Vest și Sud-Muntenia cu  ritmuri de 0,6% și 0,4%, atingând o producție de 649 și respectiv 

832 mii hectolitri, reprezentând o creștere de 5,9% și de 3,9% comparativ cu nivelul 

producției din anul 2010. 
 

Tabel nr.2.23. Evoluția producției de lapte (exclusiv consumul vițeilor) de oaie şi capră, în 

România pe regiuni de dezvoltare, în perioada 2010-2020 

P
ro

d
u

cț
ia

 d
e 

la
p

te
 -

o
ai

e 
și

 c
ap

ra
 

(f
iz

ic
) 

Regiuni de 
dezvoltare 

2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media Cvar* 
Ritm 

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 

Mii hl Mii hl Mii hl Mii hl Mii hl Mii hl Mii hl Mii hl % % % % % 

Total 6305 6127 6135 6493 6051 6407 6457 6273 2,8 0,2 102,4 99,4 100,8 

Nord-Vest 924 837 826 923 825 863 896 863,7 5,2 -0,3 97,0 97,1 103,8 

Centru 1120 1055 1106 1153 1050 1196 1107 1113,0 4,5 -0,1 98,8 96,0 92,6 

Nord-Est 817 808 863 864 850 964 1005 880,9 6,6 2,1 123,0 116,3 104,3 

Sud-Est 1227 1139 1131 1269 1104 1150 1192 1173,0 4,9 -0,3 97,1 93,9 103,7 

Sud-Muntenia 801 810 737 759 764 830 832 785,8 4,0 0,4 103,9 109,6 100,2 

București - Ilfov 32 36 28 40 42 38 40 37,2 11,1 2,3 125,0 100,0 105,3 

Sud-Vest Oltenia 771 802 781 792 785 721 737 774,0 6,0 -0,4 95,6 93,1 102,2 

Vest 613 640 663 693 631 645 649 645,4 3,4 0,6 105,9 93,7 100,6 

Sursă: INS 
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2.5.3. Analiza producțiilor de produse lactate la nivel național 

 În ceea ce privește producțiile principalelor produse lactate în România, se observă o 

tendință  de creștere a acestora în perioada analizată 2010-2020.  

În cazul producției de brânză, la nivel național, se observă din figura de mai jos o scădere 

în anul 2011 față de anul 2010, ca în următorii ani să crească ajungând în anul 2020 la o producție 

de 97,36 mii tone, ceea ce reprezintă o creștere de 52,2% comparativ cu primul an al perioadei. 

Linia de tendință indică o creștere  a producției de brânză  în medie cu 4,1 mii tone  anual. 

Figura  nr.2.1. Evoluția producției de brânză la nivelul României, în perioada 2010-2020  

(mii tone ) 

 
   Sursa: EUROSTAT 

Potrivit datelor Eurostat,( Figura nr.2.2) în anul 2010 din producția totală de brânză, 94,42% 

era brânză din lapte de vacă și un procent de 2,39% reprezenta brânza din lapte de oaie, iar producția 

de  brânza din lapte de capră doar 0,25%. La nivelul anului 2020, procentul la producția de brânză 

de oaie crește la 25,55% , cea  din lapte de capră reprezenta 1,65%, iar producția de brânză de lapte 

de vacă se reduce la 87,5%.  

Figura nr.2.2. Analiza comparativă a producțiilor de brânză din anul 2010 și anul 2020 pe 

specii de la care provine laptele 

  
Sursă: prelucrare după date EUROSTAT 

 

Pe tipuri de brânză (Figura nr.2.3) se constată că atât în 2010 cât și în anul 2020, predomină 

brânza semitare cu o pondere de 39,46% și respectiv 36,84%. Urmează  ca pondere brânzeturile 

moi, care, în anul 2010, dețineau 28,33% din total, reducându-se în anul 2020  la 21,38%. Ponderea 

producțiilor de brânzeturi moi a crescut în această perioadă de la 17,25%, în anul 2010, la 21,5%, 
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în anul 2020, iar cea mai spectaculoasă creștere se observă la producțiile de brânzeturile semimoi, 

care în anul 2010 dețineau o pondere de 10,46%  din total și ajung la 20,1% în 2020. 

 

Figura nr .2.3.  Analiza comparativă a producțiilor de brânză din anul 2010 și 2020 pe 

tipuri de brânză 

 
Sursă: prelucrare după date EUROSTAT 

 

Producția de unt la nivelul României oscilează, în perioada 2010-2020, astfel că, în  anul 

2010, s-a înregistrat o producție de 9,76 de mii de tone de unt, în anul 2012 o producție de 9,29 mii 

tone reprezentând și minimul perioadei analizate, iar în perioada următoare crește ajungând în anul 

2020 la 12,16 de mii de tone de unt, prezentând o creștere de 24,6% față de anul de început al 

perioadei. Linia de tendință indică o creștere în perioada 2010-2020 în medie cu 0,25 mii tone 

anual. (Figura nr.2. 4) 

Figura nr. 2.4 Evoluția producției unt din lapte de vacă la nivelul României, în perioada 

2010-2020 (mii tone) 

 
     Sursă: EUROSTAT 

 

Analiza efectivelor de animale și producțiilor de lapte și produse lactate a scos în evidență 

tendința de creștere a efectivelor de ovine și caprine și implicit creșterea producțiilor de lapte și a 

produselor lactate de la aceste specii. Aceste creșteri pot fi puse pe seama tendinței de consum a 

acestor produse în detrimentul celor din lapte de vacă. Laptele și produsele lactate de oaie au o 

valoare nutritivă superioară celor de vacă iar particularitatea laptelui de capră  este prezența 

grăsimii în forma unor globule foarte fine ceea ce favorizează procesul de asimilare. Pentru anumite 

categorii de persoane (copii cu intoleranță sau persoane cu anumite afecțiuni) este recomandat,  de 

către medici,  să se consume produsele din lapte de capră sau oaie. 
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3. ETAPELE DE PRELUCRARE A LAPTELUI ȘI A PRODUSELOR LACTATE 

 

3.1. COLECTAREA ȘI TRANSPORTUL 

3.1.1. Procesele de colectare și recepție lapte-materie primă 

 

A. Procesul de colectare lapte-materie primă. Zona în care se colectează laptele cuprinde 

microfermierii și grupurile de producători din satele și comunele existente în zona respectivă. 

Laptele provenit din gospodării individuale se colectează în centre de colectare autorizate, sau 

instituite pe grupuri de producători (Banu C, Moraru C, 1972). La centrele de colectare se 

efectuează următoarele operații: 

• recepția calitativă, care constă în aprecierea gustului și mirosului, determinarea 

prospețimii (proba cu alcool), determinarea densității cu lactodensimetru, determinarea 

impurităților cu lactofiltrul; determinarea grăsimii; 

• recepția cantitativă prin măsurarea cantității de lapte; tratarea preliminară a laptelui 

(strecurare, răcire); răcirea laptelui colectat și depozitarea laptelui răcit transportat la 

fabrică; spălarea și dezinfectarea vanelor de răcire și ustensilelor de măsurare utilizate. 

B. Procesul de recepție lapte-materie primă. Recepția calitativă a laptelui sosit în fabrică 

se face pe baza aprecierilor senzoriale (observarea gradului de impurificare, culoare, vâscozitate, 

miros, gust) și a analizelor de laborator (densitate, grad de impurificare, aciditate, conținut de 

grăsime și proteine ale laptelui). Controlul temperaturii laptelui sosit în fabrică, nu trebuie să 

depășească 8-10ºC. În cazul în care parametrii sunt necorespunzători și pot influența calitatea 

produselor, laptele este respins de la recepție, încheindu-se proces verbal de refuz. Întreaga 

cantitate de lapte corespunzătoare calitativ, care intră în fabrică este recepționată cantitativ prin 

metode volumetrice. Recepția volumetrică se face în prezent în vane cotate cu ajutorul unor rigle 

gradate. Depozitarea tampon a laptelui recepționat se face în tancuri de inox cu capacități diferite, 

imediat după terminarea recepției cantitative, în situația în care va fi prelucrat într-un timp relativ 

scurt și nu va suferi deprecieri calitative. Depozitarea pe termen îndelungat, până la prelucrare, 

înainte de depozitare laptele este răcit la 4-8ºC prin trecerea acestuia printr-o linie de recepție și 

răcire și apoi dirijat în tancurile izoterme, recepția cantitativă se va face în flux continuu prin 

măsurare volumetrică cu precizie cu ajutorul dispozitivului de măsurare tip galactometru prevăzut 

și cu sistem automat de prelevare probe pentru controlul calitativ al laptelui-materie primă. După 

măsurare, laptele va fi răcit prin trecerea printr-o instalație de răcire de la 20ºC la 4ºC. Depozitarea 

va fi completată printr-un nou tanc de stocare lapte. 

 

3.1.2. Transportarea laptelui 

 

Se va efectua astfel încât salubritatea acestuia să nu fie influențată de temperatura mediului 

exterior (căldură, îngheț), de praf, insecte, rozătoare, impurități sau să fie supus deprecierilor 

calitative. Laptele se va transporta numai după ce s-a aerisit și a fost răcit. Recipientele de transport 

vor fi confecționați din metal, inox, sticlă sau vor fi spălați, degresați, dezinfectați și apoi limpeziți 

cu apă potabilă. Laptele se va transporta numai în recipiente bine închiși cu mijloace care să evite 

pe cât posibil trepidațiile, în caz contrar separându-se grăsimea. Se va ține seama de durata 

transportului pentru a nu fi influențate negativ calitatea și salubritatea produsului. În cazul 

cantităților mari de lapte, acesta va fi prerăcit înainte de încărcarea în autocisterne. Aceste mijloace 

speciale de transport vor avea pe părțile laterale ale caroseriei inscripția vizibilă “Lapte și produse 

lactate” și nu se pot folosi pentru alte produse. Celelalte produse lactate se vor transporta respectând 

principiile amintite anterior. Ambalajele folosite nu trebuie să permită contaminarea sau degradarea 

produselor. Lactatele acide se pot transporta în ambalaje de hârtie, carton și folie sintetică introduse 
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în pungi, lăzi sau navete din material plastic care trebuie să asigure salubritatea și integritatea 

produselor în timpul transportului. Untul și produsele lactate proaspete (cu răcire proprie sau pre-

răcite) se transportă astfel încât temperatura interioară să nu depășească 15oC. Vehiculele care 

transportă lapte sau produse lactate trebuie să fie în prealabil spălate și dezinfectate cu certificare 

pe foaia de parcurs. Conducătorii vehiculelor răspund de încărcarea corectă a produselor, de starea 

de curățenie a vehiculelor și existența documentelor de dezinfecție (Chintescu Gh.,1982). 

Depozitarea laptelui și a produselor lactate – pentru maturarea sau păstrarea mai 

îndelungată se face în spații în care sunt asigurate următoarele: 

- trebuie să existe grătare și rafturi necesare pentru așezarea produselor sau ambalajelor (nu este 

permis contactul direct cu pardoseala); 

- să fie asigurat microclimatul (temperatură, umiditate și ventilație) optim precum și controlul 

acestuia (să existe termometre și hidrometre necesare); 

- produsele se depozitează pe sortimente, loturi sau șarje marcate vizibil cu tăblițe pe care sunt 

înscrise data intrării și data expirării termenului de garanție; 

- așezarea în depozit va permite accesul la produse în vederea efectuării controlului sau recoltării 

probelor pentru examenul de laborator; 

- se va efectua periodic cel puțin de două ori pe an o curățenie generală urmată de o dezinfecție 

ori de cate ori este nevoie să fie executată dezinfecția sau deratizarea.   
Procesele de producție (procesarea laptelui materie-primă). Procesele tehnologice de 

fabricație a produselor se desfășoară după o serie de operațiuni comune, dar având parametrii 

tehnologici diferențiați în funcție de tipul produsului fabricat (Stoian C., Scorțescu Gh., Chintescu 

Gh.,1981). 

Recepția calitativă a laptelui ca materie primă la fabrica de procesare. Se execută de 

către laboranții de la recepție materie primă și ea constă în prelevare de probe din laptele materie 

primă conform procedurilor de lucru, astfel: 

- se analizează organoleptic și vizual, proba de lapte prin degustare și apreciere, gust, miros, 

culoare, viscozitate, pentru depistarea eventualelor defecte; 

- se determină grăsimea și aciditatea laptelui în situația în care laptele materie-primă este 

corespunzător calitativ se trece la etapa următoare. 

Recepția cantitativă a laptelui materie primă. Operatorul de proces determină cantitativ 

laptele materie primă cu ajutorul unei linii de recepție și răcire. Laptele este depozitat tampon până 

la dirijarea la pasteurizare cu ajutorul liniei de preîncălzire, curățire centrifugală, normalizare, 

omogenizare, pasteurizare și răcire lapte. 

Normalizarea este operațiunea tehnologică prin care operatorul de proces reglează 

conținutul de grăsime al produsului supus operațiunii prin adaos de lapte integral sau degresat, 

cantitatea adăugată calculându-se pe bază de bilanț de materiale (Văcaru O I,1979). 

Separarea sau reglarea concentrației în grăsime. Operatorul de proces separă 

centrifugal laptele cu ajutorul separatorului din structura Instalației de pasteurizare rezultând o 

cantitate de smântână de producție cu un conținut de grăsime apropiat de al produsului finit. 

Omogenizarea este aplicată de operatorul de proces cu ajutorul omogenizatorului pentru 

a micșora dimensiunea globulelor de grăsime de cca 100 de ori, operațiunea se realizează la 

temperatura de 700C și o presiune de 180-200 atm în prima treaptă și 50-60 atm în treapta a-2-a. 

Prin procesul de omogenizare se realizează o stabilitate a proteinelor și o creștere a suprafeței 

globulelor de grăsime cât și o absorbție a cazeinei la suprafața globulelor. 

Pasteurizarea. După realizarea omogenizării, smântâna se pasteurizează la temperatura 

de 85 - 86OC cu menținere de 2-3 minute, operatorul de proces monitorizează parametrii 

(temperatura, timp) în registru flux tehnologic și fișa de temperatură, iar operatorul de proces 

organizează desfășurarea operațiunilor pe șarje în așa fel încât să nu existe posibilitatea staționarii 

șarjei între operațiuni mai mult de 15 minute. 
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Răcirea. După pasteurizare laptele se răcește instantaneu la temperatura de 2-40C, 

conform regimului de lucru al aparatului de pasteurizare. 

Ambalarea. Se realizează de către operatorii de ambalare, fiind procesul de dirijare a 

cantităților de lapte în recipiente specifice prin ambalare cu linia de ambalare la pungi de 1.000-

500 ml procesul fiind controlat în timpul ambalării de către laborantul microbiolog, care efectuează 

analize microbiologice. 

Pregătirea pentru livrare. Operațiunea este realizată de către operator care constă în 

verificarea, etichetarea și ambalarea produsului în navete PVC1/20 buc. 

Depozitarea. Se depozitează în spații special amenajate de către operatori în vederea 

livrării, spațiile fiind dotate cu agregate independente ce asigura o temperatura de 2-40C, 

temperatura este monitorizată și verificată din 30 în 30 de minute de către laborantul de flux, 

parametri fiind înscriși în fișele de evidență a temperaturii. 

Livrarea. Se realizează în urma unui control final efectuat de laborantul CTC din sectorul 

desfacere, care certifică pe baza declarației de conformitate calitatea produsului livrat. 

 

 

3.2.  TEHNOLOGII DE PROCESARE A LAPTELUI ȘI A PRODUSELOR LACTATE 

3.2.1.Tehnologia procesării laptelui de consum 

Aprovizionarea cu lapte de consum a populației este o problemă de mare importanță, 

laptele fiind produsul de bază în alimentația copiilor, adulților şi bătrânilor. De aceea, obținerea 

unui lapte de consum de bună calitate, cu caracteristici organoleptice cât mai apropiate de cele ale 

laptelui crud integral, trebuie să constituie o preocupare permanentă a unităților de procesare 

specializate în această direcție (I Gonțea, 1971). 

Calitatea laptelui colectat este direct proporțională cu indicii calitativi ai laptelui consumat 

sau procesat. Procesul tehnologic de obținere a laptelui de consum, începe cu recepția calitativă şi 

cantitativă a laptelui, urmată apoi de o răcire şi depozitare tampon la temperatura de 4-6oC (așa 

numita condiționare a laptelui), după care are loc procesarea propriu-zisă. Laptele este prelucrat în 

instalații speciale, urmărindu-se distrugerea germenilor care pot pune în pericol sănătatea 

consumatorilor şi afectează conservabilitate produselor. În funcție de tratamentul termic aplicat 

materiei prime, laptele de consum poate fi de două tipuri, respectiv lapte pasteurizat şi lapte 

sterilizat Laptele de consum pasteurizat reprezintă însă sortimentul cel mai răspândit şi apreciat de 

marea masă a consumatorilor Fluxul tehnologic de obținere a laptelui de consum pasteurizat, este 

prezentat în figura nr.3.1. 

 

A. Recepția cantitativă a laptelui. Lapte se recepționează mai întâi cantitativ, operație care 

se poate face în două moduri:  

• volumetric: se face numai cu ajutorul aparatului denumit galactometru, care lucrează 

în flux şi înregistrează pe cadran cantitatea de lapte în litri. Pentru a preîntâmpina 

erorile de măsurare, trebuie evitată pătrunderea aerului în conductele de transport ale 

laptelui. Aparatele pot avea debite variate, cel mai utilizat tip, în țara noastră, este cel 

ce asigură un debit de 15000 litri lapte pe oră cu o eroare maximă de ± 0,5 %. La 

descărcarea bidoanelor din mașini se face verificarea umplerii acestora până la semn. 

 Erorile pot apare datorită temperaturii laptelui şi a modificării capacității bidoanelor, 

prin loviturile din timpul manipulării acestora. În cazul transportului laptelui cu 

cisterne, cantitatea de lapte se poate măsura, tot cu aproximație cu o riglă metalică 

gradată, care se introduce în fiecare compartiment.  
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• gravimetric:  laptele este golit în bazinul cântarului pentru lapte, citindu-se pe un 

cadran cantitatea în kg. La noi în țară, acest sistem este mai puțin folosit datorită 

faptului că laptele are o greutate specifică mai mare decât unitatea (ex. greutatea a 1.000 

litri lapte, la temperatura de 20oC este de 1.030 kg, iar 1.000 kg lapte reprezintă 

aproximativ 971 litri).    

B. Recepția calitativă a laptelui constă din examenul organoleptic (la fiecare bidon sau 

compartiment de cisternă) şi determinarea însușirilor fizico-chimice ale acestuia (culoare, 

vâscozitate, gust, miros). După examenul organoleptic, se iau probe pentru analizele de laborator 

determinându-se: densitatea, gradul de impurificare, aciditatea, conținutul de grăsime şi de proteină 

al laptelui. Vara, în special, se controlează obligatoriu temperatura laptelui, neadmițându-se ca 

aceasta să depășească 10-12oC. 

 

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

 

Sursa: Răducuță, 2008 
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C. Curățirea centrifugală a laptelui. Laptele se curăță prima dată la locul producerii prin 

strecurare, apoi înainte de a intra în circuitul de fabricație pentru a îndepărta unele corpuri tari 

(nisip, pietricele etc), prevenind astfel uzura prematură a unor utilaje ca pompe, galactometre, 

duzele instalațiilor de îmbuteliere etc. A doua strecurare a laptelui se face în momentul golirii 

bidonului sau a laptelui din cisternă, prin intermediul pompelor, în bazinul de recepție, folosind în 

acest scop tifon așezat în patru straturi fixat pe o ramă metalică. După folosire, tifonul trebuie bine 

spălat, dezinfectat prin fierbere şi clătire cu apă clorinată, iar în final uscat. Îndepărtarea 

impurităților mai fine se asigură cu ajutorul unor filtre speciale, materialul filtrant fiind reprezentat 

de vată, țesătură de nylon sau plasă metalică fină. Aceste filtre nu dau rezultate pozitive, mai ales 

în cazul filtrării unor cantități mari de lapte, fiind necesară înlocuirea lor frecventă. Procedeul cel 

mai eficace însă de eliminare a impurităților din lapte, îl reprezintă   curățirea centrifugală care se 

bazează pe forța centrifugă. În toba curățitoarelor centrifugale, asemănătoare cu cea a 

separatoarelor de grăsime, se realizează separarea impurităților ce au o greutate specifică diferită 

de cea a laptelui. Impuritățile, care sunt mai grele, sunt aruncate la periferia tobei unde se adună 

sub formă de nămol de separare, în timp ce laptele urmează calea ascendentă fiind evacuat prin 

partea superioară a tobei (Răducuță, 2008). 

D. Normalizarea laptelui. Laptele de consum trebuie să aibă un anumit conținut de grăsime, 

care este stabilit prin standardele în vigoare. În prezent, există trei tipuri de lapte de consum, 

respectiv cu 3,6 % grăsime, cu 3%, cu 2% şi lapte smântânit cu 0,1%. Operația prin care laptele 

integral se aduce la un anumit conținut de grăsime, se numește normalizare. Ea se realizează fie 

prin amestecarea laptelui integral cu lapte smântânit, cu smântână sau lapte foarte gras, fie prin 

extragerea unei părți de grăsime sau amestecarea unui lapte cu un conținut ridicat de grăsime cu 

unul cu un conținut mai redus. Normalizarea laptelui implică folosirea unor utilaje specifice 

denumite separatoare, care permit separarea grăsimii din lapte în vederea obținerii laptelui 

smântânit, ce va fi amestecat apoi cu laptele integral în proporțiile stabilite conform metodologiei 

stabilite. 

E. Omogenizarea laptelui este un procedeu, al cărui scop este de a evita separarea grăsimii 

în timpul depozitării laptelui de consum, asigurându-se astfel un produs cu o compoziție şi aspect 

cât mai uniforme. Datorită avantajelor tehnologice şi calitative pe care le prezintă, procedeul s-a 

extins foarte mult în practică, fiind actualmente aplicat în tehnologia modernă de obținere a laptelui 

de consum şi a diferitelor produse lactate. Acest procedeu se bazează pe reducerea dimensiunii 

globulelor de grăsime, obţinându-se astfel o mărire a gradului de dispersie a acestora în lapte. 

Pentru laptele de consum, temperatura de omogenizare variază între 60 şi 80oC, iar presiunea între 

120 şi 200 kgf/cm2. Pentru mărirea eficienței, se practică omogenizarea în două trepte, care constă 

din trecerea laptelui prin două supape de omogenizare, montate în serie, ce au presiuni diferite. Cu 

ocazia omogenizării crește vâscozitatea laptelui, cu atât mai mult cu cât este mai ridicată presiunea 

de omogenizare, iar conținutul în grăsime este mai mare. Explicația acestui fenomen, constă în 

faptul că odată cu omogenizarea are loc adsorbția cazeinei de către globulele de grăsime. Astfel, în 

cazul laptelui pasteurizat, se observă mai întâi o scădere a vâscozității, urmată apoi de o creștere a 

acesteia. Laptele omogenizat își menține un timp mai îndelungat gustul de proaspăt, în condițiile 

unei păstrări normale, are o aromă mai plăcută, iar digestibilitatea sa este ameliorată ca urmare a 

reducerii consistenței cazeinei. Produsul este astfel mai apt de a fi consumat de bolnavi, bătrâni şi 

sugari. Prin omogenizare se produce şi o modificare a culorii laptelui, în sensul că aceasta va deveni 

de un alb intens, laptele fiind totodată mult mai opac datorită repartizării uniforme a globulelor de 

grăsime. Avantajele omogenizării sunt așadar în legătură cu cele trei efecte principale ale 

procesului, respectiv reducerea dimensiunii globulelor de grăsime, creșterea vâscozității şi 

reducerea consistenței cazeinei. Astfel, laptele de consum omogenizat are un gust mai plin (fiind 

mai consistent), dând impresia unui conținut mai ridicat de grăsime (un lapte omogenizat cu un 

conținut de 3% grăsime are un gust asemănător unui lapte neomogenizat cu 5% grăsime), totul 

datorându-se creșterii vâscozității sale (Răducuță, 2008). 
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F. Pasteurizarea laptelui se realizează printr-un tratament termic în anumite condiții, ca să 

se asigure distrugerea aproape în totalitate a florei patogene, când aceasta există, căutând să se 

influențeze cât mai puțin structura fizică a laptelui şi echilibrul său chimic, ca şi elementele 

biochimice - enzime şi vitamine.  Pasteurizarea laptelui pentru consum se realizează de regulă în 

aparate de pasteurizare cu plăci, metodele moderne de pasteurizare, permițând obținerea unui lapte 

tratat termic, fără a modifica compoziția şi structura acestuia. În procesul de pasteurizare trebuie 

stabilite temperatura şi durata, două elemente care se asociază pentru a obține eficiența dorită. 

Tratamentul termic aplicat laptelui trebuie să asigure distrugerea bacilului tuberculozei şi a tuturor 

microbilor patogeni, precum şi a florei banale, în proporție de peste 99,9 %, astfel încât laptele să 

corespundă normelor igienico-sanitare prevăzute prin standard. Pasteurizarea are şi rolul de a 

prelungi conservabilitatea laptelui colectat şi transportat igienic, distrugând eventualii germeni 

patogeni şi nu este capabilă să transforme un lapte de calitate proastă în lapte de calitate bună (G 

Chintescu, Şt Grigore, 1982). Metodele de pasteurizare cunoscute sunt: 

• pasteurizarea joasă sau de durată, constă în încălzirea laptelui la temperatura 63-650C, 

cu menținerea la această temperatură timp de 30 min. Este o metodă lentă şi discontinuă, 

dar prezintă avantajul că nu modifică aproape deloc proprietățile laptelui, din care cauză 

se aplică cu bune rezultate laptelui destinat fabricării brânzeturilor;  

• pasteurizarea sub vid (vacreaţie), prevede încălzirea cât mai rapidă a laptelui sau 

smântânii în două trepte (la 92-95oC în prima treaptă, urmată de o răcire parțială, după 

care are loc încălzirea la 75-80oC şi o nouă răcire la 45oC). Acest procedeu prezintă 

avantajul eliminării (dezodorizare), substanțelor de miros volatile (C. Banu şi Camelia 

Vizireanu, 1998); 

• pasteurizarea înaltă-rapidă (HTST), constă din încălzirea laptelui la 720C cu 

menținerea de scurtă durată -15 sec. Metoda este rapidă şi continuă, prezentând 

avantajul mecanizării şi automatizării întregului proces tehnologic, fiind larg utilizată 

la obținerea laptelui de consum (Gabriela Rotaru, 2001). Eficienţa pasteurizării prin 

această metodă este de 99,9%. 

G. Sterilizarea laptelui. Conservabilitatea redusă a laptelui pasteurizat, constituie un mare 

neajuns din punct de vedere economic, ceea ce a determinat să se întreprindă cercetări în direcția 

elaborării unor procedee care să permită obținerea unui lapte total lipsit de microorganisme atât în 

stare vegetativă cât şi sporulată, adică steril. La baza procedeelor moderne de sterilizare stau 

cercetările privind termorezistența diferitelor specii de microorganisme prezente în lapte. Pentru 

stabilirea regimului optim de sterilizare, în afara efectului de distrugere a sporilor, trebuie cunoscut 

şi efectul termic asupra structurii şi componentelor laptelui. Principalul neajuns al sterilizării cu 

durată mai mare de timp, constă în modificările nedorite ale unor componente ale laptelui şi anume: 

modificări de gust, de culoare precum şi diminuării valorii nutritive a produsului (CM Bourgeois, 

1989). Metode de sterilizare: 

• sterilizarea clasică  constă într-o tratare a laptelui la temperaturi de 115-1300C timp de 

10-20 min. Procedeul prezintă, însă, o serie de dezavantaje care au făcut ca majoritatea 

consumatorilor să prefere laptele pasteurizat (apariția fenomenului de brunificare; 

denaturarea parțială a proteinelor serice şi formarea de grupări sulhidril, cu apariția 

gustului de fiert; gust de oxidat al grăsimii, datorită oxigenului remanent în lapte, care 

produce oxidarea acesteia); 

• sterilizarea prin procedeul UHT, constă într-o încălzire rapidă a laptelui la temperaturi 

de 140-1450C timp de 7-8 sec, urmată de o răcire bruscă la temperatura de 20-250C, 

care asigură în condițiile ambalării aseptice păstrarea laptelui fără modificări. 

Tratamentul UHT s-a impus, având o serie de avantaje față de sterilizarea clasică: nu 

determină fenomenul de brunificare; gustul de fiert dispare în câteva ore; lipsit de 



38 

 

oxigen, laptele nu capătă gustul de oxidat; modificările proteinelor sunt foarte mici; 

valoarea nutritivă a laptelui nu se modifică. 

H. Ambalarea şi depozitarea laptelui de consum. După ce a fost pasteurizat și răcit la 4-

60C, laptele de consum se depozitează în tancuri izoterme unde se păstrează până în momentul 

ambalării. Conservabilitatea laptelui în timpul depozitării este influențată de anumiți factori ce pot 

avea o acțiune pur chimică, ca de exemplu lumina, sau combinată chimică-bacteriologică în cazul 

căldurii şi aerului:  

• suprafața de contact: trebuie bine spălată şi dezinfectată, asigurându-se astfel o 

protecție împotriva recontaminării sau alterării chimice, când sărurile metalelor grele, 

în special fierul şi cuprul, ce pot fi antrenate în timpul diferitelor operații tehnologice 

sau prin contactul cu ambalaje metalice, catalizează fenomenele de oxidare. Ambalajele 

noi, din materiale plastice şi straturi protectoare, care urmează să fie utilizate la 

ambalarea laptelui, trebuie supuse unui control sever privind eventuala solubilitate în 

lapte la diferite temperaturi, la care ar putea fi supuse în timpul utilizării lor.  

• temperatura: Temperatura ridicată favorizează viteza de  înmulțire a germenilor, de 

aceea scăderea acesteia la 4-60C, prelungește conservabilitatea laptelui, încetinind 

fenomenele biologice care pot produce alterarea lui. Temperatura joasă trebuie 

menținută în timpul ambalării, depozitării, transportului şi în rețeaua de desfacere. 

• aerul: Din punct de vedere bacteriologic aerul este o sursă de contaminare şi din această 

cauză se impune menținerea unei curățenii perfecte în spațiile destinate ambalării 

laptelui de consum. 

• lumina: Laptele este sensibil la acțiunea luminii şi mai ales la lumina solară directă. O 

acțiune prelungită a acesteia favorizează fenomenele de oxidare, care au ca rezultat 

apariția gustului specific de  oxidare. 

Evoluția actuală a exigențelor igienico-sanitare şi ale consumatorilor, impun ca ambalajele folosite 

pentru desfacerea laptelui la consumator să răspundă următoarelor cerințe:  

- trebuie să fie inviolabil, să fie protejat împotriva manipulărilor cu caracter fraudulos, 

astfel încât consumatorul să aibă siguranța că produsul este original; 

- trebuie să aibă un format care să corespundă nevoilor cotidiene ale consumatorului; 

- trebuie să evite sau să limiteze la minim recontaminarea microbiană; 

- trebuie confecționat din materiale care să nu cedeze (prin solubilizare sau acțiune 

termică)  şi să evite pe cât posibile toate cauzele directe sau indirecte ale alterării 

chimice a componentelor laptelui şi în special oxidarea grăsimii 

I. Dezodorizarea laptelui este operația prin care se îndepărtează din lapte sau din smântână 

unele substanțe volatile în scopul îmbunătățirii însușirilor organoleptice  ale acestor produse 

Actualmente există instalații de pasteurizare-dezodorizare precum şi instalații separate de 

dezodorizare. În aceste instalații laptele (sau smântâna), este trimis sub presiune prin intermediul 

unui cap de pulverizare într-un vas aflat sub vid parțial. De aici laptele dezodorizat este evacuat cu 

ajutorul unei pompe şi condus la răcire şi depozitare prin intermediul unei conducte, iar gazele 

necondensabile şi vaporii de apă trec mai întâi într-un condensator de unde sunt absorbiți de o 

pompă cu inel de apă, care creează şi vidul parțial, ajungând apoi într-un separator fiind în final 

eliminate. 

 În prezent pentru ambalarea laptelui de consum pasteurizat sunt foarte răspândite 

ambalajele nerecuperabile: recipiente prefabricate şi recipiente confecționate în momentul folosirii 

lor. Ambalajele prefabricate sunt din carton tratat cu parafină şi rășini sintetice, ele fiind 

confecționate în prealabil şi depozitate în fabrică, iar apoi utilizate pe măsură ce laptele se 

ambalează. Folosirea acestui tip de ambalaj prezintă unele dezavantaje printre care: ocupă volum 

mare înainte de umplere, trebuie păstrate la adăpost de praf şi umiditate, ferite de contaminări cu 

spori în timpul depozitării sau manipulării la ambalarea laptelui. 
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Ţinându-se cont de aceste dezavantaje, s-a adoptat soluția ca în practică ambalajele să fie 

confecționate în ritmul ambalării, prin procedeul denumit Tetra-Pack, care s-a extins apoi pe scară 

largă, atât la laptele pasteurizat cât şi la cel sterilizat. Pentru confecționarea acestor ambalaje se 

utilizează o hârtie special tratată - hârtie sulfată cu polietilenă - sub formă de suluri. Instalația de 

ambalare confecționează, umple recipientul cu lapte şi-l închide apoi prin termosudare. Aceste 

recipiente au formă tetraedrică care se pretează la o așezare foarte avantajoasă în navetele de 

transport.  De asemenea, în practică pot fi utilizate şi buteliile de plastic de 0,5 şi 1,0 litri, închise 

cu capac prin înșurubare (tip Botiplast, Total-Pack - prefabricate şi Meca-Pack, care se 

confecționează la aceeași mașină în care se face şi umplerea şi închiderea) (M Gosta Bylund, 1995). 

În țara noastră se folosește cu bune rezultate ambalarea laptelui pasteurizat. După răcire, 

laptele pasteurizat se ambalează în recipiente de carton sau din material plastic. Utilajele utilizate 

pentru ambalarea laptelui în recipiente de carton (care se parafinează în momentul umplerii), au şi 

un dispozitiv de refrigerare pentru a scădea temperatura de la 850C la o temperatură suficient de 

joasă, care să nu influențeze calitatea laptelui. Spațiile unde se depozitează lapte pasteurizat, 

ambalat,  au rolul de a menține temperatura laptelui la care a fost răcit (0-4oC). 

Se recomandă ca imediat după ambalare să fie depozitat la rece, în spatii suficient de mari, 

care să permită depozitarea producției dintr-o zi, în cazul când livrarea nu începe înainte de 

terminarea procesului de pasteurizare-îmbuteliere. Răcirea finală a laptelui pasteurizat (imediat 

după pasteurizare, timp de 2-3 ore), la temperatura de 0-1oC, îi asigură o durată maximă de 

depozitare de 7-8 zile. Transportul laptelui pasteurizat, din momentul ieșirii din spațiile răcite din 

fabrică şi până în momentul ajungerii în rețeaua de distribuție, trebuie asigurat de asemenea, la o 

temperatură de 2-8oC. 

3.2.2. Tehnologii de procesare a produselor lactate acide 

În categoria ”lactate acide” sunt incluse diferite sortimente de iaurt, laptele bătut şi chefirul. 

Aceste produse se obțin prin fermentarea laptelui sub acțiunea culturilor de bacterii lactice, iar în 

final determină coagularea lui. Acidul lactic conținut de lactatele acide împiedică dezvoltarea în 

intestine a microflorei dăunătoare, ajutând astfel la prevenirea şi chiar la vindecarea unor boli 

gastro-intestinale. Acțiunea bacteriilor lactice, determină transformări chimice ale substanțelor 

proteice, astfel încât acestea sunt descompuse în substanțe mai simple, mai ușor de digerat de 

organism.  

Astfel, produsele lactate acide se caracterizează printr-o deosebită valoare nutritivă, 

conținând toate elementele nutritive ale laptelui sub o formă ușor asimilabilă. Transformările 

suferite de produsele lactate acide le conferă calitatea de a se conserva un timp mai îndelungat decât 

laptele de consum, ceea ce prezintă un avantaj important şi din punct de vedere economic. 

Pentru fabricarea acestor produse se utilizează în mod obișnuit laptele de vacă, iar pentru 

anumite sortimente de iaurt şi laptele de oaie sau de bivoliță. Materia primă poate fi laptele integral, 

normalizat sau sub formă de lapte smântânit. Calitatea laptelui utilizat la fabricarea produselor 

lactate acide determină în mare măsură calitatea acestora. Din această cauză, recepția calitativă a 

materiei prime trebuie făcută cu multă strictețe, urmărind în primul rând să se selecționeze numai 

laptele cu o compoziție normală, cu un grad redus de infecție şi cu un grad ridicat de prospețime. 

 

Tehnologii de procesare a iaurtului 

Cel mai răspândit produs lactat acid este iaurtul, fiind cunoscut încă din secolul al VII-lea în 

Asia Mică şi Peninsula Balcanică. Datorită însușirilor sale valoroase s-a răspândit ulterior în 

Europa Centrală şi de Vest, precum şi în multe alte țări. Numele de iaurt este de origine turcă, ''ia-

urt'' însemnând lapte acru. În ultimul timp, producţia de iaurt pe plan mondial a crescut, datorită 
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perfecționării tehnologiei de fabricație, diversificării sortimentelor, cererii crescânde a 

consumatorilor şi valorii dietetice deosebite a acestuia. Inițial, iaurtul se obținea numai din lapte de 

oaie sau de bivoliță, iar actualmente cel mai răspândit sortiment de iaurt este cel fabricat din lapte 

de vacă, care se realizează sub diferite tipuri. 

Din punct de vedere a compoziției sale microbiologice, iaurtul este un produs al fermentației 

lactice sub acțiunea a două specii de bacterii lactice specifice: Lactobacillus bulgaricus şi 

Streptococcus thermophilus (Ghe. Georgescu, 1999). 

  Fazele procesului tehnologic pentru fabricarea diferitelor tipuri de iaurt pot fi urmărite în 

schema prezentată în figura 3.2. 

 

Figura nr.3.2  Schema tehnologică de fabricare a iaurtului (Sursa: Raducuță, 2008) 

 

 Materia primă de bună calitate determină un iaurt de bună calitate, în special în perioadele de 

primăvară şi toamnă când laptele prezintă unele modificări ale compoziției chimice. După recepția 

cantitativă şi calitativă, laptele se curăță cu ajutorul curățitorului centrifugal. 

A. Normalizarea conținutului de grăsime a laptelui se face în funcție de tipurile de iaurt ce 

urmează a fi fabricate. Astfel pentru iaurtul din lapte de vacă, normalizarea laptelui se face 

la un conținut la 2,8 % grăsime, pentru iaurtul dietetic se folosește laptele de vacă smântânit, 

iar pentru iaurtul extra se folosește laptele de vacă ce se normalizează la un conținut de 

grăsime care să asigure în produsul finit 4% grăsime şi 15% substanță uscată. 
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B. Omogenizarea laptelui este o fază tehnologică importantă, prin care gustul iaurtului devine 

mai fin, preîntâmpinându-se separarea unui strat de grăsime la suprafață şi reducând mult 

procesul de eliminare de zer. Procesul de omogenizare constă din preîncălzirea laptelui la 50-

650C şi trecerea prin aparatul de omogenizare la presiunea de 150-200 atmosfere. 

C. Pasteurizarea laptelui. Această operațiune se realizează în vane cu pereți dubli sau în 

instalații de pasteurizare. În vanele cu pereți dubli, laptele este încălzit la temperatura de 90-

95o, timp de 20-30 min, fiind agitat continuu pentru uniformizarea temperaturii şi prevenirea 

lipirii de pereții vanei. Atingerea temperaturii dorite trebuie să se facă în scurt timp pentru a 

nu da posibilitatea contaminării laptelui cu o microfloră nedorită. Din schimbătoarele de 

căldură cu plăci, laptele este trecut prin pasteurizator la o temperatură de minim 850C  şi apoi 

repartizat în vane cu pereți dubli, unde se continuă încălzirea sub agitare, timp de 20-30 min 

la 85-950C. Un iaurt cu conservabilitate ridicată, implică obligatoriu lipsa germenilor de 

contaminare sau cel puțin a formelor vegetative. 

D. Concentrarea laptelui se practică în cazul fabricării iaurtului extra. După pasteurizarea 

laptelui, urmează concentrarea parțială, reducându-se volumul inițial al laptelui în proporție 

de 10-20%, astfel încât în produsul final să se realizeze un conținut de substanță uscată de 

15%. 

E. Răcirea laptelui se practică imediat după pasteurizare sau după operația de concentrare, 

aducându-se laptele la temperatura necesară pentru însămânțarea cu culturile lactice 

selecționate. De regulă, răcirea se realizează timp de 15-30 min şi se face la temperatura de 

45-480C, cu puțin peste temperatura optimă de dezvoltare a microflorei iaurtului. Această 

mică depășire de temperatură este necesară ca să acopere pierderile termice din timpul 

pregătirii laptelui, în vederea însămânțării şi pe durata manipulărilor până la termostatare. 

F. Însămânțarea laptelui pentru fermentarea iaurtului se face cu o cultură formată din două 

specii de microorganisme şi anume Streptococcus thermophilus şi Lactobacillus bulgaricus. 

Cultura de producție se introduce în laptele răcit (45-48 oC), după ce în prealabil a fost bine 

omogenizată, pentru a distruge particulele de coagul care pot produce fermentări nedorite, 

având ca rezultat formarea de goluri de fermentare în masa iaurtului. După omogenizare, 

cultura se diluează cu o cantitate mică de lapte şi se introduce în jet subțire sub continuă 

agitare, pentru a realiza o repartizare uniformă în masa de lapte. 

G. Termostatarea asigură condițiile de dezvoltare a microflorei specifice şi fermentarea 

laptelui. Laptele însămânțat este ambalat și transportat  în camerele termostate sau dulapurile 

termostate, unde temperatura trebuie să fie cât mai constantă şi uniformă, în limitele de 42-

45 oC, iar durata de 2 1/2-3 ore. Respectând acești parametrii, se asigură obținerea unui iaurt 

de bună calitate. În cazul în care temperatura de termostatare este sub 42-45 oC, se favorizează 

înmulțirea streptococilor în detrimentul lactobacililor, obţinându-se un iaurt cu aromă, dar cu 

aciditate redusă, deci cu un gust nespecific. În cazul în care temperatura de termostatare este 

mai mare de 42-45 oC, se înmulțesc mai mult lactobacilii, rezultând un iaurt cu aciditate 

ridicată şi cu un gust acru, dar fără aromă. Stabilirea momentului final al întreruperii 

fermentării, constituie un element hotărâtor al procesului de producție, fiind determinat 

organoleptic, când corespunde unui coagul bine format şi fără eliminare de zer şi analitic, 

prin determinarea acidității titrabile care în cazul iaurtului din lapte de vacă variază între 80-

90oT. În fabricile moderne momentul final al întreruperii fermentării se face prin 

determinarea pH-ului, cu ajutorul unor dispozitive de semnalizare acustică sau optică, 

valoarea optimă a pH-ului fiind de 4,65 - 4,70. 

H. Răcirea şi depozitarea  reprezintă ultimele faze ale procesului tehnologic la iaurt. Răcirea 

iaurtului se realizează în două etape:  

- prerăcirea până la temperatura de 20oC timp de 3-4 ore, având drept scop întărirea 

coagulului şi prevenirea separării zerului; 
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- răcirea propriu-zisă la temperatura de 3-4oC, fază în care coagulul devine mai compact, 

aroma se accentuează şi gustul devine mai plăcut. 

Iaurtul este bun pentru consum după 10-12 ore de menținere la temperatura de depozitare 

(2-8oC). Trebuie evitată păstrarea iaurtului în depozitul frigorific mai mult de 48 de ore, deoarece 

pot apare unele defecte de gust. La noi în țară iaurtul se poate obține din lapte de vacă, de oaie, de 

bivoliță ca atare sau în amestec, cel mai răspândit fiind cel fabricat cel din lapte de vacă. 

❖ Iaurtul din lapte de oaie este un sortiment de iaurt foarte gras, materia primă 

constituind-o laptele de oaie normalizat la un conținut de 6% grăsime. Procesul de fabricație, este 

aproape identic cu cel folosit la iaurtul din lapte de vacă, cu deosebirea că laptele de oaie normalizat 

se pasteurizează la o temperatură de numai 65oC, cu menținerea acesteia timp de 30 minute. 

Produsul se caracterizează printr-o consistență fermă, cremoasă de culoare albă cu nuanță gălbuie 

la suprafață. Mirosul şi gustul sunt plăcute, aromate, specifice laptelui de oaie. 

❖ Crema de iaurt este un produs asemănător iaurtului preparat din lapte cu un conținut 

de 4% grăsime, pasteurizat, căruia după o anumită tehnică i se adaugă un stabilizator (ex. zeamil), 

în scopul de a preveni separarea de zer şi a îmbunătății consistența produsului. După terminarea 

fermentării, care se face în aceleași condiții ca şi pentru iaurt, coagulul obținut se răcește la 15oC 

timp de 1-2 ore, după care urmează omogenizarea energică a coagulului cu agitatorul, în vederea 

obținerii consistenței asemănătoare smântânii. Se trece apoi la ambalare şi depozitare la rece. Acest 

sortiment se poate prepara şi cu gem de fructe. Crema de iaurt se caracterizează prin culoarea albă, 

fără strat de grăsime la suprafață, având consistență asemănătoare smântânii de consum. 

❖ Iaurt cu aromă de fructe este un sortiment din laptele normalizat la un conținut de 

grăsime de 2,8 %, la care se adaugă lapte praf smântânit în proporție de 4 % şi zahăr 6 %. După 

pasteurizarea amestecului la temperatura de 90-95 oC timp de 20 minute şi răcirea lui la 45-50 oC, 

se adaugă colorantul şi aromatizantul sub formă de soluție apoasă sau alcoolică. Procesul 

tehnologic se desfășoară în continuare în condiții asemănătoare cu cele ale iaurtului obișnuit. Acest 

sortiment are o consistență fermă şi o culoare specifică aromei folosite, respectiv gălbuie pentru 

aroma de lămâie, portocalie pentru adaos de caise sau portocale etc.  

Tehnologii de procesare a laptelui bătut 

Laptele bătut este un sortiment de lapte fermentat foarte apreciat de consumatori pentru 

calitățile sale. Se obține prin fermentarea laptelui pasteurizat, cu ajutorul unor culturi selecționate 

de streptococi lactici, asemănătoare celor utilizate la unt. Lapte bătut cuprinde 4 tipuri de produse, 

în funcție de procentul de grăsime pe care îl au, respectiv:  

➢ lapte bătut gras (tip II), cu minimum 2% grăsime; 

➢ lapte bătut slab (tip III), cu maximum 0,1% grăsime; 

➢ Sana (tip I), cu 3,6% grăsime; 

➢ lapte bătut extra, cu 4% grăsime. 

A. Pasteurizarea laptelui se face în condiții asemănătoare cu cele de la iaurt. Pentru asigurarea 

unei consistențe corespunzătoare, tratarea termică a laptelui se face la o temperatură ridicată 

(85-95oC) cu menținerea acesteia timp de 20 minute. În cazul fabricării laptelui bătut dietetic, 

asigurarea conținutului de substanță uscată dorită se face prin adaos de lapte praf degresat.  

B.  Răcirea laptelui se face în funcție de tipul de lapte bătut care se fabrică, astfel :  

• lapte bătut obișnuit, la temperatura de 30-32 oC; 

• Sana, la temperatura de 26-28 oC. 

C. Însămânțarea laptelui bătut constă în introducerea culturii de producție în proporție de 1,5-

3%, formate din streptococi lactici acidifianţi şi aromatizanţi. După introducerea culturii, 

laptele se agită energic pentru a asigura o repartizare cât mai uniformă în toată masa. 

Însămânțarea laptelui în vane se face corelat cu distribuirea lui în ambalaje, în funcție de 

sortimentul de lapte bătut. 
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D. Termostatarea se face în funcție de tipul de lapte bătut produs. Astfel, pentru laptele bătut 

obișnuit aceasta se face la o temperatură de 30-33 oC pentru o durată scurtă de fermentare de 

6-10 ore sau la 24-28 oC pentru durată lungă de 12-16 ore. Pentru produsul Sana temperatura 

este de 24-27 oC, iar durata de fermentare este de 12-16 ore. Pentru realizarea unui produs cu 

o consistență fermă, asemănătoare smântânii, sunt indicate temperaturi de fermentare mai 

scăzute, respectiv de 22-24 oC. Procesul de termostatare (fermentare) se consideră terminat 

în momentul când coagulul prezintă o masă bine legată, compactă, cu o consistență cremoasă, 

suficient de densă, fără eliminare de zer şi aciditatea de 85-95oT. Laptele fermentat se răcește 

la temperatura de 4-8 oC, în aceleași recipiente în care s-a realizat fermentarea şi se 

depozitează la temperatura de 4-8 oC, menţinându-şi calitățile un timp de maximum 24 ore 

de la livrare. 

Fazele procesului tehnologic pentru fabricarea laptelui bătut pot fi urmărite în schema prezentată 

în figura nr. 3.3. 

 

Figura nr.3.3 Schema tehnologică de fabricare a laptelui bătut ( Sursa: Raducuță, 2008) 
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Tehnologii de procesare a chefirului 

Chefirul este un produs rezultat în urma unei duble fermentații: lactică şi alcoolică. 

Chefirul este originar din Caucaz, de unde s-a extins ulterior în toate țările nord-europene. Procesul 

tehnologic de fabricare a chefirului este prezentat în figura nr.3.4 şi constă din două faze principale:  

1. Cultivarea granulelor de chefir. Granulele de chefir sunt aglomerări de cazeină ce cuprind 

în ele şi pe suprafața lor microorganismele ce iau parte la fermentarea chefirului. Cele  

proaspete sunt de culoare albă, au consistență spongioasă, sunt elastice și au diametrul 

cuprins între 2-5 mm. Ele conțin mai multe specii de microorganisme care trăiesc în 

simbioză: Streptococcus lactis, Betabacterium caucasicum, Bacterium caucasicum şi două 

specii de drojdii (Torula-Kefiri). Fiecare microorganism are un anumit rol în obținerea 

produsului final: streptococii lactici produc fermentația lactică, realizând coagularea laptelui, 

bacteriile formează produși de aromă, iar drojdiile produc alcool şi dioxid de carbon. Acest 

procedeu urmărește crearea unor condiții optime de dezvoltare a microflorei de infecție. În 

acest scop granulele de chefir se introduc în laptele pasteurizat şi răcit la 18-20 oC, până la 

coagularea laptelui (cca. 24 ore). Pentru asigurarea accesului aerului în vasele cu cultură 

acestea vor fi acoperite cu tifoane sterilizate prin fierbere. Amestecarea laptelui cu granulele 

de chefir se recomandă a se face în primele ore de termostatare. O cultură de bună calitate 

trebuie să aibă o consistență asemănătoare smântânii dulci, să fie fluidă, ușor spumoasă, cu 

gust slab înțepător caracteristic, iar aciditatea să nu depășească 110oT. Pentru menținerea 

calității granulelor de chefir, se recomandă ca de 2-3 ori pe săptămână să se facă spălarea 

acestora cu lapte pasteurizat şi răcit sau cu apă de robinet, urmărindu-se îndepărtarea 

resturilor de coagul rămase şi evitarea unei suprafermentări a culturii următoare şi deci 

reducerea activității bacteriilor lactice. 

2. Fabricarea chefirului. Chefirul poate fi obținut prin:  

❖ procedeul clasic ce constă din însămânțarea laptelui pasteurizat şi răcit la temperatura de 

20-22oC şi repartizarea lui în ambalaje închise ermetic unde are loc fermentarea sa în două 

faze:  

- prima fază la temperatura de 18-20oC timp de 16-20 de ore, asigurându-se condițiile 

pentru fermentația lactică;  

- a doua fază la temperatura de 10-20 oC timp de 1-2 zile, pentru a se produce fermentația 

alcoolică. 

 În timpul procesului de fermentare, ambalajele cu chefir sunt ținute în poziție orizontală, 

agitându-se zilnic în vederea intensificării fermentației alcoolice şi formarea unui coagul 

cât mai fin şi omogen. Închiderea etanșă a ambalajelor asigură astfel menținerea bioxidului 

de carbon în produs, care imprimă gustul şi consistența specifice chefirului. 

❖ procedeul în vană este o metodă de fabricare care elimină dezavantajele procedeului 

clasic: spatii mari de lucru, manoperă mare şi productivitate redusă, obţinându-se avantaje 

de ordin economic: uniformitate a produsului finit, asigurarea de condiții igienico-sanitare 

superioare, posibilitatea de mecanizare a fluxului tehnologic. 

A. Normalizarea laptelui se face la conținutul de grăsime dorit pentru sortimentul de chefir care 

se fabrică (de obicei 3,3% grăsime). Laptele se preîncălzește la temperatura de 50-55oC în 

vederea omogenizării, care se realizează la presiunea de 150 atmosfere. 

B. Pasteurizarea laptelui se face la temperatura de 85-90 oC, în schimbătoarele de căldură cu 

plăci, sau  menținerea laptelui în vană la această temperatură timp de 20 de minute. 

C. Răcirea laptelui pasteurizat la temperatura de însămânțare (la 24-26 oC), se recomandă a fi 

făcută în vana în care s-a efectuat pasteurizarea, evitându-se alte sisteme de răcire care 

presupun trecerea laptelui prin pompă şi deci noi posibilități de contaminare. 

D. Însămânțarea se face folosind cultura care a fost menținută cca. 12 ore la 10-12oC, pentru 

îmbogățire cu drojdii şi bacterii producătoare de aromă În cazul când însămânțarea şi 
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fermentarea nu au loc în aceeași vană în care s-a făcut răcirea. Se recomandă introducerea în 

vana de fermentare mai întâi a culturii urmată apoi de umplerea tancului cu lapte de jos în 

sus pentru a evita spumarea. În același timp gradul de umplere al vanei nu va depăși 3/4 din 

capacitatea sa. Pentru a asigura o repartizare cât mai uniformă a culturii, după umplerea 

recipientului se pune în funcțiune agitatorul timp de 3-4 ore. La atingerea acidității de 35-40 

oT, agitatorul se oprește, laptele însămânțat fiind lăsat în repaus pentru coagulare. 

E. Fermentarea chefirului se realizează în recipiente mari, cu pereți dubli, fiind o fermentare 

în regim static, în două faze:  

- fermentarea propriu-zisă, când are loc fermentația lactică. Se face la 20-24 oC,  timp de 

8-12 ore, momentul final al acesteia îl reprezintă atingerea valorii de 90 oT pentru 

aciditate; 

- fermentarea la temperatura de 12-14 oC, timp de 6-12 ore, perioadă în care are loc 

fermentația alcoolică. Se recomandă agitarea periodică a coagulului astfel încât 

creșterile de aciditate să nu depășească 5 oT. 

 

Figura nr. 3.4 Fluxul tehnologic de fabricare a chefirului (Sursa: Răducuță, 2008)

 



46 

 

Tehnologia de prelucrare a smântânii 

  

Smântâna este un produs lactat ce are o compoziție asemănătoare cu a laptelui, având însă 

un conținut mai mare de grăsime, care variază între 20 şi 70%. Conform  normelor FAO, denumirea 

de smântână, se atribuie numai produsului ce are un conținut de minimum 15% grăsime. În cazul 

în care, produsul are un conținut de grăsime cuprins în intervalul 10-18 %, denumirea de smântână 

trebuie să fie însoțită de un prefix sau sufix: de exemplu ''semi-smântână'', ''smântână pentru cafea'', 

etc. Pe lângă grăsime, smântâna conține substanță uscată negrasă, formată din componenții 

obișnuiți ai laptelui, a căror proporție variază, astfel: 

 - 2,4-3% substanțe proteice;   

 - 2,5-3,5% lactoză; 

 - 0,2-0,5% săruri minerale;  

 - diferența reprezentând conținutul de apă. 

După locul de producție, smântâna poate fi de două feluri: 

➢ smântână de fermă, obținută de fermele unităților agricole, unde se smântânește 

laptele, pentru a se asigura laptele smântânit necesar hrănirii tineretului animal; 

➢ smântâna industrială (de fabrică), care se obține direct în unitățile de procesare 

industrială a laptelui, fiind superioară calitativ, atât din punct de vedere al gradului de 

prospețime cât şi din punct de vedere organoleptic. 

Smântâna obținută în urma ecremării laptelui integral poate constitui ulterior materie 

primă pentru fabricarea untului sau este destinată prelucrării în smântână de consum, care se fabrică 

numai din smântână proaspătă-dulce (maximum 20oT), obținută prin smântânirea laptelui în 

fabrică. 

Laptele destinat smântânirii trebuie să îndeplinească anumite condiții de calitate, de care 

depind ulterior caracteristicile organoleptice ale smântânii: 

- mirosul şi gustul normal, specific laptelui proaspăt; 

- aciditatea laptelui înainte de smântânire, max20 oT; 

- grad de impurificare redus; 

- laptele nu trebuie depozitat după recepție timp îndelungat, evitându-se a se 

amesteca laptele de seară cu cel de dimineață 

Smântâna pentru consum poate fi sub formă de smântână dulce (nefermentată) sau sub 

formă de smântână fermentată.  

Smântânirea laptelui se face pe cale naturală sau mecanică rezultând smântâna şi laptele 

smântânit.  Smântâna naturală se obține prin separarea gravitațională a smântânii, din laptele lăsat 

în repaus, datorată fenomenului natural de stratificare, prin diferența de densitate ce există între 

grăsime şi ceilalți componenți care formează laptele smântânit. Temperatura are un rol important 

în procesul de smântânire naturală a laptelui:  

- prin încălzirea laptelui la temperaturi de peste 70oC, se reducere viteza de separare a 

grăsimii,  

- prin răcirea laptelui la temperaturi de 7-8oC, se accelerează procesul de smântânire prin 

formarea de microaglomerate, ce conțin globule cristalizate şi substanțe grase lichide, 

eliberate în urma contracției şi ruperii membranei unor globule de grăsime sub acțiunea 

frigului.  

Acest procedeu nu se mai aplică în practică datorită numeroaselor dezavantaje pe care le 

are: lapte rămas este aproape complet degresat, necesită o durată mare de separare, iar smântâna 

obținută are o aciditate ridicată. 

Smântânirea mecanică. În cazul separării centrifugale, viteza de separare este foarte 

mare, având următoarele avantaje: 

- smântânirea unor cantități mari de lapte într-un timp foarte scurt; 
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- se obțin cantități mai mari de grăsime decât prin smântânirea naturală, în laptele 

smântânit rămânând sub 0,1 % grăsime; 

- smântâna obținută este dulce şi se poate prelucra ulterior în unt de bună calitate, sau 

în diferite alte sortimente. 

Factorii care influențează smântânirea sunt: 

➢ mărimea globulelor de grăsime: cu cât globulele de grăsime sunt mai mari, cu atât se 

ridică mai ușor şi mai repede la suprafața laptelui; 

➢ grosimea stratului de lapte: cu cât stratul de lapte pe care-l străbat globulele de grăsime 

este mai subțire, cu atât se alege mai multă grăsime; 

➢ durata smântânirii: cu cât laptele este lăsat mai mult în repaus, cu atât se obține un strat 

mai gros de smântână (smântânirea naturală);  

➢ debitul separatorului: cu cât debitul de lapte în separator este mai mic, cantitatea de 

grăsime care se separă este cu atât mai mare (la smântânirea mecanică); 

➢ temperatura de lucru: în vederea smântânirii, laptele este încălzit la temperatura de 40-

45oC, care conduce la scăderea vâscozității acestuia şi la realizarea unei separări a grăsimii 

în condiții optime; 

➢ numărul de rotații al tobei separatorului: cu cât crește numărul de rotații, se mărește şi 

forța centrifugă şi odată cu aceasta viteza de separare a globulelor de grăsime; mărirea 

tobei separatorului peste limita prevăzută de normele tehnice, prezintă însă pericolul 

descentrării acesteia, creșterea uzurii separatorului şi posibilitatea unor accidente grave 

prin ruperea axului tobei; 

➢ randamentul smântânirii: reprezintă cantitatea de smântână ce rezultă din smântânirea a 

100 litri lapte. 

Procesul tehnologic de fabricare a smântânii de consum este prezentat schematic în figura nr.3.5. 

și cuprinde următoarele etape: 

A. Normalizarea smântânii se face în funcție destinația ulterioară. Smântâna cu un conținut de 

grăsime standardizat se obține direct în separator (normalizare în flux continuu), cea pentru 

frișcă se obține prin normalizare la un conținut de grăsime de 32%, iar cea fermentată se 

obține prin normalizare la un conținut între 20-30% grăsime, în funcție de tipul de smântână. 

Operațiunea de normalizare  se poate realiza prin adaos de lapte smântânit sau prin adaos de 

smântână cu un conținut mai mic de grăsime.  

B. Pasteurizarea smântânii este procedeul de tratare termică ce se aplică smântânii pentru 

îmbunătățirea caracteristicilor fizico-chimice şi microbiologice, după ce aceasta a fost în 

prealabil omogenizată. Presiunea de omogenizare variază în limitele de 120-200 atmosfere, 

în raport invers cu conținutul de grăsime al smântânii. Omogenizarea se face după ce 

smântâna a fost preîncălzită la 60-70oC, după care urmează pasteurizarea. Pasteurizarea are 

drept efect distrugerea microorganismelor, enzimelor, lipazelor, oxidazelor, peroxidazelor, 

fosfatazelor. În afară de distrugerea microorganismelor şi enzimelor, pasteurizarea 

influențează din punct de vedere fizico-chimic şi organoleptic atât smântâna cât şi untul 

fabricat. Pasteurizarea smântânii determină o slabă aglomerare a globulelor de grăsime, 

probabil datorită acțiunii temperaturii înalte. Prin încălzirea proteinelor serice şi în special a 

β- lactoglobulinei, bogată în acizi aminaţi sulfurați, se eliberează compuși ai grupărilor 

sulhidril active. În același timp se observă formarea de compuși sulfurici ca mercaptan (C2H5-

SH) şi mai ales hidrogen sulfurat (H2S), eliberat din acizii aminaţi menționați mai sus. 

Formarea grupărilor sulfhidrice active, contribuie la protejarea grăsimii de oxidare scăzând 

astfel potențialul redox. Formarea de hidrogen sulfurat, determină ca smântâna pasteurizată 

să capete un gust specific apropiat de gustul de fiert. Temperaturile foarte ridicate pot 

transforma trigliceridele în digliceride şi în acizi β-cetonici, iar apoi în cetone cu gust tipic. 

Smântâna este admisă la pasteurizare numai în cazul când aciditatea se încadrează în anumite 

limite conform datelor din tabelul nr 3.1. 
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Tabel nr.3.1- Relația dintre conținutul de grăsime şi aciditatea admisă 

Conținutul în grăsime al smântânii (%) 25  27 29 30 33 35 37 39 41 43 45 

Limita de aciditate admisă (oT) 24 23 23 22 21 21 20 20 20 20 19 

         Sursa: Răducuță, 2008 

C. Răcirea smântânii pasteurizate. După pasteurizare, smântâna se răcește brusc până la o 

temperatură care variază în funcție de procedeul de maturare utilizat. În mod obișnuit, răcirea 

se face în sistem închis, în sectorul de răcire a instalațiilor de pasteurizare cu plăci, evitându-

se astfel contactul cu aerul şi prin aceasta posibilitatea de oxidare a grăsimii şi de infectare 

microbiană. Răcirea smântânii pasteurizate în sistem deschis este un procedeu mai vechi, 

care se poate aplica numai în cazul smântânii de fermă. Răcirea se realizează în răcitoare 

plane deschise, pentru eliminarea produșilor volatili cu miros neplăcut din smântână. 

D. Maturarea smântânii este de mai multe feluri: maturare fizică sau maturare combinată, 

fizică şi biochimică, în funcție de sortimentul ce se fabrică. Maturarea fizică, are drept scop 

solidificarea globulelor de grăsime şi hidratarea substanțelor proteice, pentru a obține o 

anumită consistență, iar cea biochimică (fermentarea), se realizează cu ajutorul culturilor 

selecționate de bacterii lactice, rezultând o smântână acidă, cu o consistență slab  vâscoasă şi 

aromă plăcută. 

E. Smântâna dulce. După pasteurizare, smântâna se răcește la 4-5oC şi se trece în vanele de 

maturare la această temperatură pentru maturarea fizică În timpul maturării, vana se acoperă 

cu capac, pentru a se menține temperatura şi a se evita infectarea smântânii. În primele 3 ore 

de maturare în vană, se face periodic agitarea lentă a smântânii. Urmează distribuirea în 

ambalaje, corelat cu posibilitățile de răcire a spațiilor frigorifice, unde se continuă procesul 

de maturare fizică cca 24 ore. 

F. Smântâna fermentată. După pasteurizare, smântâna se răcește la temperatura de 18-22 oC 

şi se trece în vanele de maturare, unde se însămânțează cu culturi selecționate de bacterii 

lactice. În timpul maturării biochimice, temperatura din vană se urmărește continuu și 

periodic se determină aciditatea smântânii. În momentul când aciditatea a atins valoarea de 

50-60oT  (aciditatea în plasmă 80-90oT), faza de maturare biochimică se consideră terminată. 

G. Răcirea smântânii are drept scop încetinirea fenomenului de acidifiere şi crearea condițiilor 

de dezvoltare a compușilor de aromă. Această etapă se desfășoară mai lent din cauza 

conductibilității termice reduse, ea realizându-se în două faze:  

➢ în vană până la temperatura de 10-14oC;  

➢ în ambalaje (bidoane sau pahare), până la temperatura de 4-6oC, în spatii frigorifice, 

pentru o maturare fizică de minim 24 ore.  

În timpul menținerii la rece se modifică consistența smântânii, în sensul creșterii gradului de 

vâscozitate şi se frânează creșterea acidității, limita maximă admisă fiind de 90 oT. În timpul 

procesului de fabricație, trebuie evitată manipularea excesivă a smântânii, care favorizează 

defecte de structură, consistență şi contaminare microbiană. În acest scop, se va evita 

spumarea abundentă la curgerea smântânii în vanele de maturare, folosirea pompelor cu 

turații şi agitarea puternică. 

H. Ambalarea şi depozitarea: 

• smântânii de consum se face în: ambalaje mici, pahare de carton cerat sau din material 

plastic de diferite capacități, care pot varia între 50 şi 400 g; ambalaje mari, bidoane de 

aluminiu de capacități 5, 10 şi 25 kg. Smântâna dulce, se ambalează în ambalaje din plastic 

cu ajutorul mașinilor de dozat şi capsulat folosite la laptele de consum sau la iaurt, 

respectând cu rigurozitate condițiile de igienă. 

• smântânii fermentate nu se poate realiza (datorită consistenței vâscoase), decât cu mașini 

speciale pentru produsele vâscoase (tip Dozicap, Pep Pack sau BTK), folosind în special 
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ambalaje din material plastic. Smântâna dulce sau fermentată se depozitează în spatii 

frigorifice curate, dezinfectate, fără mirosuri străine şi bine aerisite, temperatura fiind de 

2-5 oC. 

Sortimentele de smântână diferă între ele prin conținutul de grăsime, care la rândul lui este 

în funcție de utilizarea ce i se dă sortimentului respectiv (C Banu şi Camelia Vizireanu, 1998): 

➢ smântână dulce pentru frișcă are un conținut de 32  1% şi o aciditate de maxim 20oT. 

Calitatea smântânii dulci destinate obținerii de frișcă este determinată şi de capacitatea ei 

de batere, de volumul obținut după batere, de consistența spumei şi de stabilitatea ei în 

timp; 

➢ smântâna dulce cu conținut redus de grăsime (10%) are o aciditate maximă de 20oT şi 

trebuie să îndeplinească aceleași caracteristici organoleptice ca şi smântâna dulce pentru 

frișcă, cu excepția calității de batere; 

➢ smântâna fermentată de consum care poate fi de tip 30 (cu 30% grăsime) şi de tip 25  (cu 

25% grăsime), cu o aciditate maximă de 90oT; 

I. Smântâna plastică se prepară din smântână dulce cu 41-48% şi aciditate de maximum  20oT, 

pasteurizată la 90-95oC, răcită la 50oC, omogenizată la 150 at şi răcită apoi la 30oC. 

Însămânțarea se face cu cultură starter, obținută din amestecarea în părți egale a unei culturi 

de streptococi mezofili şi termofili. Fermentarea se face la 27-28oC, după care are loc răcirea 

la 18oC şi menținerea timp de 4-5 ore la această temperatură. Ulterior are loc maturarea  fizică 

la 4-5oC şi  ambalarea.   

 

Figura 3. 5 Schema tehnologică de fabricare a smântânii de consum( Sursa: Răducuță, 2008) 
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Tehnologia de procesare a untului 

Untul este unul din produsele lactate cele mai răspândite datorită importanței sale pentru 

alimentația omului, datorită proprietăților sale nutritive şi energetice. Componentul de bază al 

untului este grăsimea care reprezintă 74-83 %, restul fiind format din substanță uscată negrasă şi 

apă. Primii care au folosit untul au fost grecii antici, apoi romanii și alte popoare care au fost 

ocupate de romani 

Cuvântul unt provine din latinescul unctum și înseamnă produs ce se folosește la ungere. 

Producția industrială a luat avânt după descoperirea separatorului în secolul XIX. Cu timpul aceasta 

s-a perfecționat prin introducerea pasteurizării smântânii şi folosirea culturilor de bacterii lactice 

selecționate. Astăzi, fabricarea untului a devenit o industrie modernă, dotată cu utilaje de înaltă 

tehnicitate ce permit realizarea unor indici economici importanți. 

În țara noastră, principalul sortiment de unt este cel obținut din smântână fermentată, fiind 

cel mai apreciat de consumatori În afară de acest sortiment, se mai fabrică însă şi sortimentele de 

unt din smântână dulce, din zer, din zară şi untul topit. Procesul tehnologic de fabricație cuprinde 

două etape importante:  

➢ obținerea smântânii prin separarea laptelui şi  

➢ transformarea smântânii în unt  

Fazele principale ale fabricării untului sunt prezentate în figura 3.6, și cuprinde 

următoarele etape: 

A. Recepția şi tratarea smântânii Untul are ca materie primă smântâna fie din smântânirea 

laptelui în fabrică, fie de la fermele şi unitățile din zone de colectare Înainte de a intra în 

circuitul de fabricație, smântâna, trebuie recepționată calitativ, respectând anumite 

caracteristici organoleptice (Tabel nr. 3.2.): 

 

Tabel nr.3.2 - Caracteristicile organoleptice ale smântânii pentru unt 

CARACTERISTICI CALITATEA I CALITATEA II-A 

Aspect 
Fără impurități mecanice, 

neînghețată 

Fără sediment, poate prezenta 

cristale de gheață 

Consistență 

Fluidă fără aglomerare de 

grăsime şi substanță proteică 

Puțin vâscoasă, poate avea rare 

aglomerații de grăsime şi 

substanțe proteice 

Nu se admite consistență filantă sau mucilaginoasă 

Culoare Albă până la slab-gălbuie, uniformă în toată masa 

Miros şi gust 

Plăcut, dulceag, caracteristic 

smântânii proaspete fără nici o 

nuanță de miros sau gust străin 

Caracteristic de fermentație 

lactică pură; poate prezenta 

nuanțe slabe de miros şi gust de 

furaje 

Sursa: Răducuță, 2008 

De asemenea, smântâna trebuie să mai îndeplinească în momentul recepționării anumite 

caracteristici fizico-chimice, astfel: 

• temperatura maximă admisă este de 14 oC; 

• conținutul de grăsime, care variază în funcție de anotimp, în perioada rece (noiembrie-

martie), trebuie să fie cuprins între 30-35%, iar în perioada caldă (aprilie-octombrie), 

între 35-40 %; 
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• aciditatea smântânii să fie mai mică de 25oT la un conținut de grăsime de 30-35% De 

aceea, imediat după obținere smântâna trebuie răcită la o temperatură de sub 10oC, 

asigurându-se astfel o încetinire a procesului de acidifiere Reducerea acidității cu 

substanțe chimice neutralizante (acizi sau hidroxizi de calciu sau magneziu, carbonat 

sau bicarbonat de sodiu etc), impusă de anumite situații, se poate aplica atât pentru 

untul fabricat din smântână acidă cât şi pentru cel obținut din smântână dulce. 

B. Normalizarea şi pasteurizarea smântânii. Din tehnologie rezultă că smântâna utilizată 

pentru fabricarea untului se normalizează la un conținut de 30-35% grăsime. Normalizarea 

se face, de obicei, prin adaos de lapte smântânit. Pasteurizarea smântânii constituie o etapă 

tehnologică de mare importanță în procesul de fabricare a untului, condiționând obținerea 

unor indici igienici superiori ai produsului finit, aceasta realizându-se la temperaturi de 92-

95oC, timp de 20-30 secunde. Desfășurarea în condiții optime a procesului de pasteurizare 

impune controlul acidității smântânii înainte de începerea acestuia. 

C. Maturarea smântânii este un proces complex, smântâna suferind modificări de ordin fizic 

şi biochimic, în scopul obținerii unor caracteristici ce permit ulterior transformarea acesteia 

în unt. Prin procesul de maturare se urmărește solidificarea grăsimii, creșterea acidității 

smântânii în anumite limite şi formarea compușilor de aromă, ca urmare a activității culturilor 

selecționate de bacterii lactice adăugate, care constituie faza de maturare biochimică. 

Maturarea fizică a smântânii permite reglarea cantității de grăsime solidificată, forma şi 

dimensiunile particulelor solide, precum şi natura şi compoziția lor. Procesul de solidificare 

a grăsimii din smântână, este influențat în principal de următorii factori: temperatură, viteză 

de răcire, durată şi compoziția grăsimii. Temperatura de răcire acționează asupra vitezei de 

formare a nucleelor de cristalizare, respectiv asupra numărului de particule şi dimensiunii 

acestora şi deci în final asupra cantității totale de grăsime solidificată. Viteza de răcire 

condiționează cantitatea de substanță grasă solidificată. Printr-o răcire bruscă a smântânii în 

aparatele cu plăci, se produce o mai rapidă solidificare a grăsimii, iar particulele solide conțin 

un amestec de diferite gliceride, din care rezultă ulterior un unt cu o consistență mai tare, în 

timp ce printr-o răcire lentă a smântânii în vane se va obține un unt cu o consistență mai 

redusă. Durata de menținere la temperatură joasă influențează de asemenea solidificarea, 

întrucât acest proces nu are loc instantaneu. Maturarea fizică a smântânii la temperaturi de 

peste 10oC, nu asigură o solidificare corespunzătoare a grăsimii, chiar în cazul unei durate 

mai lungi, ceea ce face ca untul rezultat să aibă o consistență moale, iar pierderile de grăsime 

în zară să fie destul de însemnate. Maturarea excesivă însă la temperaturi scăzute, cu 

menținerea timp îndelungat, favorizează obținerea unui unt cu defecte de structură şi 

consistență (C. Banu, Camelia Vizireanu, 1998). Maturarea biochimică (fermentarea 

smântânii) este una din fazele cele mai importante ale procesului de fabricare a untului şi 

constă în principal în fermentația lactică dirijată a smântânii pasteurizate, sub acțiunea 

culturilor de bacterii lactice selecționate. Culturile de bacterii lactice utilizate pentru 

maturarea biochimică, sunt formate din următoarele specii de bacterii lactice: Strlactis, 

Strcremoris, Strdiacetilactis şi Leuconostoc, care asigură atât procesul de acidifiere a 

smântânii, cât şi formarea substanțelor aromatizante (G. Chintescu, Şt. Grigore, 1982). 

D. Procedee de maturare biochimică. Maturarea smântânii se poate face la cald sau la rece, 

alegerea lor fiind determinată de calitatea materiei prime, capacitatea utilajelor, posibilitățile 

de răcire a smântânii, gradul de încărcare a secției de unt. 

E. Procedee de fabricare a untului. Untul cu un conținut de grăsime 74-80%, sub formă de 

fază lichidă continuă, se obține prin utilizarea unei smântâni cu un conținut de grăsime de 

30-35%. Pentru a realiza acest lucru, este necesar să se producă așa numita ''inversare de 

faze'' şi în același timp să se elimine excesul de substanță uscată negrasă din smântână 

Inversarea fazelor, poate fi realizată prin trei procedee:  
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• aglomerare: constă din unirea globulelor de grăsime şi aglomerarea lor în granule, care 

se sudează apoi prin malaxare. Aglomerarea poate fi realizată în fază discontinuă sau 

continuă, ambele faze fiind aplicate pentru obținerea untului ca produs finit; 

• concentrare: prin acest procedeu, smântâna după operațiile de pasteurizare şi 

dezodorizare, este încălzită la 60-70oC şi trece apoi într-un separator centrifugal pentru 

ridicarea conținutului de grăsime până la 82-83 %, conținut care asigură un contact 

foarte strâns între globulele de grăsime. Urmează răcirea smântânii, într-un spațiu inelar 

concomitent cu agitarea acesteia de către un șurub elicoidal, realizându-se pe această 

cale solidificarea parțială şi frecarea globulelor de grăsime, ceea ce va permite în final 

eliberarea substanței grase lichide, care trece astfel în fază continuă, odată cu 

emulsionarea fazei negrase; 

• combinare: prin acest procedeu, smântâna este destabilizată printr-un tratament 

mecanic intensiv, care conduce la distrugerea membranei globulelor de grăsime. 

Ulterior, este încălzită şi trecută printr-un separator centrifugal, unde se realizează 

separarea fazei grase de cea apoasă, obţinându-se o masă lichidă (ulei de unt), ce are 

un conținut de 80-90% grăsime. Acest produs, poate fi purificat în continuare printr-o 

concentrare în vid, prin pasteurizare şi dezodorizare În final, se adaugă ceilalți 

componenți ai untului (apă, substanță uscată negrasă, neutralizant, sare), după care 

urmează solidificarea substanței grase şi emulsionarea părții negrase (C Banu, Camelia 

Vizireanu, 1998). 

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

principale ale acestui procedeu sunt:  

• baterea smântânii: Înainte de introducerea smântânii în putinei, se face o clătire a 

acestuia folosind apă de bună calitate în cantitate de 5-10% din capacitatea sa pentru a 

permite îndepărtarea eventualelor urme ale substanțelor de spălare-dezinfectare sau 

impuritățile care pot să se depună în interiorul putineiului, pentru aducerea la aceeași 

temperatură a vasului cu cea a smântânii, pentru umezirea pereților putineiului, care 

limitează aderența untului după batere. Baterea se realizează la viteza de 18-25 rotații/ 

minut și se urmărește tot timpul prin vizor, pentru a verifica dacă etapele se succed în 

mod normal. Intervalul de timp dintre distrugerea spumei şi formarea bobului de unt, 

cu un diametru de cca 2 mm, are o durată de 5-10 min. Baterea durează în medie 40-45 

min, după care are loc întreruperea rotirii, putineiul se lasă în repaus 3-5 min pentru a 

se putea înlătura zara în bazinul de colectare, care după filtrare va trece cu ajutorul unei 

pompe în recipientul de depozitare. Controlul modului cum s-a efectuat baterea 

smântânii, se face organoleptic prin aprecierea mărimii bobului de unt, care trebuie să 

fie de 2-5 mm, cât mai uniform şi cu o consistență suficient de fermă pentru a nu permite 

tasarea în timpul scurgerii zarei. La terminarea baterii, când se deschide ușa putineiului, 

se simte un miros plăcut aromat, moment în care pot fi detectate şi unele defecte de gust 

şi miros ale untului. De asemenea, se face un control şi al zarei din putinei, care are o 

temperatură cu 2-3oC mai mare față de cea a smântânii înainte de batere. Conținutul de 

0,2-0,3% grăsime din zară, se consideră ca satisfăcător atunci când a rezultat dintr-o 

smântână cu 35% grăsime. În cazul când conținutul depășește 0,6%, zara se 

smântânește, iar ulterior din smântâna obținută se obține produsul denumit unt de zară. 

• spălarea untului: în această fază se îndepărtează zara, care se găsește între boabele de 

unt şi în interiorul acestora și se înlocuiește cu apă curată, ceea ce asigură astfel untului 

un grad mai mare de conservabilitate. Zara conține substanțe proteice, lactoză şi acid 

lactic, fiind un mediu favorabil pentru înmulțirea microorganismelor. Spălarea untului 

mai permite și reglarea temperaturii bobului de unt, independent de temperatura din 

timpul baterii, pentru a căpăta o consistență suficient de tare, care să prevină unirea sau 
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aglomerarea boabelor, asigurându-se astfel o scurgere corespunzătoare, atât a zarei cât 

şi a apei de spălare; 

• malaxarea untului: are drept scop transformarea într-o masă compactă şi omogenă a 

boabelor de unt, separate distinct de plasma lichidă (apă sau zară) ce asigură untului o 

structură caracteristică, eliminarea zarei şi a apei în exces, care permite în același timp 

şi reglarea conținutului de apă în unt și asigurarea unei bune conservabilități a untului, 

prin fracționarea substanțelor fermentescibile, care eventual se găsesc în picăturile de 

zară sau apă; 

• reglarea umidității untului: se face la sfârșitul malaxării, când untul este suficient de 

omogen, cu apa uniform repartizată, se oprește putineiul şi se ia o probă pentru 

determinarea conținutului de apă Analiza trebuie efectuată rapid, deoarece untul este în 

putinei; 

• ambalarea untului: după malaxare, untul este scos din putinei şi se trece la ambalare şi 

apoi la depozitare. Repartiția apei poate să se modifice cu ocazia ambalării untului, când 

aceasta se face după 30 de min de la malaxare. Astfel, are loc o regrupare a picăturilor 

de apă, care se accentuează cu cât timpul între malaxare şi ambalare se prelungește, sau 

untul are o consistență prea tare. Modificări ale repartiției apei în unt au loc şi în timpul 

depozitării de durată la temperatură joasă, printr-o regrupare a apei fixate pe suprafața 

particulelor de fosfolipide sau proteine (C. Banu, Camelia Vizireanu, 1998). 

➢ Fabricarea untului prin procedeul continuu. Prin acest procedeu se realizează toate 

fazele procedeului clasic, dar cu ajutorul unei singure instalații, într-un proces continuu 

de prelucrare a smântânii: 

• baterea smântânii: în proces continuu, constă în proiectarea şi antrenarea într-o mișcare 

de rotație foarte rapidă a unui strat de smântână pe peretele unui cilindru. Globulele de 

grăsime se concentrează spre exterior, fiind supuse la șocuri puternice, datorită acțiunii 

unui bătător, eliberându-se astfel grăsimea lichidă. Inversarea de faze se produce atunci 

când smântâna este suficient de grasă, limita inferioară a conținutului de grăsime fiind 

de 20%. În acest ultim caz, se pot însă înregistra pierderi mari de grăsime în zară; 

• spălarea untului: se face în același scop ca şi la procedeul discontinuu, urmărind 

debitul de apă, presiunea şi temperatura; 

• malaxarea untului: este condiționată de temperatura şi presiunea untului în instalație, 

precum şi de viteza de malaxare, Eliminarea apei din unt în timpul malaxării se 

realizează cu ajutorul unui sifon de evacuare reglabil. În faza a doua a malaxării se 

realizează repartizarea cât mai bună a picăturilor de apă rămase în masa untului; 

• reglarea conținutului de apă al untului, constituie ultima fază a malaxării, controlul 

acesteia se face numai după ce s-a realizat o cantitate de 25-50 kg unt. Unele instalații 

de fabricare a untului sunt prevăzute cu dispozitive, care determină în mod continuu 

conținutul de apă din unt, pe baza măsurării instantanee a constantei dielectrice a untului 

(C. Banu, Camelia Vizireanu, 1998). 

Untul obținut prin procedeul clasic față de cel continuu are: 

• densitatea mai scăzută, de 0,90 față de 0,92; 

• culoarea mai puțin intensă din cauza conținutului de aer mai ridicat; 

• textura mult mai omogenă, fără goluri de aer vizibile; 

• consistență mai moale după depozitare; 

• repartiția mult mai fină a apei, iar particulele fără grăsime sunt de asemenea mai mici; 

• conținutul de substanță uscată grasă mai ridicat (1,0-1,9 față de 0,5-1,5%); 

• conținutul de diacetil mai ridicat, din cauza spălării mai puțin intense; 

• randamentul în unt mai ridicat, din cauza conținutului mai mare de substanță uscată 

negrasă (C Banu, Camelia Vizireanu, 1998).  
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F. Ambalarea untului. Menținerea calității untului şi conservabilitatea sa, depind în mare 

măsură de modul cum se face ambalarea. Materialele de ambalare trebuie să nu modifice 

componentele untului, să aibă o soliditate suficientă, pentru a opri impurificarea untului prin 

contactul în timpul manipulării sau cu mediul ambiant, să fie impermeabile la vaporii de apă 

și la grăsimea lichidă, să ofere protecție contra luminii și mirosurilor neplăcute sau străine 

din mediul înconjurător, să ofere conductibilitate termică suficientă, pentru a permite o răcire 

rapidă la începutul depozitării, să ofere rezistență la deformările de ordin mecanic și  adaptare 

la procedeele mecanizate de ambalare, să ofere o deschidere ușoară, cu recuperarea completă 

a untului, fără pierderi prin aderență și să aibă o prezentare atrăgătoare şi un preț de cost 

convenabil. 

G. Depozitarea untului. Materialele de ambalare folosite în mod curent la ambalarea untului, 

sunt hârtia tratată şi folia de aluminiu. Formele sub care se ambalează untul diferă în funcție 

de destinație, diferenţiindu-se în general trei tipuri de ambalaj: 

- ambalaje mari de peste un kg: sunt utilizate în cazul depozitării de durată sau atunci 

când untul se transportă la o secție de ambalare sau la mari consumatori (cantine, 

restaurante etc). De regulă, la acest tip, greutatea untului care se ambalează este de 25 

kg sau 50 kg, folosindu-se în acest scop cutii confecționate din placaj sau carton. În 

interior, cutiile sunt căptușite cu hârtie pergament simplă, tratată sau cașerată cu alte 

materiale, iar rezistența materialelor trebuie să fie de așa manieră încât să reziste la o 

suprapunere de câte 6 bucăți. Umplerea acestor ambalaje se face de obicei manual, iar 

după umplere are loc netezirea suprafeței cu un cuțit de oțel inoxidabil aplicându-se 

ulterior marginile hârtiei în așa fel încât să adere cât mai bine la unt.  Există însă şi 

mașini automate pentru ambalarea untului în lăzi de 2-50 kg greutate. 

- ambalaje mici de 100-125-500 gr: sunt utilizate pentru untul destinat vânzării direct la 

consumator, masa untului variind între 50-500g Pentru ambalarea în pachete se 

folosește hârtie pergament şi folie de aluminiu căptușită cu pergament sau cu alte 

materiale combinate. Pe hârtie se imprimă specificațiile cerute de standarde respectiv 

marca fabricii, tipul şi calitatea produsului, data ambalării, masa netă, termen de 

garanție, preț. 

- ambalaje mini între 7-30 gr: sunt destinate consumului în restaurante, tren sau în 

avion. 

Porționarea, formarea şi ambalarea untului în pachete se face cu ajutorul  unor mașini 

automate sau semiautomate. Se recomandă porționarea untului imediat după malaxare, în 

maximum 2-3 ore, mai ales iarna, când untul are tendința de a se întări. După ambalare, untul 

trebuie imediat depozitat la frig, pentru a nu se produce ulterior modificări de ordin calitativ. Pentru 

depozitarea de lungă durată, untul este supus mai întâi unei sortări calitative riguroase, alegându-

se numai loturile care prezintă caracteristici organoleptice bune, respectiv fără defecte de gust şi 

miros. Untul care prezintă imediat după fabricare defecte, poate ajunge chiar să se altereze pe 

parcursul depozitării.  
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Figura nr. 3. 6 Schema tehnologică de fabricare a untului (Sursa: Răducuță, 2008)
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3.2.3. Tehnologii de procesare a produselor lactate conservate 

Producția de lapte pe parcursul unui an calendaristic variază mult de la vară la iarnă. Acest 

fapt a impus necesitatea de a absorbi surplusul de lapte din perioada de vârf şi transformarea acestuia 

în produse care să fie consumate în perioada minimului de producție. Prin realizarea produselor lactate 

concentrate se urmărește mărirea conservabilităţii laptelui, reducerea volumului de transport, 

aprovizionarea regiunilor unde există un deficit de lapte. Obținerea produselor lactate conservate 

constă în îndepărtarea unei cantități de apă din lapte. În produsele lactate uscate, apa este redusă 

aproape în totalitate (până la 3-6 %), ceea ce duce la reducerea sau chiar încetarea activității 

microorganismelor. Datorită valorilor nutritive ridicate, acestea au o arie largă de utilizare, începând 

cu alimentația sugarilor şi copiilor, înlocuind uneori chiar laptele matern, precum şi a omului adult. 

Produsele lactate conservate sunt folosite şi pentru realizarea unor produse alimentare ca: pâine, 

biscuiți, paste făinoase, produse de cofetărie, înghețată etc.  

 

Produse lactate concentrate (condensate) 

Laptele condensat se fabrică pe cale industrială de aproximativ 100 de ani. Apariția și 

dezvoltarea unor instalații de concentrare sub vid a dus la o dezvoltare accentuată a acestui procedeu 

de conservare a laptelui. În prezent, se fabrică o gamă destul de largă de sortimente de produse lactate 

concentrate, dintre care: laptele concentrat cu zahăr (dulce), laptele concentrat sterilizat, laptele 

concentrat cu adaosuri (cafea, cacao, aromă de fructe), laptele smântânit, zer, zară, etc. Din aceste 

produse mai importante sunt primele două, fluxul tehnologic de fabricație al acestora fiind prezentat 

în figura nr.3.7. 

Lapte concentrat dulce 

A. Materia primă. Laptele trebuie să corespundă condițiilor generale impuse la recepție, precum şi 

unor condiții legate de starea igienică şi de stabilitatea sistemului coloidal, prezentate la Capitolul 

”Tehnologia procesării laptelui de consum”. 

B. Normalizarea. Conținutul de grăsime pe care trebuie să-l aibă laptele normalizat a fost prezentat 

la Capitolul ”Tehnologia procesării laptelui de consum”. 

C. Pasteurizarea. Laptele concentrat cu zahăr are tendința naturală de îngroșare în timpul 

depozitării. Aceasta poate fi prevenită prin folosirea unor temperaturi de pasteurizare de peste 

85oC, nivel la care se distrug microorganismele periculoase, germenii nesporulaţi şi enzimele. În 

mod obișnuit, pasteurizarea laptelui destinat concentrării se face la o temperatură de 85-87oC, în 

aparate de pasteurizare cu plăci. 

D. Pregătirea şi adăugarea siropului de zahăr. Adăugarea de zahăr în laptele concentrat, are pe 

lângă rolul de îndulcire şi acțiune conservantă, inhibând dezvoltarea majorității 

microorganismelor, prin mărirea presiunii osmotice. Concentrația de zahăr se stabilește în 

funcție de tipul de produs şi este de regulă de 44 % la laptele concentrat dulce. 

E. Concentrarea. Prin eliminarea parțială a apei din lapte şi îndepărtarea vaporilor formați, se 

obține o concentrare în substanță uscată a laptelui, o reducere a volumului său şi o sporire a 

presiunii osmotice. Evaporarea apei se realizează la temperaturi scăzute, sub vid, împiedicându-

se astfel modificarea structurii substanțelor proteice şi caramelizarea lactozei în timpul încălzirii. 

Concentrarea laptelui se consideră terminată, în momentul când densitatea laptelui la 

temperatura de 50 oC este de 1,270-1,295, iar analiza refractometrică, la temperatura de 20oC, 

indică un conținut de 72,8-73,0% substanță uscată. 
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F. Răcirea. Laptele concentrat trebuie răcit cât mai repede, deoarece menținerea prelungită la o 

temperatură relativ ridicată favorizează defectul de îngroșare și apariția unor bacterii nocive 

pentru produs. După ce s-a ajuns la temperatura de 30oC se poate introduce lactoza sau laptele 

concentrat, menţinându-se ulterior în stare de agitare timp de 40-60 minute la 17-18oC. Indiferent 

de sistemul de răcire practicat (continuu sau discontinuu), cristalizarea trebuie să se realizeze 

complet, înainte ca produsul să fie trecut la depozitare. De regulă, până la ambalare, laptele 

concentrat se păstrează în vane. 

G. Ambalarea. După răcire laptele concentrat cu zahăr trece imediat la ambalare. În cazul când a 

fost depozitat timp ore în vanele de răcire, înainte de turnare în 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 prevăzute la interior cu strat protector), pentru consum 

industrial şi colectiv și/sau ambalaje mici (cutii metalice), cu capacitatea de 350-400g, care sunt 

închise prin capace cu dublu falț. Ambalarea se face cu mașini acționate semiautomat sau 

automat. 

Lapte concentrat sterilizat 

Tehnologia de fabricație a laptelui concentrat sterilizat este asemănătoare cu aceea a laptelui 

concentrat cu zahăr, până după faza de concentrare. Tratarea preliminară a laptelui se face însă la 

temperaturi mai înalte, depinzând de tipul instalației de pasteurizare folosit. Laptele se încălzește de 

regulă la o temperatură de peste 95oC, cu menținere la această temperatură timp de 10 minute. 

Concentrarea laptelui se face la un conținut de substanță uscată, care depinde de sortiment, variind 

între 25-31%. În mod obișnuit, concentrarea se face până la densitatea relativă de 1,055-1,065 

determinată la 53 oC, ceea ce corespunde la un conținut de substanță uscată a laptelui de cca 26%. 

A. Omogenizarea. După concentrare, laptele se omogenizează pentru a stabiliza dispersia grăsimii şi 

a evita separarea ei ulterioară. Omogenizarea mai contribuie şi la mărirea vâscozității produsului 

finit, ceea ce favorizează stabilitatea grăsimii. 

B. Răcirea şi normalizarea. După omogenizare, laptele concentrat se răcește la 10-12oC şi se 

depozitează în tancuri sau vane închise, unde se menține până la ambalare. Faza de depozitare nu 

trebuie să depășească 12-15 ore. 

C. Ambalarea. Pentru ambalare se folosesc în special cutiile metalice de diferite capacități (330, 410, 

450 g) şi mai rar ambalajele de sticlă. Închiderea cutiilor metalice se realizează cu ajutorul unor 

mașini speciale. Verificarea etanșeității închiderii se face prin cufundarea cutiilor în apă caldă sau 

cu ajutorul anumitor aparate. 

D. Sterilizarea. În medie, durata de sterilizare este de 15 minute la temperatura de 115 oC. Aparatele 

folosite pentru sterilizare pot fi cu funcționare discontinuă sau continuă. Primele se folosesc în 

cazul prelucrării cantităților mai mici de lapte. Celelalte aparate sunt utilizate numai în fabricile cu 

capacități mari de producție. 

E. Răcirea În momentul terminării sterilizării, se trece la răcirea aparatului cu apă rece până la 20-

25oC. Răcirea trebuie realizată în decurs de 15-20 minute. 

F. Agitarea. Ambalajele cu lapte concentrat, după sterilizare şi răcire, sunt agitate în scopul 

omogenizării conținutului. Operația se realizează cu aparate speciale, iar durata agitării variază 

între 2 şi 5 minute. 

G. Termostatarea. Cutiile se mențin într-o cameră termostat la temperatura de 37 oC timp de 10 zile. 

H. Depozitarea. Lăzile cu produsul sterilizat sunt transportate la depozit, unde se mențin la o 

temperatură ce nu trebuie să depășească 15 oC şi să nu fie mai mică de 0 oC. Umiditatea relativă a 

aerului din depozit este de regulă de 85 %. 
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Figura nr. 3.7.  Schema tehnologică de fabricare a produselor lactate concentrate( Sursa: 

Răducuță, 2008) 

 
 

  

Produse lactate uscate (deshidratate) 

Eliminarea din lapte a apei aproape în totalitate, determină realizarea unui produs cu un 

conținut ridicat de substanță uscată, ușor de transportat şi de depozitat. Datorită condițiilor improprii 

de dezvoltare a microorganismelor şi de apariție a modificărilor chimice, laptele praf constituie un 

produs ce se pretează la o depozitare de lungă durată.  

Laptele praf 

 Fluxul tehnologic de fabricare a laptelui praf este prezentat în figura nr. 3.8. După 

recepție, laptele este trecut prin curățitorul centrifugal, urmând a intra imediat în fabricație, sau este 

răcit la temperaturi de 4-6 oC şi depozitat până la prelucrare.  
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A. Normalizarea. Pentru stabilirea conținutului de grăsime pe care trebuie să-l aibă laptele 

normalizat se procedează ca şi în cazul laptelui concentrat. 

B. Pasteurizarea. Durata de conservare şi calitatea bacteriologică a laptelui praf, poate fi 

îmbunătățită prin pasteurizarea laptelui la minim 88oC. În cazul laptelui smântânit, este însă 

suficientă o temperatură de pasteurizare de 80-82 oC.  

C. Concentrarea. Se realizează în mod identic cu procesul descris la fabricarea laptelui concentrat 

Instalațiile de concentrare sub vid sunt cel mai frecvent utilizate, deoarece sunt mult mai eficace 

şi ocupă spatii mai mici. Cu o astfel de instalație, pentru eliminarea a 1 kg apă se folosește numai 

0,5 kg abur, pe când la un uscător cu valțuri este necesar 1,2 kg, iar la un uscător prin pulverizare 

de 2,5-4,0 kg. 

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

 

 

Lapte praf instant 

Obținerea laptelui praf instant se bazează pe modificarea structurii particulelor, prin trecerea 

lactozei din stare amorfă în stare cristalină, prin umectare repetată şi uscarea produsului. Prin această 

modificare, are loc formarea a numeroase capilarități între cristalele de lactoză, ceea ce face ca apa să 

pătrundă mai ușor în interiorul particulelor, grăbind astfel procesul de umectare şi în final accelerarea 
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solubilizării produsului. Laptele praf instant, are așadar proprietatea de a se dispersa ușor şi rapid în 

apă rece la temperatura de 20oC, fără a necesita o amestecare energică.  

Fabricarea acestui produs cuprinde următoarele etape: 

- umectarea pulberii cu abur sau apă fin pulverizată; 

- aglomerarea particulelor de lapte praf; 

- reuscarea produsului praf cu aer cald; 

- răcirea şi separarea particulelor mai mari de lapte praf de cele cu dimensiuni mici, care 

reintră în procesul de instantizare. 

Inițial, procedeul de fabricare a fost aplicat la laptele praf smântânit, dar actualmente, cu unele 

modificări, se folosește şi la laptele praf normalizat, reuşindu-se să se elimine efectul negativ al 

grăsimii asupra capacității de umectare a pulberii. În țara noastră, procedeul instant se aplică la 

obținerea unui produs cu 20% grăsime. Ambalarea laptelui praf instant se face în pungi de polietilenă 

sau în cutii de carton, asemănătoare cu cele utilizate pentru laptele praf obișnuit. Pentru depozitare, 

temperatura nu trebuie să depășească 15oC, iar umiditatea relativă a aerului să fie de sub 75%. 

 

3.2.4. Tehnologia de procesare a înghețatei 

 

Înghețata, sub formă de diferite produse răcoritoare cu amestec de gheață, a fost cunoscută 

încă din vechime. Secretul unui preparat asemănător înghețatei a fost deținut câteva secole de către 

italieni (gelatieri - preparatori de înghețată). Mai târziu prepararea înghețatei ia extindere şi în alte țări 

şi în special în America. Aici la mijlocul secolului al XIX-lea este pus la punct patentul unei mașini de 

fabricat înghețată şi ia ființă prima fabrică. Perfecționările aduse procesului de fabricație-răcire au loc 

după primul război mondial, iar în 1927 se construiește prima mașină de fabricat înghețată în proces 

continuu - freezerul (C. Chintescu, Şt. Grigore, 1982). 

Înghețata este un produs congelat ce se obține din mixtul de lapte, smântână, unt, lapte praf, 

coloranți şi arome  (ciocolată, cacao, fructe, vanilie, nuci, alune, etc). Aceasta poate conține sau nu ouă 

sau praf de ouă, având o structură fină, onctuoasă. Înghețata poate fi consumată în două moduri, la 

consistențe diferite: 

• înghețată moale, care se vinde imediat după fabricație la temperaturi de -3/-5oC, fiind o 

formă preferată de consumatori; 

• înghețată călită, care suferă o răcire avansată la -28/-35 oC, permițând transportul pe 

distanțe mari şi depozitarea îndelungată. 

Înghețata este un produs echilibrat, în care se regăsesc toți constituenții din lapte sub formă 

concentrată şi în același timp ușor asimilabilă, datorită structurii realizate în procesul de omogenizare 

la presiuni înalte. În practică pentru fabricarea înghețatei sunt utilizate mai multe rețete pentru a obține 

o varietate de sortimente, ce depind de materiile prime utilizate şi de preferințele consumatorilor din 

diferite țări: 

• Casata  este o înghețată de frișcă care rezultă prin stratificarea de sortimente diferit 

colorate; 

• Parfait este o înghețată  obținută din ouă şi lapte cu conținut ridicat de grăsime (cca 10%), 

cu o consistență foarte fină; 

• Înghețată de iaurt se fabrică în 6 variante (A, B, C, D, E şi F); 

• Înghețată de lapte se prepară dintr-un  amestec  lactat care se aromatizează cu: vanilie, 

cafea, cacao, fructe, mentă etc; 

• Înghețată de fructe  se prepară  din  fructe întregi  sau  pulpă de fructe, cu 20-26 % zahăr, 

fără lapte sau derivat; 
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• Înghețată cu fructe este o înghețată pe bază de produse lactate în care se introduc fructe 

(zmeură, căpșuni etc), ce sunt presărate în prealabil cu zahăr pudră pentru o mai bună 

difuzare a siropului, Se pot folosi şi fructe sub formă de piure, dar în acest caz se introduc 

în mix înainte de congelare; 

• Sufle de fructe este o înghețată de lapte cu conținut foarte scăzut de grăsime (3-5 %), cu 

gălbenuș sau melanj de ou la care se adaugă pulpă de fructe sau piureuri; 

• Lacto este o înghețată pe bază de zară sau lapte fermentat, cu culturi de bacterii lactice, 

conținând sucuri de fructe şi zahăr, ce are o consistență mai puțin fină, datorită unei 

înglobări mai mici de aer. 

Pentru prepararea înghețatei se folosesc o serie de materii prime şi de adaosuri care 

influențează direct calitatea acesteia şi tehnologia de fabricație: 

1) Grăsimea este furnizată de lapte, lapte praf, unt, smântână, fiind cel mai important constituent 

din punct de vedere caloric. Grăsimea mai are și rolul de accentuare în mod progresiv a aromelor, 

până la un procent de încorporare de 16%. Întrucât grăsimea din înghețată este în stare de 

emulsie, ea nu influențează direct punctul de congelare al amestecului de bază. Procentul cel mai 

favorabil de grăsime variază în jurul valorii de 12%. 

2) Zahărul este un component important al înghețatei, fiind utilizat pentru efectul de îndulcire, 

pentru a evidenția aromele şi pentru a asigura substanța uscată totală. Cantitatea de zahăr variază 

în înghețată între 10-20%, procentul cel mai favorabil fiind 14-16%. Creșterea conținutului de 

zahăr în amestecul de bază, mărește vâscozitatea amestecului şi conduce la micșorarea cristalelor 

de gheață. Trebuie menționat că zahărul contribuie la realizarea substanței uscate totale a 

înghețatei, care este limitată la 42-43%, depășirea limitei de 20% zahăr conduce de regulă, la o 

înghețată umedă şi lipicioasă.  

3) Substanțele emulgatoare. Aceste substanțe sunt utilizate pentru asigurarea unei dispersii cât mai 

fine şi cât mai stabile a particulelor de grăsime şi a bulelor de aer. O parte se găsesc în materiile 

prime (lecitina, cazeina), care au însă un efect redus, fiind necesar să se adauge emulgatorii 

speciali. 

4) Substanțe stabilizatoare. Rolul acestor substanțe este de a evita formarea cristalelor mari de 

gheață, dând astfel structura fină specifică înghețatei. Proporțiile în care se adaugă stabilizatorii 

sunt în general mici (subunitare), pentru a se evita perceperea gustului lor în înghețată (R. 

Rizzotti, 1994). 

5) Substanțe aromatizante şi coloranți. Aromele sunt considerate ca fiind cele care dau 

specificitate  înghețatei. Ele pot fi rezultatul unei arome singulare, sau a tuturor ingredientelor 

adăugate. Cea mai utilizată este vanilina naturală în proporție de 0,05-0,15%. Se folosește şi la 

înghețata de ciocolată şi căpșuni pentru sublinierea aromei. Cacao praf şi ciocolata se adaugă la 

înghețata de ciocolată în proporție de 2-3 % şi respectiv 4-6%. Se pot folosi şi sâmburii de 

migdale dulci, alune, şi nuci sub formă proaspătă în proporție de 6-10%. La fabricarea înghețatei 

de fructe sau cu fructe, se utilizează în principal: caise, smochine, zmeură, fragi, căpșuni, cireșe, 

vișine, lămâi, portocale. Fructele sunt folosite în stare proaspătă, congelate sau conservate 

(zaharisite, uscate), precum şi sub formă de dulceață, gem, sucuri, siropuri, extracte, esențe. 

Coloranții utilizați la fabricarea înghețatei pot fi sintetici (idigotina, eritrozina, tartrazina) şi 

naturali ca antocianii, pigmenţii carotenoizi, licopen, curcumina etc (Ellen Margrethe Soegard 

Callisen, 2001).  

6) Sarea. În majoritatea rețetelor se utilizează sare în proporție de 0,1% pentru echilibrarea gustului 

şi îmbunătățirea aromei. 

Fabricarea înghețatei cuprinde anumite etape, prezentate în fluxul tehnologic din figura nr.3.9. 
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Figura nr.3.9. Fluxul tehnologic de fabricare a înghețatei (Sursa: Raducuță, 2008) 

 

 

A. Pregătirea materiilor prime. Pentru obținerea înghețatei există un mare număr de rețete, care 

permit realizarea diferitelor sortimente. Pentru a stabili rețeta, este necesar să se efectueze un 

calcul pornind de la caracteristicile amestecului de bază şi compoziția materiilor prime, pentru a 

obține 100 kg de înghețată.   

B. Prepararea mixului. Amestecul de înghețată se realizează în vane cu manta dublă pentru reglarea 

temperaturii, prevăzute cu agitatoare puternice, componentele introducându-se în următoarea 

ordine: lapte, smântână, apoi la 60oC se adaugă zahărul, laptele praf sau concentrat, stabilizatori, 

emulgatori, iar aromele se adaugă de obicei în faza de răcire - maturare pentru a se evita pierderea 

substanțelor volatile.  

C. Pasteurizarea mixului. Regimurile de pasteurizare cu care se lucrează sunt de 80-85oC timp de 

30 minute sau de 95-100oC timp de 6-10 secunde. Pasteurizarea la 80-85oC se realizează în vane 

cu pereți dubli, iar pasteurizarea la 95-100oC se realizează în aparate cu plăci, cu tobă rotativă 

sau pasteurizator tubular. 

D. Filtrarea. Amestecul se filtrează prin filtre din sită inox cu suport textil.  
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E. Omogenizarea amestecului se face pentru evitarea separării grăsimilor. Această operație 

reduce diametrul globulelor de grăsime de la 4-18 microni la mai puțin de 2 microni. Optimul 

temperaturii de realizare a omogenizării înghețatei este de 70-75oC, în funcție de compoziția 

amestecului. 

F. Răcirea amestecului. Pentru cantități mici, răcirea se face în vane cu pereți dubli, folosind apă ca 

agent de răcire, iar pentru cantități mai mari în aparate de răcire cu plăci în flux continuu, fiind 

indicată temperatura de 2-4oC. Răcirea trebuie executată într-un timp cât mai scurt. 

G. Maturarea amestecului. Această etapă se desfășoară în vane la temperatura de 2-4 oC, timp de 

3-4 ore După maturare, în amestec se introduc substanțele colorante şi aromatizante. 

H. Congelarea amestecului (freezerarea) constă într-o congelare parțială a apei din amestec, 

concomitent realizându-se şi operația de înglobare a aerului în înghețată, prin batere, suflare sau 

absorbție, în funcție de tipul utilajului utilizat. Congelarea trebuie să se desfășoare rapid, pentru 

a se obține cristale foarte fine de apă, imperceptibile organoleptic. Temperaturile de înghețare 

ale amestecului, variază între - 4oC și - 5oC pentru înghețata ce se ambalează în bidoane şi - 6,5oC 

și -7oC pentru înghețata care urmează să se ambaleze în porții individuale.  

I. Porționare, ambalare. După congelarea parțială, înghețata are o structură plastică care permite 

ambalarea într-o gamă largă de ambalaje, în funcție de destinație şi de timpul până la consumul 

propriu-zis. Ambalarea în vrac se realizează în bidoane de aluminiu de capacități variabile (10-

25 litri), în cutii de carton, pungi de polietilenă, pentru consumul în magazine şi cofetării 

specializate. Pentru consumul la domiciliu sau pe loc, ambalarea se poate face în:  

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

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

- brichete învelite în hârtie cașerată cu polietilenă, folie de aluminiu termosudabilă (50-100 

gr); 

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

- forme de prezentare pentru torturi glazurate, ornate. 

J. Călirea. Pentru depozitarea îndelungată, pentru asigurarea transportului, precum și pentru 

asigurarea consumului de masă a înghețatei este necesară congelarea în continuare prin operația 

de călire. Congelarea se realizează în curent de aer la -25 oC la -35oC. Înghețata se consideră 

călită la o congelare de 75-80 % a apei din amestec. În funcție de mărimea ambalajului, călirea 

durează de la 15 minute până la 8 ore pentru cea de tip vrac. Pentru unele sortimente de înghețată, 

după călire, se execută glazurarea, cu glazură de ciocolată sau fondant, prin imersie sau prin 

pulverizare. Pentru a adera la înghețată, glazura trebuie să fie fluidă la 33-45oC, aceasta 

realizându-se prin proporția componentelor: ciocolată, cacao, zahăr, unt de cacao, unt, lapte praf 

degresat, lecitină (lecitina are rolul de a asigura stabilitatea glazurii). 

K. Depozitarea. Pentru a asigura calitatea înghețatei timp îndelungat (4-6 luni) şi livrarea acesteia 

în perioadele de vârf de consum, depozitarea trebuie făcută la temperaturi de -25oC la -30oC. 

Transportul trebuie să fie executat în aceleași condiții de temperatură ca şi depozitarea. Pentru 

depozitare şi transport se folosesc cutii de carton sau navete de plastic. 

3.2.5. Tehnologii de procesare a brânzeturilor 

Cuvântul brânză este rezervat produsului fermentat sau nefermentat, obținut prin coagularea 

laptelui, smântânii, laptelui ecremat sau de amestec, urmată de scurgerea zerului, cu minimum 23% 

substanță uscată. Prepararea brânzeturilor se pierde în negura vremurilor, fiind unele dintre cele mai 

vechi alimente manufacturate şi utilizate în alimentația umană (atestate cu cca. 3.000 de ani î.e.n.). 
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Brânza reprezintă totodată şi cel mai vechi mod de conservare a laptelui, pornindu-se inițial de la rețete 

empirice, unele dintre acestea fiind valabile şi astăzi. Brânza este un produs alimentar lactat, proaspăt 

sau maturat, solid sau semisolid, obținut după rețete adecvate, după coagularea laptelui, fiind rezultatul 

unui proces complex de fermentare-maturare, care trebuie controlat şi dirijat (Ghe. Georgescu şi col 

2000). 

Franța este cea mai renumită țară în domeniul fabricării brânzeturilor, aici obținându-se peste 

500 sortimente de brânzeturi. Pe plan mondial se fabrică peste 1.000 de sortimente de brânzeturi, care 

se diferențiază prin modul de coagulare, prelucrare şi scurgere, precum şi prin procesul de maturare, 

în urma căruia se definesc caracterele legate de gust, aromă, textură şi aspect. Din gama foarte largă a 

produselor lactate, brânzeturile constituie grupa cea mai bogată şi mai variată, care concentrează o 

mare valoare nutritivă pe unitatea de masă, cu mult mai mare în comparație cu laptele ca atare sau cu 

produsele lactate acide, fiind considerate pe bună dreptate alimente proteice de cea mai înaltă calitate. 

În ultimele 3-4 decenii, în domeniul industriei brânzeturilor şi în special în țările dezvoltate, 

se acordă o atenție sporită producerii unor sortimente care să se încadreze cât mai bine din punct de 

vedere calitativ în standardele şi normele prevăzute în legislație. Valoarea nutritivă şi biologică a 

brânzeturilor depinde de compoziția lor chimică, care la rândul ei este influențată de sortiment. 

Caracteristicile nutriționale ale brânzeturilor constau în esență în următoarele (Ghe. 

Georgescu, 1999): 

- digestibilitate foarte mare, 97-98%, față de 90 % la celelalte produse de origine animală; 

- valoare biologică ridicată, 84%, comparativ cu 73% la carne şi 44% la fasole; 

- conținut ridicat în nutrienți, 18-36% proteine, 16-38% grăsimi, 2,7-5,0% săruri minerale, 

având totodată un conținut bogat în calciu, fosfor, sodiu, mangan, magneziu şi în 

vitamine (A, B1, B2, B6, D, PP şi K); 

- valoare alimentară ridicată ( 100 g de brânză are o putere de hrănire echivalentă cu 700 g 

carne de vițel, 600 g carne de vacă, 400 g carne de porc, 500 g pește, 8-9 ouă, 1.400 g 

mere); 

- valoare energetică mare (3.800 kcal/kg, față de 660 kcal/litru de lapte, 1.800 kcal/kg carne 

de vită, 2.170 kcal/kg carne de porc şi 2.086 kcal/kg carne de pasăre); 

- valoare igienică şi dietetică ridicate; 

- apetabilitate foarte bună. 

Datorită calităților lor nutriționale, brânzeturile joacă așadar un rol important în alimentația 

omului, fiind utilizate atât ca aliment dietetic, cât şi ca aperitiv sau desert sau pentru realizarea anumitor 

preparate culinare. Procesul tehnologic de fabricare a brânzeturilor, cuprinde în general etapele 

prezentate în figura nr. 3.10. și anume: 

A. Recepția calitativă. Laptele utilizat pentru fabricarea brânzeturilor trebuie să corespundă din 

punct de vedere calitativ cerințelor prevăzute în STAS. Acesta nu trebuie să aibă miros străin 

sau aciditate mai mare de 20oT, nu trebuie să provină de la animale care se află în primele zile 

după fătare sau sunt tratate cu antibiotice. Înainte de utilizarea laptelui în procesul tehnologic de 

fabricare a brânzeturilor se efectuează analize fizico-chimice (temperatură, grad de impurificare, 

densitate, aciditate, conținut de grăsime, titru proteic, substanță grasă) și microbiologice (proba 

reductazei, proba fermentării, determinarea încărcăturii cu bacterii sporulate anaerobe). 

B. Recepția cantitativă se  face volumetric sau gravimetric în funcție de dotarea unității de 

procesare. 

C. Curățirea laptelui se realizează în mai multe faze: trecerea laptelui prin filtru metalic, trecerea 

laptelui prin tifon așezat pe strecurătoare metalică, la bazine recepție; curățirea centrifugală, după 

o prealabilă încălzire la 35 - 40oC (la laptele de oaie se recomandă dubla curățire). 
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D. Normalizarea laptelui se face pentru echilibrarea conținutului de apă şi grăsime în substanța 

uscată a brânzei. După stabilirea conținutului de grăsime pe care trebuie să-l aibă laptele pentru 

fabricarea sortimentului respectiv de brânză, se trece la normalizarea acestuia la conținutul de 

grăsime stabilit, conform metodologiei prezentate în prima parte.  

E. Pasteurizarea laptelui se poate face în mai multe variante, care depind de calitatea 

microbiologică a laptelui şi de sortimentul de brânză ce urmează a fi fabricat: 

- pasteurizarea de durată (joasă) se face la 63-65oC, timp de 20-30 minute;  

- pasteurizarea de scurtă durată se face în pasteurizatoare cu plăci la 72-74 oC, timp de 40 

secunde; 

- pasteurizarea înaltă se face la 83-85oC cu menținere timp de 15-20 minute, fiind aplicată 

numai la sortimentele de brânzeturi cu înglobare de albumină (Telemea, Bârsa, Montana). 

F. Pregătirea laptelui pentru coagulare se realizează în mai multe etape: 

- răcirea laptelui la temperatura de coagulare, în funcție de sortiment;  

- însămânțarea cu culturi de bacterii lactice (maiele), specifice fiecărui sortiment de brânză; 

- maturarea laptelui depinde de felul materiei prime, respectiv lapte crud se face numai în 

regiunile de munte sau lapte pasteurizat de scurtă durată sau de lungă durată; 

- adăugarea de clorură de calciu pentru îmbunătățirea capacității de coagulare a laptelui şi 

a calității coagulului; 

- adăugarea de decolorant pentru compensarea culorii galbene. 

G. Coagularea laptelui (închegarea) se realizează cu ajutorul enzimelor coagulante de origine 

animală (cheag sau chimozină şi pepsină) sau enzime de natură microbiană (enzime fungice), 

sub formă de preparate lichide sau uscate (liofilizate). La brânza proaspătă de vacă coagularea 

se realizează prin procesul de acidifiere lactică (cu ajutorul acizilor, respectiv a acidului lactic 

rezultat din fermentarea lactozei de către bacteriile lactice). La anumite sortimente de brânzeturi 

se  folosește şi coagularea mixtă.  

H. Prelucrarea coagulului se realizează în mai multe operații:  

- întoarcerea stratului de coagul, care are ca drept scop uniformizarea temperaturii şi a 

grăsimii în masa de coagul;  

- tăierea şi mărunțirea coagulului se face cât mai uniform în vederea obținerii unui bob de 

coagul de o anumită mărime, specifică fiecărui sortiment şi pentru eliminarea mai bună a 

zerului; 

- încălzirea a II-a a masei de coagul are loc la o anumită temperatură, în funcție de 

sortimentul vizat şi are drept scop eliminarea în continuare a zerului şi reglarea microflorei 

lactice, în special pentru crearea unor condiții de dezvoltare optimă a microflorei termofile. 

I. Formarea permite obținerea diferitelor sortimente de brânză, caracterizate printr-o anumită 

formă şi mărime: 

- prin turnare direct în forme folosită pentru brânzeturile moi şi la majoritatea brânzeturilor 

tari procedeu care se pretează la mecanizare şi automatizare; 

- în pastă care se utilizează în special la brânzeturile semitari şi tari. 

J. Presarea după formare pentru a uni particulele de coagul într-o masă cât mai compactă şi a 

elimina cât mai complet zerul, brânzeturile se supun presării.  
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Figura nr.3.10 Schema procesului tehnologic general de fabricare a brânzeturilor(Sursa: Răducuță, 2008)
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K. Sărarea urmărește eliminarea zerului, formarea cojii, asigurarea desfășurării normale a 

maturării (gust şi aromă), precum şi mărirea conservabilităţii brânzeturilor. Sarea 

influențează proprietățile organoleptice ale brânzeturilor și se poate realiza prin trei procedee:  

- sărarea uscată se aplică la anumite sortimente de brânzeturi, uneori prin combinarea 

acesteia cu sărarea umedă; 

- sărarea în saramură se practică la majoritatea sortimentelor de brânzeturi, fiind un 

procedeu prin care se realizează economie de timp, manoperă şi sare    

- sărarea în bob se aplică după formarea bobului de coagul şi eliminarea unei cantități 

cât mai mari de zer din cazan sau vană (60-70%). Uneori, acest procedeu de sărare este 

completat cu sărarea în saramură. variantă a sărării în bob este sărarea în pastă, când 

sărarea se aplică la fel, dar în faza de caș fermentat. Această variantă este utilizată la 

brânzeturile frământate şi la unele sortimente de cașcaval la care se aplică o sărare în 

pastă mixtă. 

L. Maturarea brânzeturilor are loc prin acțiunea combinată a enzimelor existente în lapte şi 

cheag, cât şi a enzimelor secretate de microorganismele ce se dezvoltă spontan în lapte sau 

sunt introduse prin însămânțarea acestuia cu culturile pure de bacterii lactice selecționate. 

Rolul principal în maturarea brânzeturilor revine bacteriilor lactice. La maturarea unor 

brânzeturi pot participa şi anumite specii de mucegai, care se dezvoltă la suprafața sau în 

interiorul produsului, precum şi bacteriile propionice. Modificările calitative din timpul 

maturării, se referă în principal la reducerea umidității brânzeturilor, schimbarea consistenței 

acestora, formarea desenului caracteristic şi formarea substanțelor de gust şi aromă. 

Maturarea se desfășoară în anumite condiții de temperatură şi umiditate. Astfel, în prima fază 

de maturare, brânzeturile se mențin la temperaturi mai ridicate, respectiv la 15-20oC pentru 

brânzeturile de format mic şi 20-25oC pentru brânzeturile de format mare În continuare, sunt 

trecute în încăperi mai reci, la o temperatură de 10-14 oC, unde are loc definitivarea procesului 

de  maturare. Umiditatea relativă a aerului din spațiul de maturare, influențează atât calitatea 

brânzei cât şi indicii economici. Umiditatea scăzută determină o deshidratare mai intensă a 

brânzei, cu pierderi mari în timpul maturării. O umiditate ridicată, asigură dezvoltarea 

mucegaiurilor specifice unor sortimente de brânză (ex. Brie, Camembert), însă efectul poate 

fi şi dăunător când pe suprafața brânzei se dezvoltă microfloră străină În prima perioadă de 

maturare, se recomandă  o umiditate a aerului mai ridicată, pentru a facilita pătrunderea sării 

în interior, iar apoi mai scăzută pentru a preveni dezvoltarea mucegaiului şi mucilagiului la 

suprafața brânzei. Reglarea optimă a umidității şi a temperaturii în încăperile de maturare se 

asigură prin sistemul de aer condiționat, realizat cu instalații de climatizare automată. În 

timpul maturării brânzeturilor li se aplică o serie de îngrijiri speciale, care se referă în 

principal la tratarea suprafeței cu sare, ștergerea uscată, răzuirea, spălarea cu soluții slab 

saline şi întoarcerea acestora. 

M. Ambalarea brânzeturilor se poate realiza în mai multe moduri:  

- parafinarea, care se aplică brânzeturilor semitari şi unor brânzeturi tari; 

- ambalarea în folii de material plastic se practică la unele sortimente de brânzeturi: 

cașcaval, șvaițer, etc; 

- preambalarea se folosește la anumite sortimente de brânzeturi tari, porționate în bucăți 

mici (100 g-1 kg);  

- ambalarea în folie metalizată-cașerată, în hârtie pergament, în pahare din carton 

parafinat sau din material plastic se practică pentru brânzeturile proaspete în porțiuni; 

- ambalarea în folie de aluminiu lăcuită sau cașerată cu masă plastică, celofan şi hârtie 

pergament se practică pentru brânzeturile moi cu mucegai  (tip Camembert,  Brie); 

- ambalarea în hârtie pergament sau folie de aluminiu cașerată cu pergament se practică 

pentru brânzeturile moi cu mucilagiu roșu (de tip Romadour, Munster);  
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- ambalarea în folie de aluminiu lăcuită se practică pentru brânzeturile moi cu 

mucegaiuri în interior (Bucegi, Homorod, Roquefort); 

- tratarea suprafeței cu diferite substanțe de acoperire (parafină şi emulsii plastice) se 

practică pentru brânzeturile tari și semi tari; 

- ambalarea în folie de aluminiu sau de material plastic se practică pentru brânzeturile 

topite 

N. Depozitarea brânzeturilor se face în spatii frigorifice sau în încăperi reci, în anumite 

condiții de temperatură şi umiditate a aerului, în funcție de sortiment. Brânza maturată se 

păstrează de regulă la temperatura de 0-10oC şi umiditatea relativă de 85-90%. Încăperile 

folosite pentru depozitarea brânzeturilor trebuie să fie curate, dezinfectate periodic, fără 

mirosuri străine, bine aerisite. Brânzeturile se păstrează pe stelaje, în lăzi sau suprapuse în 

coloane. Pe toată perioada de depozitare brânzeturile se controlează periodic (la 10-15 zile), 

iar cele cu defecte se înlătură. După felul laptelui (de vacă, de oaie, de bivoliță), după 

conținutul de grăsime (slabe, semigrase, grase și foarte grase), consistență (moi, semitari și 

tari) și tipul procesului de fabricație brânzeturile sunt de mai multe sortimente, fiecare 

tehnologie de fabricație având particularități față de cele prezentate anterior. 

 

3.2.6. Tehnologii de procesare a brânzeturilor proaspete 

 

Prin coagularea laptelui sub acțiunea exclusivă a bacteriilor lactice sau prin acțiunea 

asociată a bacteriilor lactice şi a unei cantități reduse de enzimă coagulantă, se obțin brânzeturile 

proaspete, acestea caracterizându-se prin consistență moale, cu gust acrișor de fermentație lactică. 

Fabricat în trecut numai în condiții de fermă, conform tradiției şi consumat în special în perioada 

estivală, acest tip de brânzeturi este produs, în prezent, pe cale industrială. Având în vedere 

fragilitatea acestui produs, acesta necesită condiții speciale de igienă ce depind în mod special de 

temperatură și de condițiile de conservare. Anumite tipuri de brânzeturi proaspete, sunt prelucrate 

după o tehnologie simplă necesitând puține materiale şi investiții reduse, altele în schimb, necesită 

tehnici de preparare foarte complexe şi totodată de actualitate, cum ar fi ultrafiltrarea laptelui sau 

scurgerea zerului din masa de coagul prin centrifugare, precum şi adăugarea de diverse condimente, 

dintre care cel mai frecvent sunt utilizate sunt usturoiul, ierburile aromatice sau fructele (Răducuță, 

2008). 

Brânza proaspătă de vacă este un sortiment foarte apreciat pentru valoarea sa nutritivă 

şi dietetică. Acest sortiment respectă tehnologia fabricării brânzeturilor având următoarele 

particularități: 

A. Recepția calitativă şi cantitativă precum și filtrarea se fac conform procedeelor descrise. 

B. Răcirea şi depozitarea laptelui sunt facultative, după recepția laptelui acesta fiind supus direct 

procesării. 

C. Pasteurizarea laptelui se realizează în cazane sau în vane cu pereți dubli, la 65-67oC 

maximum 30 minute sau în instalațiile de pasteurizare cu plăci la temperatura de 72-74oC 

timp de 20-30 secunde.  

D. Pregătirea laptelui pentru coagulare presupune răcirea laptelui la temperatura de 24-28oC, 

după care se adaugă maiaua formată din bacterii lactice acidifiante şi aromatizante, ulterior 

adăugându-se clorură de calciu. Maturarea durează 1-2 ore, astfel încât aciditatea laptelui să 

crească cu 3-4 oT.  

E. Coagularea se face prin adăugarea soluției de enzimă coagulantă, în cantitatea necesară 

realizării unei coagulări în 16-18 ore, astfel încât aciditatea zerului să ajungă la 50-60 oT. 

F. Prelucrarea coagulului se face în vane mecanizate prin tranșarea coagulului în coloane pătrate 

cu latura de 6-8 cm, sau în cazane sau în vane nemecanizate în coloane pătrate cu latura de 

8-12 cm. 

G. Scurgerea zerului se face prin utilizarea pompei prin sifonare. 
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H. Presarea are loc fie în cazane sau vane nemecanizate, prin suprapunerea sacilor cu coagul, 

urmată apoi de o presare ușoară cu greutăți, fie în vane mecanizate, unde coagulul așezat în 

saci se presează în vana – presă. Temperatura din camera de presare este de 16-18 oC.  

I. Pastificarea şi răcirea coagulului se face în pastificatorul-răcitor, la intrare coagulul având 

temperatura de cca 20 oC, iar la ieșire de sub 10 oC. 

J. Ambalarea se face în pachete de 250 g, învelite în hârtie metalizată, ori în pahare din carton 

parafinat sau din material plastic, la greutăți de 200-500 gr şi în bidoane de aluminiu cu 

capacitatea de 10-25 kg. 

K. Depozitarea brânzei proaspete până la livrare are loc la temperatura de 4-8 oC. 

3.2.7. Tehnologii de procesare a brânzeturilor moi 

Acest tip de brânzeturi cuprinde o gamă foarte largă de sortimente, care se caracterizează 

în principal printr-un conținut ridicat de apă şi o durată scurtă de maturare. Laptele utilizat pentru 

procesare poate proveni de la toate cele patru specii de animale domestice: vacă, oaie, capră, 

bivoliță, fapt ce atrage ulterior denumirea şi caracteristicile specifice ale diferitelor sortimente.  

A. Coagulul obținut după închegare, poate fi de două tipuri: 

- coagul lactic în cazul sortimentelor de brânză fabricate în sistem tradițional, ce necesită 

o prelucrare redusă a acestuia; 

- coagul obținut cu ajutorul enzimelor coagulante ce necesită o tranșare avansată până 

la mărimea unui bob de 1-3 cm; 

B. Scurgerea zerului se face spontan prin autopresare sau presare ușoară, scurgerea fiind 

favorizată şi de întoarcerile repetate şi acidifiere.  

C. Maturarea poate fi orientată pe trei căi şi anume:  

- obținerea unei cruste înflorite grație speciilor P Camemberti şi P Candidum (ex 

Camembert, Brie etc); 

- obținerea unei cruste spălate datorată spălării regulate a brânzeturilor la anumite 

intervale de timp cu apă sărată, fapt ce permite implantarea unei flore specifice (ex 

Livarot, Munster, Năsal, Alpina etc); 

- obținerea unei cruste mixte ca rezultat al aplicării simultane sau decalate a celor două 

operații menționate. Toate aceste operații permit de a obține o brânză cu o pastă suplă, 

onctuoasă, de unde şi denumirea de pastă moale. Substanța uscată a acestui tip de 

brânzeturi este în jur de 45%, fapt ce atrage o conservare de mai lungă durată 

comparativ cu brânzeturile proaspete, respectiv de 4-12 săptămâni de la data fabricației. 

 

Tehnologia de procesare a brânzei tip camembert 

 

A fost produsă prima dată în Normandia (Franța) în anul 1771, răspândindu-se apoi în foarte 

multe țări. Denumirea provine de la localitatea unde a fost produsă. Acest sortiment de brânză este 

apreciat pentru valoarea sa nutritivă, dar și pentru gustul său ușor picant. Brânza tip Camembert 

face parte din familia pastelor moi cu crustă înflorită, a cărei particularitate tehnologică este 

fermentația lactică acidă în prima fază şi dezvoltarea microflorei specifice de suprafață în cea de-a 

doua fază, ceea ce conduce la o descompunere a substanțelor proteice până la nivel de amoniac, 

care imprimă în final caracteristicile organoleptice specifice (Răducuță, 2008): 

A. Recepția calitativă şi cantitativă precum și filtrarea și curățirea centrifugală se fac conform 

procedeelor descrise. 

B. Normalizarea laptelui se face la temperatura de 35-40oC. În trecut, Brânza tip Camembert se 

fabrică din lapte crud integral. Acum se fabrică din lapte normalizat la 3,6% grăsime pentru 

tipul foarte gras (50 % grăsime) şi la 3,1 % grăsime pentru tipul gras (45% grăsime). 



70 

 

C. Pasteurizarea laptelui se face la temperatura de 72-74oC, timp de 15-40 sec, în schimbătoare 

de căldură cu plăci şi la 63-65oC, timp de 30 minute, în vane sau cazane. 

D. Pregătirea laptelui pentru închegare constă mai întâi în răcirea acestuia la temperatura de 

30-35oC, după care are loc adăugarea maielei specifice în proporție de 1-3%, în funcție de 

anotimp şi de condițiile de fabricație. 

E. Închegarea laptelui are loc la temperatura de 28-34oC, iar cantitatea de enzimă coagulantă 

folosită trebuie să asigure coagularea în 60-90 minute.  

F. Prelucrarea coagulului constă în tăierea mai întâi în coloane cu latura de 2-3 cm, iar apoi în 

cuburi şi mărunțirea până la mărimea unei nuci, după care se lasă în repaus timp de 10-15 

minute. Urmează operația de formare, prin turnare în forme, care au diametrul de 8-13 cm şi 

înălțimea de 11-13 cm şi autopresarea, care se realizează prin întoarcerea (imediat după 

turnare, apoi la o oră, iar ulterior la 4-5 ore) formelor timp de 24 ore. După scoaterea bucăților 

de brânză din forme, se mai efectuează din nou o însămânțare cu spori de mucegai prin 

pulverizare a culturii pe suprafața acestora. 

G. Sărarea se poate face prin procedeul uscat, în cazul procesului de fabricație manual şi prin 

saramurare atunci când procesul este mecanizat În primul procedeu se utilizează sare 

granulară (1,8-2 mm) sterilizată, în condițiile unei temperaturi de 14-16 oC şi unei umidități 

relative a aerului de 85-95%, durata sărării fiind de 24 ore, timp în care bucățile de brânză se 

întorc la fiecare 4-5 ore.  

H. Maturarea brânzei Camembert are loc în condițiile unei temperaturi de 14-16 oC şi unei 

umidități relative de 80-85%, durata acesteia fiind de 12-14 zile În acest timp bucățile de 

brânză se întorc la fiecare 2-3 zile. Mucegaiul alb va apare astfel la suprafața brânzeturilor în 

cca 4-6 zile.  

I. Ambalarea se face în folie de aluminiu. 

J. Depozitarea se face în încăperi unde temperatura este situată între 2- 5 oC, pe o durată de 

maxim 15 zile. Brânza Camembert se poate prezenta sub forma cilindrică, semicilindrică sau 

pătrată, cu greutatea de 120, 125, 150 şi 250 g. 

 

Tehnologia de procesare a Brânzei Bran 

 

Face parte din categoria brânzeturilor cu pastă moale, care are la suprafață un strat 

mucilaginos de culoare galben-roșiatică, datorat dezvoltării speciei Bacterium linens (Răducuță, 

2008): 

A. Curățirea centrifugală și pasteurizarea se fac conform procedeelor descrise, iar 

normalizarea se face la un conținut de grăsime de 1,8-1,9%. 

B. Pregătirea pentru închegare se face prin răcirea laptelui la temperatura de 30-32oC, și 

însămânțarea cu o maia de bacterii lactice selecționate. Apoi se adaugă clorura de calciu în 

cantitate de 5-10 g/100 litri de lapte.  

C. Închegarea laptelui are loc la temperatura de 29-31oC, adăugându-se o cantitate de enzimă 

coagulantă necesară pentru a asigura coagularea în 40-60 min.  

D. Prelucrarea coagulului constă din tăierea lui în coloane prismatice cu latura de 4 cm şi apoi 

în cuburi de aceeași dimensiune. După un repaus de 5-10 min şi eliminarea unei părți din zer 

se continuă mărunțirea coagulului timp de 20-30 minute, până la obținerea unui bob de 

mărimea unei nuci. 

E. Formarea are loc prin scoaterea coagulului prelucrat în forme perforate, care se întorc 

ulterior la intervale de 15-30-60 minute. 

F. Sărarea are loc a doua zi, într-o saramură cu o concentrație de 16-18% şi cu o  temperatură 

de 14-17 oC, durata totală a sărării fiind de 4-5 ore. După sărare, are loc zvântarea bucăților 

de brânză timp de 1-2 zile la o temperatură de 14-18 oC.  
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G. Maturarea se realizează în încăperi cu temperatura de 14-16 oC şi umiditatea relativă de 93-

95%, timp de 14 zile vara şi 21 zile iarna. După câteva zile de maturare, începe formarea la 

suprafață a mucilagiului, datorită dezvoltării bacteriilor roșii - Bacterium linens. Din acest 

moment, întoarcerea brânzeturilor se face la intervale de 3 zile, după ce în prealabil stratul 

mucilaginos a fost întins pe toată suprafața.  

H. Ambalarea se face în folie de aluminiu, înainte de terminarea procesului de maturare. Brânza 

Bran se prezintă în bucăți de formă cilindrică în greutate de 75 g şi 150 g.   

 

Tehnologia de procesare a Brânzei Năsal 

 

Brânza de Năsal este un sortiment autohton de brânză cu pastă moale fabricat în Județul 

Cluj,  maturarea acestuia realizându-se în condiții de microclimat natural. Acest sortiment s-a 

preparat în trecut din lapte de oaie, dar în prezent se fabrică din lapte de vacă nepasteurizat 

(Răducuță, 2008): 

A. Curățirea centrifugală și pasteurizarea se fac conform procedeelor descrise, iar 

normalizarea se face la un conținut de grăsime de 2,7% -3,1%, în funcție de conținutul 

laptelui folosit. 

B. Închegarea laptelui se realizează la temperatura de 29-31oC, timp de 30-35 minute. 

C. Prelucrarea coagulului se face prin tăierea şi mărunțirea cu lira până la dimensiunea bobului 

de porumb. 

D. Formarea începe  prin  amestecarea  zerului  încălzit  la 45oC,  timp de 5-8 minute, cu masa 

de caș  în  vederea  uniformizării  temperaturii  în întreaga masă la 34-35oC.  

E. Presarea bucăților obținute se face  la o temperatură de 18-20 oC. După terminarea presării, 

bucățile de brânză se mențin în forme până a doua zi. 

F. Sărarea se face în saramură rece (temperatura de 14-15 oC) cu o concentrație de 16-18 %, 

timp de 4-6 ore. Procedeul este urmat de zvântare pe polițe și depozitare în încăperi cu 

temperatura de 12-15 oC şi umiditatea relativă a aerului de 88-92%. 

G. Maturarea durează 4-6 săptămâni. Pentru început bucățile sunt întoarse zilnic pentru a fi 

șterse cu o saramură de concentrație de 10%. Apoi bucățile sunt întoarse la 2-3 zile. Procedeul 

urmărește crearea de condiții necesare dezvoltării mucilagiului pe toată suprafața brânzei. 

După terminarea procesului de maturare, brânzeturile se spală, se lasă apoi la zvântat, iar 

ulterior se pudrează cu praf de amidon şi se ambalează în hârtie pergament. 

 

Tehnologia de procesare a Brânzei Bucegi (tip Roquefort) 

 

Brânza Bucegi este un sortiment ce face parte din categoria brânzeturilor cu pastă persilată, 

care se caracterizează prin faptul că maturarea se realizează sub acțiunea culturii de mucegai 

selecționat ce se dezvoltă în interiorul masei de brânză sub forma unor artere şi care imprimă 

produsului finit un anumit gust şi o aromă specifică. Acest sortiment de brânză se fabrică din lapte 

de vacă integral sau din lapte de oaie (Răducuță, 2008): 

A. Curățirea centrifugală și pasteurizarea se fac conform procedeelor descrise anterior. 

B. Răcirea se face la temperatura de închegare de 26-29 oC în  funcție de anotimp. 

C. Pregătirea laptelui în vederea închegării constă în adăugarea unei culturi specifice de 

bacterii lactice în proporție de 2-4% şi adăugarea unei cantități de maximum 15g clorură de 

calciu la 100 litri de lapte. 

D. Închegarea laptelui se face temperatura de 26-27oC vara şi la 28-29oC iarna, cantitatea de 

enzimă coagulantă adăugată trebuind să asigure coagularea în 60-90 min.  

E. Prelucrarea coagulului constă în tăierea în cuburi cu latura de 4-5 cm şi mărunțirea 

ulterioară până la mărimea unui bob de mazăre-alună.  
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F. Formarea are loc prin așezarea cașului mărunțit în forme cu 4 straturi cu înălțimea de 3-4 

cm fiecare, iar între primele 3 straturi se presară fin spori de mucegai 

G. Sărarea se face prin frecarea bucăților de brânză cu sare granulară în 3-4 reprize şi la 

intervale de 1-2 zile, durata totală a sărării fiind de 5-7 zile, iar temperatura încăperii unde 

are loc această operație trebuie să fie vara de 8-10oC, iar iarna de 12-14oC Mucegaiul format 

la suprafață se curăță ulterior prin răzuire sau prin spălare cu saramură. 

H. Zvântarea se face timp de 1-2 zile, la o temperatură de 8-12oC.  

I. Înțeparea bucăților de brânză cu ace de oțel ce au un diametru de 3-4 mm şi o lungime de 

20-25 cm. Numărul de înțepături este de cca 50-60 pentru fiecare formă, la o distanță minimă 

de margine de 2 cm.  

J. Maturarea are loc la temperatura de 5-7 oC şi umiditatea relativă de 95-100%, timp de 2-4 

luni.  

K. Ambalarea se face în folie de aluminiu după cca 1,5-2 luni de maturare. 

L. Depozitarea se face la o temperatură de 0-2oC şi o umiditate relativă de 85-90%, pe o durată 

maximă de 3 luni. 

 

3.2.8. Tehnologii de procesare a brânzeturilor în saramură 

 

Categoria brânzeturilor în saramură cuprinde Brânza Telemea și Brânza Feta. Această 

categorie este cea mai apreciată și achiziționată de către consumatorii români, brânza având un 

statut aparte în alimentația acestora. Dacă în urmă cu 60-70 de ani brânza se prepara numai din 

lapte de oaie, după anul 1960, a început fabricarea acesteia pe scară industrială, iar materia primă 

preponderent folosită a constituit-o laptele de vacă. 

Sortimentul clasic al acestui tip de brânzeturi îl reprezintă Brânza Telemea, care deține 

ponderea cea mai mare în consumul de brânzeturi din țara noastră, datorită tehnologiei simple de 

fabricație, cu investiții reduse și capacitate de conservare îndelungată, asigurând o valorificare 

superioară a laptelui produs în perioadele de vârf și un consum constant pe toată durata anului. 

 

Tehnologia de procesare a Brânzei Telemea 

 

Brânza Telemea se obține atât în sistem gospodăresc (manufactură) cât și în sistem industrial 

din lapte de oaie, de vacă,  de capră, de bivoliță sau amestecuri din acestea, din lapte integral sau 

normalizat, pasteurizat şi însămânțat cu maiele de bacterii acidolactice selecționate, urmat apoi de 

închegare cu ajutorul cheagului, după care coagulul format se supune prelucrării în bucăți de 

mărime uniformă, care sunt păstrate în saramură de zer acid pentru maturare şi conservare. 

În sistemul gospodăresc, laptele supus închegării este cel integral, maturat pe cale naturală, 

lăsat de la mulsoarea de seară până dimineața, la temperatura camerei, pentru dezvoltarea 

bacteriilor lactice prezente natural în lapte. Cheagul folosit este cel prelucrat din stomacuri de vițel 

crud de lapte sau de miel, sau în funcție de posibilități. 

A. Recepția. Laptele integral destinat procesării industriale în Brânză Telemea este recepționat 

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

23-26°T şi lapte de bivoliță, 21°T.  

B. Curățarea de impurități se face prin filtrare. 

C. Normalizarea se face conform procedeelor descrise anterior la un conținut de grăsime care 

să asigure în produsul finit procentul dorit de grăsime raportat la substanța uscată. 

D. Pasteurizarea laptelui se face la temperatura de 67-68°C, pentru toate tipurile de lapte, timp 

de 20 minute, acest regim de temperatură asigurând eficacitate din punct de vedere 

bacteriologic şi nu produce modificări ale componenților laptelui.  

E. Pregătirea laptelui pentru închegare presupune în primul rând răcirea laptelui pasteurizat la 

temperatura de 38°C, după care se face însămânțarea acestuia cu maia  formată din culturi de 
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bacterii lactice selecționate, raportul acestora fiind de 1/1 în sezonul rece şi de 8/1 în sezonul 

cald Pentru o mai bună închegare se adaugă şi clorură de calciu Maturarea laptelui durează 

între 30 minute şi o oră (G. Chintescu şi C. Pătrașcu, 1988). 

F. Închegarea se face la temperatura laptelui de 30°C, cu ajutorul enzimelor coagulante,  

cantitatea adăugată în laptele maturat trebuind să asigure coagularea în 60-90 minute. 

G. Prelucrarea coagulului constă din tranșarea coagulului cu harfa în coloane pătrate cu latura 

de 2-8 cm, urmând apoi tăierea cu căușul în cuburi de aceeași dimensiune. Procedeul are loc 

în vane mecanizate sau în cazan. Coagulul astfel tranșat, se va lăsa ulterior în repaus timp de 

5-10 minute, după care se elimină zerul, aşezându-se pe sedilă în felii sub formă de solzi, 

asigurând astfel obținerea unei brânze cu o structură compactă, fără goluri de așezare.  

H. Formarea și presarea. Se desface sedila şi se uniformizează coagulul, după care se strânge 

din nou sub formă de plic, iar deasupra se aşează un capac metalic peste care se adaugă 

greutățile. Timp de 10-15 minute forța de presare este de 20 kg/kg brânză, după care aceasta 

crește la 40 kgf, durata totală a presării fiind de 120-150 minute. Presarea este considerată 

terminată atunci când aciditatea brânzei este de 60°T (50-70°T), iar conținutul de apă în masa 

de brânză este între 63-65%. 

I. Tăierea coagulului în calupuri se face prin așezarea unui chenar metalic peste masa de 

coagul presat, în forme paralelipipedice cu latura de 10-12 cm și un număr redus în prisme 

triunghiulare. 

După tăiere, brânza se ține încă 15-20 minute pe crintă. 

J. Sărarea se face prin sărare uscată sau prin saramurare. Sărarea uscată se face pe crintă sau 

în navete, timp de 10-12 ore, presărându-se o cantitate de 10-15 g sare granulară pe suprafața 

şi dedesubtul fiecărui calup, iar bucățile se întorc de 1-2 ori în acest interval de timp. 

Procedeul de sărare uscată, a fost înlocuit în ultimul timp de sărarea directă în ambalaj. 

Sărarea umedă sau saramurarea se face prin introducerea calupurilor de brânză în navete 

metalice din oțel inox sau din material plastic, după care acestea sunt scufundate în bazinul 

cu saramură pentru o perioadă de 16-18 ore. La un interval de 7-9 ore are loc scoaterea 

navetelor şi întoarcerea calupurilor de brânză, în vederea unei sărări uniforme, precum şi 

presărarea de sare grunjoasă pe suprafața acestora. 

K. Maturarea constă în aranjarea în mod ordonat a calupurilor de brânză sărată în butoaie sau 

putini de lemn sau în cutii şi bidoane de material plastic, care ulterior se umplu cu zer acid. 

Zerul acid folosit pentru maturarea şi conservarea brânzei telemea, se prepară prin încălzirea 

zerului rezultat prin scurgere la temperatura de 85-90°C, după care se strânge precipitatul 

ridicat la suprafață şi se răcește la 43°C. Pentru fermentare, se însămânțează  cu o maia de 

bacterii lactice menţinându-se apoi la temperatura de 43°C timp de 48 de ore pentru 

acidificare. 

L. Conservarea este asigurată în spatii cu temperatura de 2-8°C, conținutul de apă al brânzei să 

fie mai mic de 52%, aciditatea pastei este de minim 250°T, iar aciditatea saramurii de minim 

150°T. Dacă depozitarea se face la temperatura de 8-14°C, produsul trebuie să-şi mențină 

calitatea normală cel puțin 4 luni. Brânza Telemea poate fi livrată pentru consum imediat 

după ambalare şi chiar înainte de încheierea perioadei de maturare (în primele 15 zile), sub 

denumirea de brânză telemea proaspătă.  

 

Tehnologia de procesare a Brânzei  Feta 

 

Acest sortiment de brânză de proveniență italiană se fabrică în mod curent în Grecia și are 

ca materie primă laptele de oaie sau de vacă. 

A. Curățarea de impurități se face prin filtrare. 

B. Pasteurizarea se face la 63-67°C, timp de 30 minute, în instalații cu plăci, după care se 

răcește pentru maturare la 34-35°C.  
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C. Pregătirea laptelui pentru închegare constă în adăugarea a maielei în cantitate de 0,1-0,4 % 

și a clorurii de calciu (15 gr la 100 litri de lapte). 

D. Închegarea laptelui se face la temperatura de 33-35°C, adăugându-se o cantitate de cheag 

care să asigure coagularea în 40-45 minute. 

E. Prelucrarea coagulului presupune întoarcerea stratului de la suprafață, pentru uniformizarea 

temperaturii şi a grăsimii în masa de coagul, după care are loc tranșarea acestuia cu sabia în 

coloane prismatice cu latura de 2-3 cm şi apoi cu căușul în cuburi cu latura de 2 cm. Urmează 

un repaus de 5 minute, apoi care se mărunțește până la mărimea bobului de porumb. Se lasă 

apoi încă 5-10 minute în repaus şi se va scoate cca 25-30 % din zer. 

F. Formarea şi autopresarea. Coagulul mărunțit se aşează în forme metalice speciale, cu 

ajutorul unei scafe ce are o capacitate de 8-10 kg Pe suprafața coagulului din forme se aşează 

o bucată de tifon bine întinsă şi un capac, întorcându-se apoi formele pe crintă unde se lasă 

15-20 minute pentru autopresare, după care se întorc din nou, şi după o altă căpăcire se mai 

lasă încă 20 minute cu capacul în jos. Ulterior, se scot capacele şi cu ajutorul unui cuțit special 

cu trei lame, dispuse între ele la un unghi de 120°. Brânza se taie prin presare ușoară cu 

mânerul în trei părți egale. 

G. Sărarea se face în trei reprize. Prima se face în forme cu sare granulară, în cantitate de 80-

100g pentru o formă, durata sărării fiind în acest caz de 5-6 ore. A doua sărare se face după 

scoaterea bucăților de brânză din forme, presărându-se la exteriorul acestora câte 25-30g 

pentru fiecare sector. A treia sărare, se face după 12 ore, când bucățile de brânză se întorc, 

presărându-se aceeași cantitate ca la sărarea a doua, menţinându-se astfel încă 12 ore. După 

sărare, bucățile de brânză sunt introduse în butoaie pentru continuarea sărării uscate. Sărarea 

uscată durează 4-5 zile iarna şi 3-4 zile vara, la o temperatură a încăperii de 12-14°C. 

H. Spălarea şi zvântarea brânzei Înainte de ambalarea definitivă în butoaie, fiecare felie de 

brânză se controlează, se spală cu apă rece sau saramură în concentrație de 5 %, se curăță de 

eventualele resturi de sare şi brânză, aşezându-se apoi pe crintă pentru zvântare timp de 

câteva ore. 

I. Ambalarea se face în butoaie (se pot folosi şi cutii din material plastic) cu capacitatea de 50 

kg, în prealabil opărite şi cu doagele bine strânse, căptușite cu hârtie pergaminată sau folie 

de polietilenă, iar între straturile de brânză se pune de asemenea o foaie de pergament. Se 

adaugă apoi saramură de zer mamă, obținută de la sărarea uscată (cu concentrație de 11-13 

%), după care butoaiele se închid. Fiecare butoi, este prevăzut cu două orificii (cu diametru 

de 22 mm), care se astupă cu dopuri de plută, ce servesc la evacuarea gazelor sau scurgerea 

saramurii. 

J. Maturarea se face în încăperi speciale la temperatura de 13-16°C, timp de 15-20 zile, după 

care ambalajele se trec în încăperi ce au o temperatură de 2-4°C. Butoaiele sunt așezate pe 

tot parcursul maturării în poziție verticală, pe capac turnându-se periodic apă, astfel încât 

exteriorul să fie în permanență umed, pentru a împiedica evaporarea saramurii din ambalaj şi 

formarea mucegaiului. Brânza Fetta, se prezintă ca felii sub formă de sector circular în 

greutate de 3 kg, sau sub formă paralelipipedică în greutate de 2 kg (G. Chintescu,1982). 

3.2.9. Tehnologii de procesare a brânzeturilor semitari 

Brânzeturile semitari au un conținut redus de apă, datorat prelucrării mai intense a coagulului 

şi aplicării încălzirii a doua la temperaturi moderate (38-45 oC), precum şi presării cu o forță mai 

ridicată. Acestea se caracterizează printr-un desen specific al pastei, consistență semitare, gust şi 

aromă specifice. Pe plan mondial cele mai răspândite sortimente sunt Brânza Edam şi Brânza 

Gouda, iar în țara noastră se fabrică în mod curent Brânza Olanda de tip Edam şi Brânza Moeciu 

de tip Trapist. 
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Tehnologia de procesare a brânzei  Olanda 

 

Pentru acest sortiment de brânză materia primă o reprezintă laptele de vacă. Primele etape 

de curățire, normalizare, pasteurizare și prelucrare a coagulului sunt identice cu cele de la Brânza 

Feta. 

A. Pregătirea laptelui pentru închegare constă în răcirea lui la temperatura de 32-35oC, după 

care se adaugă maiaua de bacterii lactice. Maturarea laptelui durează până când aciditatea 

crește cu 0,8-1,5oT, astfel încât aciditatea laptelui înainte de închegare să nu depășească 20oT. 

Pentru obținerea unor brânzeturi cu culoare gălbuie uniformă se recomandă ca mai ales în 

perioada de toamnă şi iarnă să se adauge înainte de închegare şi un colorant special. 

B. Închegarea laptelui se face la o temperatură de 32-35oC, iar cantitatea de cheag adăugată 

trebuie să asigure coagularea în cca 35-40 min. 

C. Maturarea se realizează în prima fază la temperatura de 13-15oC şi umiditatea relativă de 

90%, iar pe parcurs  bucățile se întorc şi se spală regulat cu apă la fiecare 3-5 zile, pentru 

prevenirea apariției mucegaiului. Faza a doua de maturare începe după 7-10 zile de la prima 

spălare, când pe bucățile de brânză apare din nou mucegai şi mucilagiu. În această fază 

temperatura încăperii este de 14-16oC, iar umiditatea relativă este de 85-90%. Pe parcursul 

acestei perioade brânzeturile se spală periodic, respectiv o dată sau de două ori pe săptămână. 

După fiecare spălare cantitatea de mucilagiu se reduce, mucegaiul verde dispare complet, iar 

brânza capătă o coajă densă de culoare gălbuie. În acest stadiu, brânza se poate parafina 

pentru a reduce pierderile prin deshidratare. 

D. Livrarea sau depozitarea se face la temperatura de 4-8oC şi umiditatea relativă a aerului de 

80-85%. Brânza Olanda se poate prezenta sub formă sferică, în greutate de 1,2-2 kg, formă 

paralelipipedică mare de 5-6 kg sau mică de 1,5-2,5 kg şi formă cilindrică mare de 5-6 kg  

sau mică de 1-1,5 kg. 

 

Tehnologia de procesare a brânzei  Moeciu 

 

Materia primă o constituie laptele de bună calitate, fiind evitat pe cât posibil laptele 

provenit de la vaci hrănite cu nutrețuri însilozate de proastă calitate. Primele etape de curățire, 

normalizare și prelucrare a coagulului sunt identice cu cele de la Brânza Feta. 

A. Normalizarea se face la un conținut de 2,9-3,2% grăsime.  

B. Pasteurizarea se face la temperatura de 72-74 oC, în pasteurizatoarele cu plăci şi la 63-68 oC 

în vane timp de 30 minute.  

C. Pregătirea laptelui pentru coagulare constă în răcirea acestuia la 32-35 oC, însămânțarea cu 

o cultură specifică de bacterii lactice şi adăugarea a 10-15g clorură de calciu la 100 litri de 

lapte. 

D. Maturarea durează până când laptele atinge aciditatea de 18-19 oT. Maturarea se face la 

temperatura de 14-16 oC şi o umiditate relativă de 80-85 %, timp de 20-30 zile, perioadă în 

care bucățile de brânză se întorc la cca 3-4 zile şi se spală cu o soluție salină de concentrație 

8-10 %, pentru prevenirea mucilagiului roșu. După cca 2-3 săptămâni de maturare, bucățile 

de brânză se pot parafina, după ce în prealabil au fost spălate şi zvântate şi se trec spre 

depozitare la 4-8 oC. Brânza Moeciu se prezintă fie sub formă cilindrică, cu o greutate de 1,8-

2,5 kg, fie sub formă paralelipipedică în greutate de 1,5-2,5 kg. 

E. Închegarea laptelui are loc la temperatura de 31-33oC, iar cantitatea de enzimă coagulantă 

adăugată trebuie să asigure coagularea în 25-30 min.  

F. Formarea se realizează inițial prin strângerea coagulului la mijlocul vanei şi presarea sub zer 

(2 kgf/kg brânză), timp de 20-25 minute, iar apoi cașul se introduce în forme speciale. 

G. Presarea are loc mai întâi prin autopresare în forme, timp de 20-30 de minute şi cu întoarceri 

din 10 în 10 minute, după care are loc presarea propriu-zisă  timp de 4-6 ore cu o forță de 10-
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15 kgf/kg brânză, cu întoarceri la intervale de 30 minute, 1 oră şi 2 ore. Temperatura în 

camera de presare trebuie să fie între 20-25 oC. 

H. Sărarea are loc prin saramurare, folosindu-se o saramură cu o concentrație de 18-22 % şi o 

temperatură de 12-14 oC, timp de 36-48 ore,  perioadă în care se fac întoarceri la cca 10 ore. 

După sărare se face zvântarea bucăților de brânză timp de 24 de ore la o temperatură de 14-

16oC şi o umiditate relativă de 80%. 

3.2.10. Tehnologii de procesare a brânzeturilor tari 

Procesul tehnologic de fabricație a brânzeturilor tari se caracterizează prin mărunțirea 

avansată a coagulului, realizarea încălzirii a doua la temperaturi ridicate (52-58oC), presare 

puternică şi o durată lungă de maturare. Brânzeturile tari se prezintă în calupuri mari, cu greutate 

cuprinsă între 30-110 kg și prezintă în secțiune ''ochiuri'' sau ”găuri” de dimensiuni diferite. Cele 

mai cunoscute sortimente din categoria brânzeturilor tari sunt cele de tip Emmental, Cheddar, 

Parmezan, etc. 

Tehnologia de procesare a Brânzei  Șvaițer ( tip Emmental) 

Cu origini în Elveția, Brânza Emmental s-a răspândit în majoritatea țărilor cu o industrie 

lactată dezvoltată ca Franța, Suedia, Austria, Finlanda. Acest sortiment de brânză cu caracteristici 

deosebite se fabrică și în România în zona Dornelor. La noi poartă denumirea de Brânză Șvaițer și 

se obține din laptele vacilor hrănite în special pe pășune şi fân natural (nu se admite lapte provenit 

de la animale hrănite cu nutrețuri însilozate sau fermentate).  

A. Recepția calitativă și curățirea centrifugală se fac conform procedeelor descrise anterior. 

B. Normalizarea se face la un conținut de 3,2% grăsime. 

C. Pasteurizarea se face în cazane, la temperatura de 63-65oC timp de 20-30 min, fie în 

pasteurizatoare cu plăci la temperatura de 71-74 oC, după care se realizează amestecul laptelui 

crud cu cel pasteurizat. În tehnologia originală elvețiană, acest sortiment de brânză se prepară 

numai din lapte crud În țara noastră se  folosește un amestec de lapte crud (50-60%) cu lapte 

pasteurizat (50-40%), proporția de lapte crud crescând cu cât calitatea acestuia este mai bună. 

D. Pregătirea laptelui pentru închegare constă din reglarea temperaturii amestecului de lapte 

pasteurizat şi crud la 33-35oC, adăugarea maielei specifice, a câtorva picături de cultură de 

bacterii propionice şi a unei cantități clorură de calciu (8-10 g la 100 litri lapte). 

E. Închegarea laptelui se realizează la temperatura de 32-34oC, iar cantitatea de enzimă 

coagulantă adăugată (cheag praf), trebuie să asigure coagularea în 30-35 min.   

F. Prelucrarea coagulului se poate face manual sau mecanizat cu ajutorul unor instalații 

speciale (Franța, Elveția). Prelucrarea manuală constă în tăierea coagulului în coloane cu 

latura de 2-3 cm, mărunțirea acestuia până la mărimea unui bob de orez, urmată de 

amestecarea masei de coagul şi zer timp de 40-50 minute. Ulterior se scoate aproximativ 30% 

din zer şi începe încălzirea a doua, în 2 trepte: mai întâi până la 45- 46oC într-o perioadă de 

15-20 min, apoi la 55-56 oC în timp de 10-15 min. În finalul fazei de prelucrare se realizează 

uscarea bobului, la temperatura de 56 oC timp de 30-50 minute. 

G. Formarea se face prin folosirea unei forme speciale, prin trecerea masei de coagul cu ajutorul 

unei sedile susținută de lame de oțel în interiorul acestora (procedeul clasic), sau prin aspirația 

masei de coagul şi zer rămas (prelucrat mecanizat), direct în formele speciale care sunt supuse 

apoi presării automate (procedeul modern). După formare, fiecare roată se marchează cu 

numărul şi data fabricării cu ajutorul unor plăcuțe (șabloane) de cazeină pe una din margini 

(I. Răducuță, 2008). 

H. Presarea se realizează pneumatic mai întâi cu o forță mai redusă, care crește apoi progresiv, 

astfel încât durata totală a presării va fi de aproximativ 18 ore. În timpul presării are loc o 
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acidificare intensă a brânzei, ce permite o eliminare bună a zerului, pH-ul fiind la sfârșitul 

acesteia de 5,2. 

I. Sărarea are loc în două faze: în prima se realizează o sărare uscată la temperatura de 14-

16oC, prin presărare pe suprafața brânzeturilor de sare granulară timp de 1-2 zile, iar în cea 

de-a doua, timp de 6 zile roțile de brânză se introduc într-o saramură ce are o concentrație de 

22-24%, o temperatură de 14-16 oC şi o aciditate de maxim 35 oT. 

J. Uscarea Ulterior sărării, roțile de brânză se supun uscării (zvântării) timp de 24 ore la 

temperatura de 14-18 oC.  

K. Maturarea are loc în trei faze distincte. În prima fază roțile de brânză se pun în încăperi ce 

au o temperatură de 14-18 oC şi o umiditate de 80-85%, timp de 12 zile. În acest interval de 

timp bucățile de Brânză Șvaițer se întorc zilnic, sunt spălate cu saramură, șterse şi presărate 

cu sare. În cea de-a doua fază, brânzeturile se mută în încăperi la 20-24oC şi umiditatea de 

85-90%, pentru o perioadă de 4-5 săptămâni. În acest interval de timp bucățile de Brânză 

Șvaițer se întorc din două în două zile În ultima fază a maturării, bucățile de Brânză Șvaițer 

sunt mutate în încăperi mai reci, la 10-14 oC şi o umiditate de 85%, timp de 1-2 luni. În acest 

interval de timp bucățile de Brânză Șvaițer se întorc de două ori pe săptămână și se spală 

coaja cu saramură. 

L. Prezentare. Brânza Șvaițer se prezintă sub formă de roți cilindrice, cu marginile ușor 

bombate, având un diametru de 70-80 cm, înălțimea de 13-18 cm şi greutatea cuprinsă între 

60 şi 100 kg. De asemenea, se mai poate întâlni şi sub formă de format mic (aproximativ 15 

kg), fără coaja specifică, întrucât maturarea are loc în folii de material plastic, fapt ce permite 

ulterior desfacerea în bucăți preambalate. 

 

Tehnologia de procesare a Brânzei Cedar (tip Cheddar) 

 

Brânza Cedar este un sortiment tradițional în Anglia Din anul 1964, se fabrică și în 

România sub denumirea de Brânză tip Cedar şi tip Cedar semigras. Materia primă o constituie 

laptele de vacă integral. 

A. Recepția calitativă și curățirea centrifugală se fac conform procedeelor descrise anterior. 

B. Pasteurizarea se face la temperatura de 72-74oC în pasteurizatoarele cu plăci.   

C. Pregătirea laptelui pentru închegare constă din răcirea acestuia la 32-34oC şi adăugarea 

maielelor specifice, a clorurii de calciu (10-15g la 100 litri lapte) Faza este considerată 

încheiată când aciditatea laptelui ajunge la 20 oT (aproximativ 20-40 minute).  

D. Închegarea laptelui se realizează cu ajutorul unei enzime coagulante și are loc în vane 

mecanizate, durata de timp variind între 20-40 minute, la temperatura de 30-32oC. 

E. Prelucrarea coagulului se face tot mecanizat, cu ajutorul lirelor şi constă mai întâi din tăierea 

acestuia în cuburi cu lățimea de 10-12 mm, care se mărunțesc apoi până la mărimea unui bob 

de porumb. Încălzirea a doua se realizează în două faze, respectiv în prima are loc creșterea 

treptată (1 oC în 3-4 min) a temperaturii masei de coagul şi zer de la 32 la 38 oC, iar în cea 

de-a doua de la 38 oC la 42- 43 oC ( în cca 15 min) (I Răducuță, 2008). 

F. Cedarizarea brânzei se face după scurgerea în prealabil a zerului prin tăieri longitudinale şi 

transversale (la distanțe de cca 20-30 cm), succesive ale masei de caș, bucățile rezultate fiind 

întoarse şi suprapuse în două straturi şi ținute în vane acoperite cu capac, la temperatura de 

35-38 oC, pentru a favoriza creșterea acidității şi eliminarea unei cantități cât mai mari de zer 

din brânză. Faza se consideră terminată în 100-120 minute, zerul eliminat atingând în acest 

moment 50-70 oT sau un pH de 4,60-4,65, iar cașul cca 220oT.  

G. Tăierea mecanizată a cașului cedarizat se face în fâșii de lungime 4-5 cm şi  lățime de 1,5 

cm. Ulterior sunt spălate cu apă caldă pentru îndepărtarea grăsimii superficiale. 
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H. Sărarea se face în 3-4 etape prin amestecarea a 2,5-3,5 kg sare fină la 100 kg caș. Durata 

acestei faze este de aproximativ 30 minute și are ca scop uniformizarea sării și a cașului 

mărunțit. 

I. Formarea se face prin trecerea masei de caș în forme metalice speciale, cilindrice sau 

paralelipipedice, care sunt căptușite cu pânză. 

J. Presarea se face în prese orizontale timp de 36-40 ore şi la o temperatură de 25-27 oC, mai 

întâi la o forță mică (30-40 kgf/ kg) crescând treptat până la 60 kgf/kg. 

K. Maturarea se desfășoară diferit în funcție de forma bucăților de brânză: 

• bucățile de format cilindric se supun mai întâi zvântării la temperatura de 12-14 oC şi 

umiditatea de 85%, timp de 7-10 zile. Urmează parafinarea și ambalarea în lăzi din 

placaj. Maturarea propriu-zisă are loc la o temperatură de 2-6oC şi o umiditate de 75%, 

în încăperi unde stau timp de 90-110 zile. 

• bucățile de format paralelipipedic mai întâi se ambalează în folie contractibilă, se 

termosudează şi se învelesc în hârtie de ambalaj, după care se introduc în lăzi, care 

urmează aceiași pași ca și bucățile de format cilindric. Diferența este făcută de modul 

de depozitare care se face la temperatura de 2-4 oC, timp de 1 an. 

L. Prezentare. Brânza tip Cedar se poate prezenta sub formă cilindrică (care este de 2 tipuri, 

respectiv mare de 30-35 kg şi mică de 15-18 kg) sau sub formă paralelipipedică (de 3 tipuri, 

respectiv mare de 17-20 kg, mijlocie de 8-10 kg şi mică de 4-5 kg), iar brânza Cedar semigras 

este de formă cilindrică, ușor conică şi are o greutate de 22-35 kg. De asemenea, Brânza 

Cedar se poate livra şi sub formă porționată în bucăți preambalate în folie contractibilă. 

 

3.2.11.Tehnologii de procesare a brânzeturilor cu pastă opărită (Cașcaval Rucăr) 

 

Brânzeturile cu pastă opărită constituie o grupă mare de brânzeturi. Se fabrică în special 

în țările balcanice şi în țările din Orientul Apropiat. La noi în țară poartă denumirea generică de 

cașcaval. Materia primă pentru aceste sortimente o constituie cașul maturat care după o mărunțire 

inițială se supune opăririi la temperatura de 72-80oC. 

Cașcavalul care se produce în țara noastră se poate clasifica după următoarele criterii:  

• după consistența pastei se împarte în: 

- cașcaval cu pastă semitare - Dobrogea, Teleorman, Dalia, Rucăr şi  

- cașcaval cu pastă moale - Penteleu; 

• după specia de animal de la care provine laptele, se împarte în: 

- cașcaval din lapte de vacă,  

- cașcaval din lapte de oaie,  

- cașcaval din amestec de lapte de vacă cu cel de oaie; 

• după unele particularități ale tehnologiei de fabricație, se împarte în: 

- cașcaval obținut prin tehnologia clasică şi  

- cașcaval afumat - Vrancea, Brădet. 

A. Recepția calitativă, curățirea centrifugală, filtrarea şi curățirea centrifugală (la 35-40oC) 

și normalizarea se fac conform procedeelor descrise anterior. 

B. Pregătirea laptelui pentru coagulare constă în încălzirea acestuia la 32-34oC şi adăugarea 

culturilor de bacterii lactice, respectiv a culturii mezofile, care sunt utilizate în amestec și a 

clorurii de calciu în special în perioada rece (10-15g la 100 litri de lapte). Maturarea laptelui 

are o durată de 30-40 min.  

C. Coagularea are loc la temperatura de 31-32 oC în perioada caldă şi la 33-34oC în sezonul 

rece, iar cantitatea de enzimă coagulantă adăugată trebuie să asigure închegarea în 45-50 min. 

D. Prelucrarea coagulului constă în tăierea în coloane în formă de prismă dreptunghiulară, cu 

latura de 4-5 cm şi mărunțirea până la mărimea unui bob de mazăre. Urmează încălzirea a II-
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a, la temperatura de 39-42 oC timp de 15-20 minute. Se usucă bobul la aceeași temperatură şi 

durată de timp. 

E. Presarea și formarea se face după ce a fost scos zerul și după sedimentarea coagulului, prin 

tăierea în bucăți, atât în vană cât şi în cazane. Se mai efectuează şi o presare pe crintă cu 3-4 

kgf/kg caș timp de 20-30 min.  

F. Maturarea cașului se face la temperatura de 24-28oC, timp de 10-20 ore, până în momentul 

în care cașul maturat are o aciditate de 180-210 oT  și pH de 4,9-5.  

G. Tăierea constă în porționarea cașului maturat în felii uniforme de 3-4 mm grosime şi 30-60 

mm lungime. 

H. Opărirea se face prin introducerea cașului tăiat într-o soluție salină (10-12% sare), care are 

o temperatură 72-75oC şi este formată din apă în proporție de 70% şi 30% zer dezalbuminizat. 

Opărirea cașului se face pe o durată de aproximativ 50-60 secunde, astfel încât temperatura 

în masa de caș să fie de maxim 55oC, astfel încât cașul se transformă într-o pastă omogenă 

cu însușiri plastice.  

I. Frământarea cașului pastificat se face pe mese plane, în vederea eliminării apei, a 

uniformizării pastei și împăturirii cu sare granulară, în mai multe reprize. 

J. Formarea presupune modelarea pastei în formă sferică şi introducerea în forme metalice, 

căptușite cu o pânză specială În sala de formare, temperatura trebuie să fie de 20-22oC, 

cașcavalul ţinându-se în această încăpere o perioadă de 24 ore pentru zvântare. În prima oră 

se fac 3-4 întoarceri, înțepându-se bucățile cu ace din oțel inoxidabil pentru a nu se crea goluri 

și pungi de zer. În următoarele 23 de ore, se mai efectuează încă 2-3 întoarceri. 

K. Scoaterea bucăților de cașcaval din forme se face după 24 de ore şi se marchează cu tuș 

alimentar. 

L. Maturarea are loc în 2 etape: 

• în prima etapă (zvântarea roților), temperatura încăperilor este de 17-18 oC, iar 

umiditatea de maxim 85%, durata fazei fiind de 6-10 zile; în primele 3 zile se fac 

întoarceri de 1-2 ori/zi, iar spre sfârșit la 2-3 zile; 

• în etapa a doua are loc maturarea propriu-zisă, temperatura încăperilor fiind 14-16 oC 

şi umiditatea de maxim 82%; durata totală a acestei faze este de 45-60 zile; la începutul 

fazei roțile de cașcaval se stivuiesc în coloane, mai întâi 2 roți, iar în final până la 3-4  

M. Zvântarea și parafinarea. După maturare, roțile sunt curățate, șterse cu o soluție de 

saramură. Se zvântă și se parafinează prin introducerea lor într-un amestec de 80% parafină 

şi 20% cerezină la o temperatură de 140-150 oC. 

N. Depozitarea cașcavalului se face în încăperi la temperatura de 4-6 oC, prin așezarea roților în 

coloane de câte 4. Cașcavalul din lapte de vacă Rucăr se poate prezenta sub formă cilindrică 

şi paralelipipedică, de greutăți variabile, diferind de la un producător la altul. Pe piață au 

apărut, din ce în ce mai des, bucăți de cașcaval ce au fost ambalate după primele 10-15 zile 

de maturare, acestea fiind ambalate sub vid, în pungi de plastic contractabil și lăsate la 

maturat în stare ambalată încă 45-60 zile. În afară de Cașcavalul Rucăr, din lapte de vacă, la 

noi în țară se mai fabrică și Cașcavalul Dalia, Cașcavalul Vlaşca şi Cașcavalul Giurgeni. 

 

3.2.12. Tehnologii de procesare a brânzeturilor frământate 

 

Brânzeturile frământate sunt fabricate din caș maturat de vacă sau de oaie prelucrat prin 

mărunțire, pastificare şi sărare şi introdus ulterior în diferite tipuri de ambalaje specifice 

sortimentului de brânză fabricat, unde se continuă procesul de maturare. Brânza de burduf este un 

sortiment de brânzeturi frământate specific ţării noastre. Denumirea provine de la burduful din piele 

de oaie în care se prezintă această brânză. Prepararea acesteia cuprinde două faze: prepararea 

cașului şi obținerea brânzei frământate. Materia o constituie laptele de oaie integral şi nepasteurizat 
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care după curățirea de impurități este încălzit la temperatura de 32-35 oC şi însămânțat cu o maia 

de bacterii lactice.  

A. Închegarea Brânzei de burduf se face cu ajutorul enzimelor coagulante, iar apoi coagulul 

rezultat este tranșat în coloane prismatice cu latura de 3-4 cm şi mărunțit până la mărimea 

unei alune. Se scoate apoi pe crintă în sedilă, unde are loc formarea şi eliminarea zerului. 

După aceea se lasă la zvântat și se trece în spațiile de maturare timp de 5-8 zile la o 

temperatură de 10-14 oC şi o umiditate de aproximativ 85%.  

B. Prepararea brânzei fermentate, începe cu curățirea cașului maturat apoi se taie în bucăți 

sau fâșii groase şi se mărunțește prin mașina de tocat. Ulterior se adaugă 2,5-3% sare şi se 

frământă pentru repartizarea cât mai uniformă a aceștia şi obținerea unei paste omogene. 

Pasta astfel obținută, se introduce prin tasare în burdufuri de piele de oaie sau de capră, care 

după umplere se cos şi se înțeapă de câteva ori pentru eliminarea aerului şi scurgerea zerului 

rezidual. În afară de burdufurile de piele se mai pot utiliza şi diferite membrane naturale 

(bășici) sau artificiale, precum şi ambalaje din coajă de brad, modelate sub formă cilindrică 

şi cu legare transversală, care imprimă produsului aroma specifică de rășină.  

C. Maturarea. Ambalajele umplute se trec în spațiile de maturare, timp de 12- 15 zile şi la o 

temperatură de 10-12oC. Maturarea are loc în două etape: 

• fermentația lactică în faza de caș şi  

• maturarea proteolitică în fază de pastă, astfel încât după maturare brânza prezintă o 

consistență moale şi onctuoasă  

D. Ambalare și depozitare. Brânza de burduf se poate păstra maxim 3 luni la o temperatură de 

2-8oC. Aceasta poate fi ambalată în piei de oaie sau capră care au forma burdufului respectiv 

şi greutatea maximă de 40-50 kg, în coajă de brad care are o greutate ce variază între 1-15 

kg, şi în membrane naturale.  

  

3.2.13. Tehnologii de procesare a brânzeturilor topite 

 

Pentru valorificarea excedentului de brânză, producătorii elvețieni au creat la începutul 

secolului XX un nou sortiment - Brânza topită. Acest sortiment s-a extins ulterior în toate țările din 

Europa şi în SUA. În România, fabricarea acestui sortiment de brânzeturi a început în anul 1930 la 

Sibiu, dezvoltându-se apoi şi în alte localități. Brânzeturile topite se obțin prin topirea la cald sub 

acțiunea emulgatorilor a mai multor sortimente de brânzeturi maturate, care sunt diferențiate după 

conținutul de grăsime din substanța uscată, astfel:  

• cremă-dublă cu 60% grăsime,  

• cremă cu 50%,  

• brânză foarte grasă cu 45%,  

• brânză grasă cu 40%,  

• 3/4 grasă cu 30%,  

• semigrasă cu 20% şi  

• slabă cu sub 20% grăsime  

A. După recepția calitativă şi cantitativă a materiei prime, a ingredientelor şi a aditivilor, se 

trece la pregătirea materiei prime, care constă în curățirea manuală sau mecanizată a 

impurităților, răzuirea parafinei şi decojirea brânzeturilor, după ce în prealabil bucățile de 

brânză au fost menținute timp de câteva ore  în apă caldă la 60-70oC pentru înmuiere. 

B. Urmează apoi operația de tăiere-mărunțire a brânzeturilor în fâșii cu o grosime de 2-4 cm, 

care se introduc ulterior în mașina de tocat, pentru mărunțire la dimensiuni de 3-8 mm. 

C. Pentru a obține o pastă cât mai fină şi omogenă, masa de brânză mărunțită este introdusă 

pentru pastificare într-un aparat cu valțuri, în funcție de sortiment, de unde trece apoi în cuve 

pentru pregătirea amestecului înainte de topire În funcție de sortimentul fabricat, se adăugă 

în cuve: 



81 

 

• unt, unt topit, lapte praf smântânit, zară praf, zer praf, zer concentrat, lactate ce sunt 

folosite pentru reglarea conținutului de grăsime şi asigurarea unei consistențe 

corespunzătoare; 

• pastă de tomate, ciuperci, țelină, ceapă, usturoi, măsline;  

• șuncă, ceafă afumată, diferite tipuri de salamuri, pastă de pește;  

• sare şi diferite condimente: piper, mărar, chimion, muștar, boia de ardei; 

• coloranți, pentru imprimarea unei anumite nuanțe cerute de consumatori,  

• agenți de legare ca gumă arabică, gumă locust, gelatină, pectină, agar;  

• substanțe inhibitoare. 

D. Stabilirea tipului şi cantității de săruri de topire presupune așa numita topire de probă. În 

prealabil însă, se determină pH-ul amestecului pentru stabilirea tipului de săruri de topire ce 

vor fi utilizate, respectiv dacă pH-ul amestecului este spre zona alcalină se vor folosi săruri 

de topire cu un pH scăzut (4), iar dacă  brânzeturile au un pH acid emulgatorii vor avea un 

pH alcalin (7), astfel încât în produsul finit pH-ul să varieze între 5,7-5,9.  

E. Topirea amestecului se face în diferite instalații formate din unul sau două cazane cu pereți 

dubli, cu încălzire cu abur, prevăzute cu capac, dispozitiv de amestecare cu viteze reglabile 

şi pompă de vid. Operația de topire se realizează de regulă la 60-120 rotații/minut şi la 

temperatura de 75-85oC, timp de 5-10 min. Instalațiile de topire moderne pot lucra în flux 

continuu şi în regim automat şi au o productivitate orară foarte mare. 

F. Dozarea și ambalarea constau din trecerea brânzei topite cu consistență fluidă în mașina de 

ambalat, care permite dozarea acesteia în formele metalice. Concomitent cu dozarea se 

realizează şi ambalarea brânzeturilor topite în ambalajele specifice.  

G. Brânzeturile ambalate se vor supune apoi unei răciri rapide, timp de 30 de minute  şi susținute 

la o temperatură de 20 oC, prin trecerea acestora printr-un tunel de răcire, în scopul 

consolidării şi stabilizării pastei.  

H. Depozitarea se face în spatii uscate şi curate, la o temperatură de 2-8oC şi o umiditate maximă 

de 80%, pentru o perioadă de cca 2 luni.
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4. CALITAREA LAPTELUI ȘI A PRODUSELOR LACTATE 

 

Cuvântul calitate provine din cuvântul latin „qualitas” inventat de Cicero, care înseamnă 

a traduce cuvântul grecesc „poiotes”. În prezent, calitatea este un concept foarte versatil, ceea ce 

face foarte dificilă definirea ei din punct de vedere științific. Disciplinele precum filozofia, 

economia și tehnologia dau termenului semnificații diferite. 

În practica economică, noțiunea de calitate a avut, inițial, semnificația de frumusețe 

artistică, apoi, în condițiile producției artizanale, de „lucru bine făcut”. În continuare, „calitatea 

conformității produsului” evoluează spre noțiunea de „calitate a ofertei”, care este definită în raport 

cu cerințele clientului. În prezent, conceptul de ,, calitate,, are înțelesuri diferite. Astfel, calitatea 

poate fi definită ca reprezentând „satisfacerea cerințelor clientului”, „disponibilitatea produsului”, 

„un demers sistematic către excelență”, etc. 

Profesorul David A. Garwin de la Harvard Business School a pus în evidență cinci 

orientări principale în definirea calității produselor: transcendența, spre produs, proces, costuri și 

spre utilizator45. Estimarea calității produselor se poate realiza prin: măsurarea caracteristicilor, 

comportarea indicatorilor sintetici ai calității și prin ponderea defectelor. Măsurarea și estimare 

calității produselor sau serviciilor a condus la utilizarea sistematică a mai multor metode în acest 

scop, și anume: în ceea ce privește domeniul de aplicare, avem calitatea produselor și produselor; 

în ceea ce privește mijloacele și scopurile, avem metode experimentale și metode de produs. 

Cunoștințe profesionale și sociologie, metodă statică. 

Metodele experimentale, se bazează pe folosirea mijloacelor tehnice de măsurare a 

calității, mijloace ce permit măsurarea directă a unor mărimi tehnice: lungime, masă, forța sau 

măsurarea indirectă, când valoarea unei caracteristici se obține prin intermediul altor mărimi. 

Metoda expertizei, se aplică complementar metodei experimentale în cazurile în care 

caracteristicile de calitate nu sunt măsurabile și se bazează pe luarea în considerare a deciziei 

formulate de către experții specialiști. Această expertiză se bazează pe metoda senzorială, care 

utilizează simțurile umane ale vederii, auzului, mirosului și gustului, iar acuratețea sa depinde de 

expertiza expertului și de experiența dobândită de-a lungul timpului într-un domeniu specific. 

Metoda sociologică, se bazează pe informațiile primite prin diferite mijloace de la 

consumatori, iar în urma prelucrării informațiilor se determină valorile indicatorilor calității. 

Metoda statistică, folosește un complex de tehnici, procedee și metode ce îmbracă diverse 

forme de interpretare tehnico-economică. În cadrul acestei metode o cale mult folosită este cea a 

fișelor de calitate, care urmăresc gradul de reglare și precizie a parametrilor tehnologici măsurabili, 

în cadrul unor limite de control calculate, precum și rolul de alertare a factorilor de producție și 

control în cazul unor tendințe de dereglare a proceselor. 

Metoda fișelor gaussiene, permite cunoașterea normalității eșantionului extras, a mediei 

aritmetice, a abaterii medii pătratice și a fracțiunii defective, în mod facil, rapid, pe cale grafică și 

fără calcule. 

Utilizând metoda fișei defectelor, asemănătoare fișei de calitate, se urmărește luarea de 

decizii pentru eliminarea sau micșorarea frecvenței de apariție și a ponderii defectelor. 

 

4.1. CALITATEA LAPTELUI 

 

Laptele este produsul integral ce rezultă în urma mulsului total şi neîntrerupt, obținut de 

la animale sănătoase, întreținute şi exploatate corespunzător, recoltat în mod corespunzător, fără 

 
4 https://www.creeaza.com/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561.php 
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urme de colostru. Materia primă pentru industria laptelui și a produselor lactate o constituie laptele 

de vacă, de oaie, capră, bivoliță. 

Laptele are peste 100 de substanțe nutritive necesare vieții omului: 20 aminoacizi, peste 

10 acizi grași, 4 feluri de lactoze, 25 vitamine, peste 45 elemente minerale, proteine. Proteinele 

conțin aminoacizi necesari creșterii și menținerii sănătății. În afară de rolul ei energetic, grăsimea 

contribuie și la formarea rezervelor de grăsime din organism. Substanțele nutritive din lapte sunt 

prezente în proporții optime, astfel încât laptele poate fi absorbit de organism mai bine decât orice 

alt aliment și poate fi consumat proaspăt sau sub formă de diverse produse lactate. Atât laptele cât 

și produsele lactice măresc rezistența organismelor față de infecții și intoxicații, contribuind la 

creștere nivelului de sănătate al populației6. 

Cantitatea și calitatea laptelui este influențată de o serie de factori: 

a) interni: 

• specia - cea mai mare cantitate de lapte se obține de la vaci, bivolițe, capre și ovine; 

• rasa, familia, linia - sunt rase, linii sau familii care produc lapte mai mult și mai 

bogat în grăsime și proteine în timp ce altele produc lapte mai puțin și cu o 

compoziție diferită; 

• individualitatea - dă diferențe chiar în sânul aceleiași rase, linii sau familii și în 

condiții identice fiind influențat de metabolismul fiecărui animal; 

• forma și dezvoltarea ugerului - influențează capacitatea productivă; 

• vârsta - producția de lapte este mai mică la primele fătări, crește până la a IV a 

fătare, apoi scade treptat. 

b) de mediu: 

• naturali - căldurile mari, ploile și umezeala influențează negativ, scăzând 

astfel producția de lapte; 

• artificiali - hrănirea, lipsa substanțelor nutritive duce la scăderea 

cantității de lapte (în special iarna și primăvara ),  adăparea, igiena 

corespunzătoare, mulsul. 

Calitatea laptelui se judecă în funcție de caracteristici fizice (densitate, punct îngheț, 

presiune osmotică sau pH), chimice (oxidarea și lipoliza) și bacteriologice. Practic, odată muls, 

laptele poate avea calități diferite; de regulă, calitatea laptelui se stabilește în funcție de conținutul 

acestuia în componentele sale (proteine, grăsimi, apa etc), celule provenite din ugerul vacii sau 

microbi proveniți din grajd sau uger. De regulă, în cadrul acestor componente, două au o importanță 

majoră: 

➢ numărul de bacterii – microorganisme din ugerul vacii și din adăpost  

➢ numărul de celule somatice - de regulă - celule din uger 

Când se face referire la calitatea laptelui, se mai adaugă și: 

- conținutul de grăsime, proteina și anumite fracțiuni proteice 

- numărul sau încărcătura de spori a diferitelor ciuperci; 

- unele reziduuri de substanțe medicamentoase, în special antibiotice; 

- conținutul în apă; 

Având în vedere ingredientele care asigură calitatea laptelui, laptele de bună calitate poate 

fi obținut luând în considerare cu atenție fiecare dintre ingredientele de mai sus. 

Având în vedere că, începând cu 1 ianuarie 2014, este interzisă livrarea la centrele de 

colectare, la unitățile de procesare, precum şi punerea pe piață a laptelui crud care nu respectă 

cerințele legislației UE cu referire la numărul total de germeni şi la numărul de celule somatice, 

ANSVSA a atenționat permanent factorii responsabili să respecte măsurile menite să ducă la 

îmbunătățirea şi menținerea parametrilor de calitate a laptelui crud, a sistemului de colectare a 

 
6 https://www.referatele.com/referate/noi/2/2laptele.php 
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laptelui, de modernizare şi dezvoltare a exploatațiilor agricole, în acord cu cerințele şi 

reglementările europene, pentru ca acest produs şi derivatele obținute prin procesare să fie 

conforme. 

4.1.1. Compoziția chimica a laptelui 

Animalele sănătoase, bine hrănite și bine îngrijite, produc lapte din momentul fătării și până 

la înțărcare. Laptele este un lichid de culoare albă gălbuie, care se obține prin mulgerea completă 

a ugerului. Prin lapte se înțelege, în general, lapte de vacă. Când se vorbește despre laptele altor 

specii trebuie să se indice care anume: de oaie, de bivoliță, de capră. 

Laptele are o compoziție chimică complexă, fiind format în principal din apă (aproximativ 

87,5%) şi substanță uscată (12,5 %). Compoziția chimică a laptelui diferă de la o specie de animal 

la altul. În tabelul nr1 sunt redate diferențele semnificative în ceea ce privește compoziția laptelui 

între principalele specii de animale domestice, exploatate pentru acest produs (Tabel nr.4.1). 

 

Tabel nr4.1. - Compoziția chimică a laptelui la principalele specii de animale domestice 

Specificare  

Lapte 

vacă 

% 

Lapte 

bivoliță 

% 

Lapte 

capră 

% 

Lapte 

oaie 

% 

Apă 87,2 - 87,5 82,5 – 83,4 86,6 - 88,7 81,7 - 82,5 

Substanță uscată 12,5 - 12,8 16,6 – 17,5 11,3 - 13,4 17,5-18,3 

Grăsime 3,7 - 3,9 6,8 - 7,9 3,3 - 4,1 6,6 - 7,1 

Proteine 3,3 - 3,4 4,0 - 4,1 2,9 - 3,3 5,2 - 5,7 

Glucide (lactoză) 4,7 - 4,8 4,8 - 5,0 4,4 - 4,8 4,6 - 4,9 

Săruri minerale 0,7 - 0,9 0,7 - 0,8 0,7 - 0,8 0,8 - 0,9 
Sursa: Răducuță, 2008 

  

Așa după cum reiese din datele tabelului nr.4.1, principalele componente ale extractului 

sec total (substanța uscată), sunt proteinele, grăsimea, lactoza, şi sărurile minerale. Pe lângă acestea, 

în lapte se mai găsesc şi alte elemente ca vitamine, enzime, pigmenți, gaze (CO2, O2, N2), dar care 

sunt în cantități extrem de reduse. 

A. Conținutul în apă. Conținutul în apă al laptelui este, în medie, de 87,4%. La aceasta valoare, 

punctul de îngheț al laptelui este mai mic sau egal cu -0,520ºC, iar densitatea, măsurată la 

temperatura de 20ºC, de 1,029 g/ml. În cazul unei cantități  mari de apă în laptele crud, 

compoziția componenților se modifică (scade proteina sub 3,2% și extractul uscat degresat 

sub 8,5%), și are loc creșterea punctului de îngheț la 0ºC și scăderea densității sub 1,028.  

B. Conținutul de grăsime. Grăsimea, este componentul din lapte care prezintă cele mai mari 

variații cantitative, în funcție de specie, rasă, perioadă de lactație, hrană etc. Grăsimea se 

găsește în lapte sub formă emulsionată, globulele fiind mici, de ordinul micronilor, și având 

coloratură diferiră în funcție de sezon. Laptele conține preponderent acizi grași saturați, 

deoarece bacteriile din rumen prin procese de hidrogenare împiedică formarea unei proporții 

mai mari de acizi grași nesaturați. Laptele de vacă, de regulă are un conținut în grăsime de 

3,7-4,5%. Acesta variază în funcție de mai mulți factori: 

- rasa - este foarte mare (6-7%) la rasele Jersey și Guernsey, mare (5-6%) la rasele 

Angler și Rosie daneza,  satisfăcătoare (4-4,5%) la rasele Simmental, Schwyz și 

Pinzgau) și relativ mică (3,5-4%) la rasele de tip Holstein; 

- stadiul lactației – este mai scăzut la debutul lactației și crește spre finalul acesteia; 

- numărul lactației - procentul de grăsime este maxim la prima lactație, scăzând cu 0,3-

0,2% până în lactația a patra, după care rămâne relativ constant; 

- alimentația bogată în suculente și masă verde crește cantitatea de lapte dar reduce 

grăsimea, iar cea bazată pe fânuri de bună calitate și concentrate sau îmbunătățită cu 
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anumite ingrediente furajare (de exemplu, coji de cacao) ridică nivelul grăsimii din 

lapte 

Unele unități procesatoare plătesc laptele în funcție de conținutul acestuia în grăsime, 

cuantificând și plătind producția de lapte după unitatea lapte STAS (standard). Cantitatea de 

lapte STAS se calculează cu ajutorul formulei: 

 

𝐿𝑎𝑝𝑡𝑒 𝑆𝑇𝐴𝑆 =
𝐿𝑎𝑝𝑡𝑒 𝑓𝑖𝑧𝑖𝑐𝑥 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑛𝑡 𝑑𝑒 𝑔𝑟𝑎𝑠𝑖𝑚𝑒 %

3,5%
 

 

 Laptele fizic cu un procent ridicat de grăsime va oferi o cantitate mai mare de lapte STAS. 

Așadar, dependent de cerințele unităților procesatoare, grăsimea laptelui poate fi un indicator 

major în stabilirea calității laptelui, precum și a prețului acestuia. De altfel, cele mai multe 

fabrici de lapte plătesc laptele corectat la valoarea STAS. 

C. Conținutul de proteine. Conținutul în proteine are o valoare medie de 3,3%. Conținutul de 

proteine este un criteriu important care afectează calitatea laptelui. Proteinele reprezintă 95% 

din totalul componentelor azotate din lapte, fiind formate din cazeină în proporție de 80-85% 

şi proteine solubile (lactalbumine şi lactoglobuline), care dețin restul de 15-20%. Ele 

constituie elementul cel mai valoros al laptelui, întrucât spre deosebire de alte tipuri de 

proteine animale şi vegetale, conțin toți aminoacizii esențiali, care sunt atât de necesari 

organismului uman.  

➢ Cazeina este componentul proteic de bază. Ea se deosebește de celelalte proteine ale 

laptelui prin fosforul existent în molecula sa. Cazeina pură se prezintă sub formă de 

pulbere higroscopică, fără miros şi gust, iar în lapte ea se găsește sub formă de soluție 

coloidală, fiind solubilizată în prezența unor soluții de săruri. Dată fiind importanța 

cazeinei în producerea brânzeturilor, respectiv influența acesteia asupra randamentului 

de transformare, menționăm valorile medii întâlnite la diferitele specii de animale: 2,6 

% la vacă, 3,5 % la bivoliță, 2,4 % la capră şi 4,6 % la oaie (DG Schmitt, 1980).  

➢ Lactalbumina, este o proteină bogată în sulf, dar lipsită de fosfor, fiind solubilă în apă 

şi care nu precipită alături de cazeină sub acțiunea acizilor sau a enzimelor coagulante. 

La o încălzire de 72°C a zerului rezultat după coagularea cazeinei, lactalbumina poate 

precipita. Această proteină prezintă o mare valoare alimentară pentru organismul uman, 

deoarece este ușor asimilabilă şi are un conținut bogat în aminoacizi esențiali. 

Utilizarea în hrana omului, se face fie sub formă de urdă, produs ce se obține din 

încălzirea zerului rezultat la fabricarea brânzeturilor, fie prin intermediul unor tipuri de 

brânzeturi care au înglobată albumină. Astfel, în anumite condiții, respectiv printr-o 

pasteurizare înaltă a laptelui la temperatura de 85°C timp de 10-15 min, albumina poate 

precipita direct din lapte, putând fi înglobată ulterior în coagul concomitent cu cazeina 

(G. Chintescu, 1982). 

➢ Lactoglobulina, formează împreună cu lactalbumina proteinele normale ale zerului, 

fiind astfel cunoscute şi sub denumirea de proteine serice. Spre deosebire de 

lactalbumină, lactoglobulinele nu precipită nici prin acțiunea acizilor şi nici prin 

încălzire, separarea ei putând fi făcută numai prin tratare cu soluție saturată de sulfat 

de magneziu. 

D. Conținutul de glucide. Principalul glucid din lapte este lactoza. Laptele de vacă conține 45-

50 g lactoză per litru, precum şi compuși liberi ca glucoză şi galactoză. Solubilitatea lactozei 

este redusă şi variază în funcție de starea în care se găsește, anhidră sau hidrată. Prin 

încălzirea îndelungată a laptelui, la 110°C, lactoza pierde apa de cristalizare şi începe să se 

descompună căpătând astfel o ușoară culoare galbenă. Lactoza joacă un rol însemnat în 

industria brânzeturilor, întrucât este fermentescibilă, în special sub acțiunea bacteriilor 

lactice, care o transformă în acid lactic, conform schemei de mai jos. Fermentația lactică, 
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începe de fapt imediat după adăugarea culturilor lactice şi a cheagului şi procesul continuă în 

cursul fazelor următoare de fabricație (prelucrarea coagulului, presare, sărare şi maturare). 

Durata de descompunere a lactozei este în funcție de speciile de bacterii lactice utilizate ca 

maiele, de temperatură şi de gradul de prelucrare a coagulului. 

E. Conținutul de săruri minerale. Laptele conține cca 0,7-0,9 % săruri minerale (tabel  nr.4. 

2), în special sub formă de cloruri, fosfați şi citrați de calciu, sodiu, potasiu şi magneziu, cu 

rol în formarea aromei. 

 

Tabel nr.4.2.- Compoziția în săruri minerale a laptelui de vacă 
Săruri minerale Conținut - g/l 

Potasiu (K2O5) 1,6 - 1,8 

Sodiu (Na2O) 0,5 - 0,7 

Calciu (CaO) 1,3 - 1,8 

Magneziu (MgO) 0,14 - 0,20 

Fosfor (P2O5) 1,0 - 2,3 

Clor (NaCl) 1,1 - 1,8 

Sulf 0,35 
Sursa: Răducuță, 2008 
 

F. Unele elemente minerale se găsesc exclusiv sub formă de ioni (Na+ , K+ , Cl-), fiind foarte 

accesibile pentru organism, altele se găsesc în fracțiunea solubilă a laptelui, parțial sub formă 

liberă așa cum este cazul calciului, magneziului, fosforului şi sulfului, ionizată (Ca2++, Mg2+), 

parțial sub formă de săruri nedisociate (calciu şi magneziu), sau sub forme complexe (esteri 

şi fosfolipide). Fracțiunea coloidală salină a laptelui include cca 2/3 din calciu, 1/3 din fosfor 

şi 1/3 din magneziu, toate acestea fiind legate de micelele de cazeină. Distrugerea acestor 

echilibre, prin încălzire sau presiune, este accentuată de creșterea conținutului de calciu şi 

diminuată de reducerea acestui conținut. În general, conținutul în săruri minerale şi raportul 

dintre acestea se menține aproape constant, ceea ce prezintă o importanță practică deosebită, 

întrucât variațiile care apar indică cazuri de lapte anormal. Calciul este elementul mineral cel 

mai important al laptelui, în ceea ce privește alimentația umană, pe de o parte datorită faptului 

că se găsește într-o cantitate apreciabilă, iar pe de altă parte faptului că este foarte bine 

absorbit şi reținut de organismul uman. Laptele mai conține şi o serie microelemente (Al, Fe, 

Zn, I, Fl etc), care deși sunt în cantități foarte mici, au totuși o importanță fiziologică şi 

nutrițională deosebită. Concentrația în microelemente a laptelui de vacă este redusă, fiind 

influențată în special de alimentație, de perioada de lactație şi de tehnica de determinare. Din 

punct de vedere tehnologic, un rol deosebit îl au sărurile de calciu şi de fosfor, care participă 

în mod direct la procesul de coagulare a laptelui. Prezența fosfaților de calciu şi în special a 

sării monofosfocalcică, determină o îmbunătățire a capacității de coagulare a laptelui şi a 

calității brânzei obținute. Pentru obținerea unui coagul cu o consistență corespunzătoare, 

raportul CaO/P2O5 nu trebuie să fie sub valoarea de 0,69. 

G. Conținutul de enzime. În laptele crud de vacă s-au pus în evidentă peste 60 de enzime de 

diverse tipuri, rolul acestora nefiind cunoscut în toate cazurile. Dintre acestea mai importante 

sunt oxido-reductazele (catalaza, reductaza, lactoperxidaza), lipazele, fosfatazele şi  

proteazele. Unele dintre acestea (lipaze şi proteaze), produc hidroliza grăsimilor sau a 

cazeinei, iar altele permit controlul calității microbiologice a laptelui (reductaze) sau 

controlul eficienței pasteurizării laptelui (fosfataza şi peroxidaza) (FAO, 1995). 

H. Conținutul de spori din lapte. În situația în care laptele este utilizat pentru producerea 

brânzeturilor de o foarte mare importantă este conținutul acestuia în spori. După numărul de 

spori din lapte, acesta se împarte în următoarele categorii de calitate: 

- lapte extra cu <300 spori butirici/litru; 

- lapte de categoria I cu <1000 spori/litru. 
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4.1.2. Compoziția microbiologică a laptelui 

Datorită bogăției şi variației sale în substanțe nutritive, laptele este un mediu bun de 

cultură pentru toate tipurile de microorganisme. Unele dintre ele constituie microflora utilă, 

necesară în prelucrarea laptelui şi dezvoltarea ei trebuie stimulată, iar altele alcătuiesc microflora 

dăunătoare, formată din microorganisme de infecție, prezente accidental şi a cărei proliferare va 

trebui stopată prin metode specifice. Contaminarea laptelui cu microorganisme se poate realiza pe 

cale internă şi pe cale externă:  

• internă: în uger laptele are o microfloră permanentă formată în special din bacterii  

lactice, care mai poartă denumirea şi de microflora utilă a laptelui. Cea mai frecventă 

sursă internă, o constituie inflamația ugerului produsă sub acțiunea unor factori 

infecțioși. În consecință, chiar şi atunci când se practică un muls aseptic, un anumit 

număr de microorganisme, ajung în lapte prin sursa internă.      

• externă: poate însă să apară aleator şi o microfloră facultativă, care deși are origine 

externă ajunge la nivelul ugerului prin intermediul sângelui şi limfei. La animalele 

sănătoase laptele se poate contamina fie prin pătrunderea germenilor prin canalul 

mamelonar, care ajung apoi direct în uger, fie prin ajungerea acestora în lapte în timpul 

mulsului sau după muls.  

  În concluzie, dacă laptele are o calitate igienică necorespunzătoare, trebuie să se caute 

cauzele (Tabel nr.4.3), nu numai la animale ci și în adăpost, furaje, instalații şi ustensile de muls, 

condițiile în care se realizează mulsul, igiena mulgătorului, condițiile de manipulare, păstrare şi 

depozitare a laptelui de la recoltare până la livrare etc (I Răducuţă, 2008). 

 

Tabel nr 4.3. Surse, condiții şi gradul de infecție al laptelui 

Nr. 

Crt. 
Surse Condiții 

Gradul de infecție 

(germeni/ml) 

1 Sănătatea ugerului 

-mamită incipientă 

-mamită cronică 

- mamite acute 

300-400 germeni 

până la 25000 germeni 

până la milioane de germeni 

2 Mulsul 
-mulsul curat 

-mulsul murdar 

500-5000 germeni 

5000-30000 germeni 

3 Furajare şi digestie 
- furaj sănătos şi digestie normală 

- furaj alterat, diaree etc 

100-1000 germeni 

1000-50000 germeni 

4 Aerul din adăpost 
- curat şi proaspăt 

-praf 

50-1500 germeni 

1000-5000 germeni 

5 

Instalații de muls, 

ustensile şi recipiente 

de manipulare 

- curățate şi dezinfectate 

- murdare 

1000-5000 germeni 

până la milioane de germeni 

 
Sursa: Răducuță, 2008 

 

Pentru a împiedica dezvoltarea microflorei dăunătoare, în unitățile de procesare laptele este 

supus operației de pasteurizare şi păstrare la o temperatură scăzută. Ulterior, pentru fabricarea 

diferitelor produse lactate, laptele pasteurizat este însămânțat cu anumite culturi de microorganisme 

utile, prin acțiunea cărora se va asigura acestor produse caracteristicile specifice. 

   

➢ Microflora utilă 

 

Bacteriile lactice. Formează partea cea mai importantă a microflorei laptelui şi a 

produselor lactate, cu rol în acidifierea acestora. Ele fermentează lactoza (aproape total 90-97 %), 

dar şi zaharoza, până la nivel de acid lactic şi o cantitate mare de gaze. 
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Lactobacilii termofili au temperatura de dezvoltare optimă de 37-45˚C și se prezintă, în 

general, sub formă de bastonașe alungite, izolate sau de lanțuri scurte, având o putere mare de 

acidifiere (formează până la 2,7 % acid lactic), dar care pot produce şi o hidroliză înaintată a 

cazeinei, după precipitarea acesteia.   

Lacobacilii mezofili au temperatura optimă de dezvoltare de 28-32˚C şi se prezintă, de 

regulă, sub formă de bastonașe scurte în lanțuri. Ei au o putere de acidifiere mai redusă (formează 

numai 1% acid lactic), dar au o acțiune proteolitică mai însemnată, fiind astfel utilizați cu precădere 

în fabricarea brânzeturilor. 

Streptococii se prezintă, în general, sub formă de lanțuri cu lungimi diferite, au o putere 

de acidifiere mai slabă decât lactobacilii (produc 0,6-1% acid lactic) şi nu hidrolizează cazeina. Ei 

stau la baza culturilor de bacterii lactice ce asigură aciditatea şi aroma diferitelor produse lactate. 

Lactobacilii fac parte din grupa bacteriilor heterofermentative, care au o temperatură 

optimă de dezvoltare de 37-45˚C, și se prezintă sub formă de bastonașe subțiri, izolate sau grupate 

în filamente Aceștia trăiesc în simbioză cu drojdiile în granulele de chefir.  

Bacteriile propionice. Constituie de asemenea bacterii ce fac parte din microflora utilă a 

laptelui, dar care se găsesc în lapte în cantități reduse. Prin activitatea lor, bacteriile propionice 

formează golurile de aer existente în interiorul pastei şi aroma caracteristică a unor sortimente de 

brânzeturi de tip Emmental (în laptele destinat procesării acestor sortimente se adaugă chiar culturi 

pure de bacterii propionice).  

 

➢ Microflora dăunătoare 

  

Din punct de vedere calitativ, unele specii de microorganisme din lapte cum sunt bacteriile 

coliforme, bacteriile butirice, bacteriile de putrefacție, drojdiile şi mucegaiurile, precum şi 

bacteriile patogene sunt deosebit de dăunătoare fabricării diferitelor produse lactate, alcătuind așa 

numita microfloră nedorită.  

Bacteriile coliforme. Mai poartă denumirea de bacterii intestinale, fiind cele mai 

reprezentative bacterii de infecție din lapte Grupul coli-aerogenes sunt bacterii gram negative, mai 

importante fiind Aerobacter aerogenes, care provine din pământ sau din furaje şi Escherichia colli, 

care provine din fecale, acestea fiind patogene chiar şi pentru om, provocând infecții grave la nivel 

gastrointestinal. Ele au o dezvoltare foarte rapidă, chiar şi la variații mari de temperatură, astfel 

încât pot depăși în creștere bacteriile lactice. În general, produc fermentații nedorite cu formare de 

gaze (CO2 şi H2), care imprimă produselor lactate un gust neplăcut. La brânzeturi, în particular, 

provoacă balonarea timpurie a acestora, ce are loc în timpul fazei de presare sau în primele zile de 

maturare. Din fericire, bacteriile coliforme pot fi distruse prin operația de pasteurizare a laptelui, 

astfel încât un tratament termic corect aplicat devine eficace, iar în cazul brânzeturilor fabricate din 

lapte crud se recomandă maturarea laptelui prin adăugarea de culturi de bacterii lactice (maiele), 

care vor acționa acidifiant şi deci le va împiedica dezvoltarea acestora (G. Chintescu, 1982).  

Bacteriile proteolitice. Sunt numite şi bacterii ale putrefacției, care atacă proteinele 

provocând o hidroliză înaintată a acestora, până la formarea de amoniac, indol şi scatol, produși ce 

denaturează gustul şi mirosul produselor lactate. Acestea pot fi înlăturate prin pasteurizare.  

Bacteriile butirice. Sunt reprezentate de specii precum Clostridium butiricum şi 

Clostridium thyrobutiricum, care  sunt de altfel şi cele mai dăunătoare. Ele sunt bacterii sporulate, 

care nu pot fi distruse prin pasteurizare şi de aceea nu există mijloace pentru înlăturarea lor. Laptele 

care conține aceste microorganisme este necorespunzător pentru fabricarea brânzeturilor, întrucât 

gazele degajate de acestea provoacă balonarea, iar acidul butiric le imprimă un gust neplăcut. 

Sursele de proveniență a acestui gen de bacterii le constituie pământul, nutrețurile însilozate de 

proastă calitate şi apa. Dacă prezența lor în număr de 200 spori/litru de lapte are o influență în 

general nesemnificativă asupra brânzeturilor, prezența în număr de peste 2.000 spori/litru provoacă 

accidente în cvasitotalitate la pastele coapte şi umflarea lor generalizată. 



89 

 

 Drojdiile. Se găsesc frecvent în lapte, provenind din aer. Pot provoca fermentații 

gazoase şi gusturi neplăcute, ce pot conduce la apariția unor defecte la smântână şi brânzeturi (mai 

frecvent la cașul proaspăt) întrucât formează o parte a microflorei cojii umede a acestora. Se 

întâlnesc însă şi specii utile ca Torula kefiri, care pot fermenta lactoza cu formare de alcooli şi gaze 

şi care mai pot produce şi factori vitaminici (din grupul B), ce stimulează creșterea lactobacililor, 

fiind astfel folosite pentru realizarea produselor lactate acido-lactice. 

  Mucegaiurile  Se întâlnesc în lapte accidental sub formă de spori proveniți din aer, care 

mai apoi invadează produsele lactate mai vechi şi în special brânzeturile pe parcursul maturării 

acestora. Dintre acestea, cea mai des întâlnită specie este Oidium lactis, care se dezvoltă la suprafața 

brânzeturilor formând o peliculă catifelată de culoare alb-gălbuie. De asemenea, mucegăirea 

untului şi brânzeturilor păstrate în condiții necorespunzătoare, este provocată şi de specii ca 

Penicillium glaucum, Aspergillus niger sau Mucor Mucedo, care formează la suprafața şi  în 

interiorul golurilor acestora colonii caracteristice de culoare verde sau neagră. Sunt însă şi specii 

dorite ca Penicillium roqueforti, Penicillium album şi Penicillium cammemberti, care sunt folosite 

sub formă de culturi pure pentru maturarea specifică a brânzeturilor cu pastă moale (Camembert) 

şi a celor cu pastă persilată (Roquefort, Bucegi, Homorod). 

  Microorganismele patogene. Se găsesc în special în lapte şi uneori chiar în produse 

lactate, provenind de la animalele bolnave (ex.: bacilul tuberculozei, agentul febrei aftoase, agentul 

brucelozei, stafilococul mamitei etc) sau sunt introduse din mediul înconjurător în timpul mulgerii 

sau manipulării laptelui (bacilul tuberculozei, febrei tifoide, difteriei etc). Se recomandă astfel, 

pentru prevenirea contaminării laptelui, o igienă perfectă, un control medical periodic pentru 

personalul muncitor şi o pasteurizare corectă a laptelui ce poate distruge acești microbi extrem de 

dăunători. 

  Bacteriofagii. Aceștia sunt niște viruși paraziți ai bacteriilor ce se găsesc în special în 

materiile fecale sau în apele de canal şi care pot infesta laptele. Contaminarea se face de regulă prin 

aer şi prin contactul direct cu obiectele infectate. Bacteriile lactice sunt extrem de sensibile la 

acțiunea bacteriofagilor, astfel încât maielele atacate își vor pierde capacitatea fermentativă fapt ce 

provoacă mari pagube unităților de procesare, deoarece aceștia invadează celula bacteriană şi 

ulterior o distrug (I Răducuţă, 2008). 

4.1.3. Însușirile organoleptice ale laptelui 

Calitatea produselor lactate este influențată de calitățile organoleptice ale laptelui ce este 

destinat procesării: 

a) culoarea: Laptele de vacă trebuie să se prezinte ca un lichid opac, cu consistență normală 

Culoarea, reprezintă totalitatea radiațiilor de lumină de diverse frecvențe, pe care le reflectă 

laptele” (Ghe. Georgescu şi col, 2000). În funcție de anumiți factori – specia, sezonul de 

pășunat – culoarea laptelui este albă, alb-gălbuie sau crem deschis datorită ingerării de 

animale a furajelor verzi bogate în caroten. Culorile anormale sunt roz, roșu, galben și sunt 

rezultatul dezvoltării microorganismelor de infecție, care secretă pigmenți caracteristici; 

b) aspectul: laptele smântânit are o culoare albă cu nuanță albăstruie datorită pigmenților din 

grupa flavonelor; 

c) gustul: gustul laptelui este dat în primul rând de proteinele și grăsimile specifice fiecărei 

specii și în al doilea rând de lactoză, laptele fiind ușor dulceag. Gustul laptelui devine acrișor 

datorită activității bacteriilor lactice. Cu cât este mai vechi cu atât este mai pregnant; 

d) mirosul: ca și în cazul laptelui uman, laptele animalelor domestice este influențat de hrana 

administrate, în mod special trifoi, rădăcinoase, varză. Apariția unor mirosuri neplăcute se 

datorează unor microorganisme de infecție sau provenite din mediul înconjurător sau de la 

animalele bolnave, dacă operația de muls nu se face în condiții igienice. Datorită oxidării 

grăsimii, laptele poate prezenta miros şi gust de rânced sau de seu; 



90 

 

e) gradul de puritate: prezența diferitelor impurități în lapte indică o lipsă de igienă, 

determinată de factori care acționează înainte şi după muls. Aprecierea gradului de 

impurificare se face prin proba lacto-filtrului. Normele standard în vigoare, încadrează laptele 

în trei categorii şi anume:  

• clasa I = lapte foarte curat, cu urme de impurități foarte fine pe rondela lacto-filtrului, 

în cantitate maximă de 0,2 mg/l (sub 50.000 germeni/ml); 

• clasa a-II-a = lapte curat cu sedimente vizibile de impurități, în concentrație maximă 

de 0,2-0,3 mg/l (50.000-500.000 germeni/ml); 

• clasa a-III-a = lapte murdar sau impur, cu sediment foarte pronunțat şi urme foarte 

vizibile de impurități, precum şi prezența corpilor străini, în concentrație de peste 0,5 

mg/l (peste 500.000 germeni/ml); 

4.1.4. Însușirile fizico-chimice ale laptelui 

Structura şi compoziția chimică se reflectă în anumite însușiri caracteristice care permit 

ulterior controlul calității laptelui: 

A. Densitatea. Este influențată de conținutul laptelui în substanță uscată, dar şi de raportul care 

există între partea grasă şi negrasă, variind mai mult în funcție de specie şi mai puțin față de 

factorii rasă, vârstă sau alimentație. Densitatea crește cu cât conținutul laptelui în substanță 

uscată negrasă este mai mare, deoarece principalii componenți ai acesteia au greutăți 

specifice mai mari decât unitatea, respectiv proteinele 1,346 şi lactoza 1,666. Densitatea 

scade însă, atunci când conținutul laptelui în grăsime este mai ridicat, deoarece partea grasă 

are o greutate specifică subunitară (0,935-0,944). Densitatea variază și în funcție de timpul 

scurs de la muls, fiind astfel imediat după muls mai redusă ca valoare, datorită prezenței unei 

cantități mai mari de gaze. Totodată, răcirea sau încălzirea bruscă a laptelui, determină 

variații mult mai mari ale densității, decât cele corespunzătoare temperaturii de 20˚C, situație 

explicată prin faptul că este necesar un oarecare timp pentru ca grăsimea să-şi modifice starea 

fizică pentru adaptarea la diferitele valori de temperatură. Prin smântânirea laptelui, respectiv 

extragerea grăsimii din lapte, densitatea crește la valori cuprinse între 1,032-1,034 (în medie 

1,033). Densitatea constituie un criteriu pentru aprecierea calității şi valorii comerciale a 

laptelui la livrare şi preluare. Astfel, cunoașterea densității prezintă importanță pentru 

stabilirea eventualelor falsificări prin diluare a laptelui integral, dar şi pentru a determina prin 

calcul substanța uscată pe baza relației dintre valoarea densității şi procentul de grăsime al 

laptelui. 

B. Aciditatea. Reprezintă gradul de concentrare a soluției acide din lapte şi se exprimă prin pH 

(concentrația în ioni de hidrogen- H+), sau aciditate titrabilă (concentrația în ioni hidroxil- 

OH). Astfel, laptele proaspăt muls are o aciditate titrabilă de 16-18˚ T, din care părții proteice 

îi revine 4-5˚ T, gazelor 1-2˚ T, iar restul de 10-11˚ T sărurilor acide şi în special fosfaților 

(G. Chintescu, Şt. Grigore, 1982). În ceea ce privește aciditatea activă (pH-ul), laptele normal 

se prezintă ca un lichid slab acid, pH-ul oscilând între limitele 6,3-6,9 cu o medie de 6,5. 

Aciditatea titrabilă maxim admisă prin normele standard variază în funcție de specie, astfel: 

vacă 15-19˚T, capră 19˚T, bivoliță 21˚T şi oaie 24˚T. De regulă, laptele cu o aciditate de peste 

25˚T coagulează la fierbere, iar cu cât aciditatea crește cu atât coagularea cazeinei are loc la 

o temperatură mai scăzută. Scăderea acidității titrabile însă sub valorile standard, indică un 

lapte anormal, provenit de la vaci bolnave. 

C. Capacitatea de tamponare. Laptele are proprietăți de tamponare datorită substanțelor 

proteice şi sărurilor minerale (fosfați, citrați) pe care le conține. Prezența acizilor și a bazelor 

în lapte, împiedică o variație bruscă a pH-ului, tamponând mediul şi permițând dezvoltarea 

bacteriilor lactice, fără a ține seama de aciditatea titrabilă ridicată.  
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D. Vâscozitatea. Proprietatea inversă fluidității poartă numele de vâscozitate. Aceasta exprimă 

frecarea internă a particulelor unui lichid care curge În aceleași condiții de temperatură şi 

presiune, laptele curge mai încet decât apa, întrucât valoarea vâscozității pentru apă este 1, 

iar a laptelui integral variază între 1,72 și 2. Determinarea vâscozității laptelui este deosebit 

de important pentru depistarea falsificării acestuia prin diluarea cu apă. Vâscozitatea mai 

prezintă importanță şi în procesul de smântânire a laptelui. Vâscozitatea este influențată de 

mai mulți factori dintre care enumerăm: compoziția chimică, stadiul de diviziune a globulelor 

de grăsime, starea de hidratare a proteinelor, variațiile bruște de temperatură, agitarea laptelui 

etc. 

E. Căldura specifică. Numărul 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 şi de 0,4-0,6 pentru smântână. 

Acesta poartă numele de căldură specifică. Cunoașterea căldurii specifice a laptelui şi 

produselor lactate este importantă pentru calculul schimbătoarelor de căldură pentru încălzire 

sau refrigerare. 

F. Indicele de refracție. Reprezintă raportul dintre viteza de propagare a radiațiilor luminoase 

în mediul din care provin şi viteza de propagare în mediul în care pătrund. Valoarea indicelui 

de refracție pentru laptele normal este de 38-40 grade refractometrice, sub această limită 

laptele fiind suspect de falsificare prin adaos de apă. 

G. Punctul de fierbere. Laptele normal are punctul de fierbere la temperatura de 100,2˚C, 

această proprietate având o semnificație deosebită pentru depistarea falsificării acestuia cu 

apă. 

H. Punctul de congelare. Congelarea laptelui are loc la temperatura de -0,555˚C, o valoare mai 

apropiată de 0˚C indicând un adaos de apă. De menționat că adaosul de sare sau de bicarbonat 

de sodiu conduce la scăderea temperaturii de congelare. Tratamentul termic aplicat şi 

presiunea osmotică sunt cei doi factori care determină modificarea punctului de congelare a 

laptelui. În cazul sterilizării laptelui se înregistrează precipitarea unor fosfați, fapt ce conduce 

la scăderea temperaturii de congelare.  

I. Opacitatea. Conținutul mai mare de grăsime îi conferă laptelui nedegresat o culoare alb-

gălbuie, nepermițând radiațiilor luminoase aceeași radiație a luminii ca a laptelui degresat de 

nuanță albăstruie care este mai transparent. 

J. Presiunea osmotică. Este determinată de numărul de molecule sau particule din lapte. 

Laptele are o presiune osmotică totală de 6,78 atm, iar în ce privește repartiția acesteia pe 

componentele acestuia, lactoza deține 3,0 atm, clorurile şi sarea 1,33 atm, iar celelalte săruri 

2,42 atm, ponderea cea mai importantă revenind lactozei (46 %). 

K. Conductibilitatea termică. Această însușire a laptelui este necesară pentru determinarea 

problemelor de sănătate ale animalului (mastite) precum și pentru depistarea falsificărilor cu 

apă. Conductibilitatea termică este acea proprietatea laptelui de a transmite căldură și se 

determină în general la temperatura de 25˚C. Valoarea conductibilității termice pentru laptele 

normal variază între 175 şi 200 Ohmi. Rezistența specifică se mărește direct proporțional cu 

adaosul de apă. 

L. Tensiunea superficială. Reprezintă forța care se exercită la suprafața de contact a laptelui cu 

aerul. Laptele normal are tensiunea superficială de 47-53 Dyne/cm, iar în cazul când se 

înregistrează valori mai mari laptele este suspect de falsificare cu apă. 

   

4.1.5. Clasele de calitate și defectele laptelui 

 

Laptele crud destinat consumului uman direct și cel destinat fabricării produselor obținute 

din laptele crud, ale cărui procese de fabricație nu includ un tratament termic, trebuie să corespundă 
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standardului de calitate care prevede ca numărul total de germeni (bacterii) să fie de cel mult egal 

cu 1.000.000/ml lapte. Cele mai multe companii care achiziționează lapte crud în vederea procesării 

pentru consum oferă prețuri diferențiate în funcție de conținutul în germeni, astfel: 

• lapte de calitate A și B1 dacă numărul de bacterii este < 100.000/ml lapte; 

• lapte de calitate C – cu 100.000-500.000 germeni/ml lapte; 

• lapte de calitate D – cu 500.000-1.000.000 germeni/ml lapte; 

• lapte de calitate E – dacă numărul de bacterii este mai mare de 1.000.000/ml lapte. 

Primele două clase de lapte  (calitate A și B1) se achiziționează la prețuri mai mari, iar 

pentru ultima clasă prețul oferit este scăzut, din cauza faptului ca există pericolul să compromită 

calitatea produselor cerute pe piață. Calitatea bacteriologică a laptelui se stabilește în funcție de 

conținutul în germeni. O preocupare continuă trebuie sa fie reducerea numărului de bacterii din 

lapte. Celulele somatice din lapte ce provin din ugerul vacii, dau informații asupra faptului că, fie 

că se observă, fie ca nu, vaca are ugerul bolnav (mastită). În funcție de conținutul în celule somatice, 

laptele se cumpără după mai multe categorii: categoria A, B, C, D și E (Tabel nr. 4.4). 

 

Tabel nr.4.4 - Clasa de calitate a laptelui 

Clasa de 

calitate 

Calitatea bacteriologică și 

biologică a laptelui 

Numărul unități formatoare 

de colonii/ ml (UFC/ml) 

Număr de celule 

somatice/ml lapte 

A Extra <  100000 < 400000 

B Bună <  100000 400000-1000000 

C Satisfăcătoare 100000-500000 >1000000 

D Slabă 500000-1000000 >1000000 

E Nesatisfăcătoare >1000000 >1000000 
Sursa: https://wwwresearchgatenet/publication/338209150_CALITATEA_LAPTELUI 

 

Prezența unui număr mare de celule somatice poate afecta puternic economic la nivel de 

fermă producătoare de lapte, deoarece: se obține un preț mic pe lapte, are loc reducerea producției 

de lapte, cresc costurile cu substanțele medicamentoase. Pentru a controla calitatea laptelui, în ceea 

ce privește numărul de celule somatice, cea mai importantă măsură este diagnosticul precoce al 

mastitei, indiferent dacă se manifestă de la sine (mastita clinică) sau se manifestă doar printr-un 

număr mare de celule din lapte (mastită) În cadrul fermei, vacile se mulg în funcție de: 

- starea fiziologică astfel că primele care sunt mulse sunt vacile recent fătate, ultimele 

cele bolnave sau suspectate a fi bolnave; 

- nivelul productiv (primele cele cu producții mari și ultimele cele cu producții mici). 

 

Defectele laptelui 

Abaterile de la caracteristicile organoleptice și fizico-chimice specifice ale laptelui normal 

proaspăt, prezentate în capitolele anterioare, sunt considerate defecte. Principala cauză de apariție 

a defectelor este contaminarea acestuia cu microorganisme dăunătoare sau consumului de către 

animale a unor plante sau nutrețuri ce pot modifica gustul, mirosul şi culoarea.  

Consumul unui lapte cu defecte poate să provoace consumatorilor intoxicații sau 

îmbolnăviri grave, mai ales când este infectat şi cu germeni patogeni. În cazul când laptele este 

folosit ca materie primă la fabricarea diferitelor produse lactate, apar dificultăți în desfășurarea 

normală a procesului tehnologic, iar calitatea produselor obținute este necorespunzătoare. 

Fiind un mediu favorabil dezvoltării microorganismelor, laptele se poate altera ușor. 

Microorganismele care cresc în lapte pot produce schimbări profunde în compoziția chimică a 

https://www.researchgate.net/publication/338209150_CALITATEA_LAPTELUI
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laptelui, afectând astfel aspectul, gustul și mirosul. Defectele laptelui7 pot apărea atât în laptele 

proaspăt muls cât și în timpul păstrării lui.  

Principalele defecte sunt(Tabel nr.4.5):  

➢ defecte de gust și miros;  

➢ de consistență;  

➢ de culoare  

 

Tabel nr.4.5 - Defectele laptelui 

DEFECTE CAUZE 

a) de gust și miros - gustul amar datorat unor furaje (pelin, lupin, turte oleaginoase), precum 

și vasului unde a fost muls laptele; 

- gustul acru se datorează formarii acidului lactic ca rezultat al bacteriilor 

lactice; 

- gustul și mirosul de seu se datorează oxidării grăsimilor laptelui ținut la 

lumină; 

- gustul metalic se poate datora pătrunderii în lapte a unor cantității mici 

de metal, provenite de la vasele de colectare slab cositorite; 

- mirosul de bălegar, de nutreț apare atunci când laptele a fost păstrat mai 

mult timp în grajd;  

- gustul sărat se datorează îmbolnăvirii ugerului. 

b) de consistență  - sunt cauzate de acțiunea unor bacterii, cele mucilaginoase imprimă 

laptelui o consistență vâscoasă; 

c) de culoare  - culoarea roșie care se poate datora picăturilor de sânge pătrunse în lapte, 

în cazul unei afecțiuni a ugerului sau a unei mulgeri defectuoase; 

- culoarea albastră, apare datorită activității bacteriilor cromogene, 

precum și în cazul când laptelui i s-a adăugat apă în cantitate mare sau 

când a fost smântânit. 
Sursa:https://wwwcreeazacom/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561php#_ftn19 

  
1. Lapte murdar. Prezența în lapte al unor impurități cum ar fi pământ, paie, bălegar etc, îi 

conferă acestuia nuanțe închise diferite de culoarea sa naturală alb-gălbuie. Nuanța murdară 

se datorează recoltării şi păstrării laptelui în condiții neigienice, lipsei de curățenie în grajd 

şi filtrării necorespunzătoare, precum şi unor germeni de tipul Cladosporium herbarum, 

Bacterium lactis nyger, Torula nigra, care poluează laptele şi produc pete sau puncte negre. 

Acest defect al laptelui se poate combate prin îmbunătățirea condițiilor igienice din adăpost, 

instruirea îngrijitorilor şi folosirea filtrelor curate.  

2. Lapte colorat: 

a) cu nuanță roșiatică - se manifestă prin creșterea vâscozității şi colorarea roz-roșiatică 

a laptelui, datorându-se infecțiilor ugerului cu anumite bacterii, prezenței papiloamelor, 

mulsului mecanic prelungit, prezenței unor levuri ce pot produce pete de culoare roșie 

la suprafața laptelui, precum şi consumului unor plante ca pirul roșu, laptele cucului, 

mlădițe de conifere etc; poate fi prevenit prin controlul periodic al stării de sănătate a 

ugerului, evitarea consumului plantelor amintite mai sus, respectarea duratei normale 

de muls etc; 

b) cu nuanță albastră - se manifestă prin colorarea albăstruie a laptelui care se 

accentuează prin păstrare; acest defect este datorat în primul rând infecției cu anumite 

bacterii și în al doilea rând de consumul exagerat de lucernă, hrișcă sau ecvisetacee, 

 
7 https://www.creeaza.com/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561.php#_ftn19 
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iarbă la începutul primăverii, fiind evidențiată culoarea albăstruie şi la laptele smântânit 

sau în care s-a adăugat apă; prevenția se face prin înlăturarea tuturor cauzelor 

menționate; 

c) cu nuanță de galben - apare în cazul mamitelor purulente, precum şi datorită unor 

microorganisme ce secretă pigmenți galbeni sau a unor drojdii din genul 

Saccharomyces etc; prevenirea se face prin asigurarea unor condiții de igienă normală 

a mulsului şi de spălare şi dezinfectare corectă a utilajelor de recoltare şi a vaselor de 

păstrare a laptelui, 

3. Lapte cu gust şi miros de grajd. Se datorează igienei precare a adăposturilor, menținerii 

laptelui proaspăt muls un timp îndelungat în interiorul grajdului, contaminării cu bacterii de 

tip coli şi din genul Clostridium. Se poate preveni prin curățenia perfectă a animalelor şi a 

adăposturilor şi prin transportul imediat al laptelui după mulgere în camera de lapte, în 

tancurile de păstrare. 

4. Lapte cu gust de furaje. Diferă după felul nutrețului ingerat, fiind prezent mai ales la laptele 

proaspăt muls Se datorează hrănirii animalelor cu nutrețuri necorespunzătoare ca usturoi, 

ceapă, rapiță, nap, plante aromatice etc şi se previne foarte ușor prin îndepărtarea acestor 

nutrețuri din hrana animalelor.  

5. Laptele cu gust sărat. Datorită modificării raportului clor/lactoză în ultima perioadă a 

lactației sau în perioada colostrală, laptele proaspăt muls poate avea gust sărat. Se poate 

preveni prin mulgerea separată a vacilor ce sunt în aceste faze de lactație. 

6. Lapte cu gust acru, amar şi străin. De regulă, aceste defecte nu se observă la laptele proaspăt 

muls, dar se accentuează în timpul păstrării acestuia: 

a) gustul de acru se datorează descompunerii lactozei; 

b) gustul de amar se datorează descompunerii proteinelor, dar şi consumului unor plante 

ca pelin, lupin, frunze de castan, precum şi apariției unor microorganisme în lapte; 

c) gustul de rânced şi săpunos se datorează descompunerii grăsimilor de către enzimele 

lipolitice produse de bacterii provenite din apele de spălare, resturilor de detergenți 

folosiți la igienizarea vaselor;  

d) gustul fad, neplăcut se datorează hrănirii animalelor cu reziduuri din industria 

alimentară (borhoturi, tăiței de sfeclă, șroturi) conservate necorespunzător; 

e) gustul şi mirosul de ulei de pește este provocat de acțiunea lipolitică a unor enzime 

care descompun trigliceridele şi lecitinele din lapte, precum şi acțiunii catalitice a 

urmelor de cupru asupra globulelor de grăsime; 

f) gustul şi mirosul de medicamente se datorează tratamentelor cu antibiotice a diferitelor 

afecțiuni ale ugerului.   

Aceste defecte se pot preveni prin înlăturarea cauzelor de producere şi în special prin 

spălarea, clătirea şi dezinfectarea corectă a utilajelor şi vaselor de manipulare a laptelui şi 

prin răcirea şi păstrarea laptelui la temperaturi scăzute după muls.  

7. Laptele cu gust metalic. Se datorează creșterii conținutului de cupru sau fier putându-se 

accentua în timpul păstrării îndelungate a laptelui. Se poate preveni prin folosirea utilajelor 

şi instalațiilor fabricate din aluminiu sau din oțel inoxidabil. 

8. Lapte filant. Se manifestă prin creșterea acidității şi vâscozității laptelui şi se datorează 

faptului că bacteriile sunt inactivate de creșterea mare a acidității, nefiind în stare să mai 

producă astfel acid lactic ci mucine. Se poate preveni prin spălarea şi dezinfectarea corectă a 

utilajelor. 

9. Lapte cu conservabilitate necorespunzătoare. Se manifestă prin creșterea rapidă a acidității 

şi ca urmare la temperatura de fierbere are loc coagularea laptelui. Este datorat infecției 

masive a laptelui cu microorganisme, bacterii, care precipită cazeina asociată cu păstrarea 

laptelui după muls la temperaturi ridicate. Se poate preveni prin spălarea şi dezinfectarea 
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utilajelor şi instalațiilor de manipulare a laptelui, precum şi prin răcirea şi păstrarea la o 

temperatură scăzută a acestuia imediat după muls.  

Laptele care prezintă defecte de gust, defecte de miros sau defecte de consistență și de culoare 

nu este admis în consum. Pentru a preveni și evita apariția defectelor, ce sunt datorate în mare 

parte transportului și păstrării laptelui în condiții necorespunzătoare, astfel este necesar să se 

dea o mare atenție transportului și depozitării acestuia luând următoarele măsuri: 

• se va feri de lumină în timpul transportului și păstrării; 

• vasele în care se livrează și se păstrează laptele trebuie să fie curățate bine și spălate; 

• buteliile nu trebuie să prezinte crăpături iar bidoanele trebuie să fie în stare bună, curate 

și fără miros, cu acoperirea interioară fără fisuri sau pete de rugină; 

• încăperile în care se păstrează trebuie să fie curate și răcoroase. 

4.1.6. Falsificările laptelui 

Pentru a realiza un câștig mai mare sau pentru a masca unele defecte, unii producători sau 

comercianți modifică compoziția chimică a laptelui în mod fraudulos. Cele mai frecvente falsificări 

ale laptelui se referă la adaosul de apă sau la extragerea unei părți din grăsimea lui. În primul caz 

densitatea laptelui scade, iar în cel de al doilea caz aceasta crește, dar conținutul în grăsime nu mai 

este cel normal. Dacă se practică însă dubla falsificare, adică smântânirea parțială şi adăugarea de 

apă, densitatea nu apare modificată, mascând astfel frauda la recepția laptelui. În lapte se mai pot 

adăuga şi diferite substanțe conservante (acid boric, acid salicilic etc), pentru a împiedica 

dezvoltarea bacteriilor şi acidifierea produsului, substanțe care produc tulburări gastro-intestinale, 

în special la copii. Un alt mijloc de falsificare îl constituie adăugarea în lapte a unor substanțe 

neutralizante (carbonat sau bicarbonat de sodiu), pentru a masca acidifierea laptelui şi a împiedica 

precipitarea cazeinei. Aceste substanțe însă modifică pH-ul laptelui, favorizând astfel dezvoltarea 

bacteriilor proteolitice, care determină în final apariția unor produse toxice în lapte (I Răducuţă, 

2008). 

1. Falsificarea laptelui prin adaos de apă. Este una din denaturările cel mai frecvent practicate. 

Din punct de vedere economic, reprezintă sustragerea unei cantități însemnate de lapte şi 

înlocuirea ei cu apă. Sub aspect fizico-chimic înseamnă modificarea compoziției, iar din 

punct de vedere alimentar, reducerea valorii nutritive. În funcție de calitatea apei sub aspect 

microbiologic sau chimic, pot apare probleme de sănătate la consumatori. În vederea 

recunoașterii acestui tip de falsificare, se determină: densitatea, substanța uscată degresată, 

substanța uscată totală. În cazul falsificărilor, valorile parametrilor mai sus menționați se 

modifică față de STAS, astfel:  

- densitatea scade sub 1,029; 

- substanța uscată degresată scade sub 8,5%; 

- proteina scade sub 3,2%. 

2. Falsificarea în scopul corectării densității.  Falsificarea cu apă reduce valoarea densității în 

mod semnificativ, deci decelarea este foarte ușoară prin controlul sumar de calitate, care se 

efectuează la recepționarea laptelui. Pentru mascarea acestei fraude se recurge de multe ori 

la cea de-a doua falsificare şi anume la adăugarea unor substanțe cu densitate mărită care să 

fie ușor solubile în apă, deoarece numai în stare dizolvată pot modifica densitatea, să  fie ușor 

de procurat şi ieftine, să aibă greutate specifică mai mare, astfel încât să modifice densitatea 

adăugată în cantități mici, să nu modifice proprietățile organoleptice şi pe cât posibil să fie 

asemănătoare cu componenții laptelui, pentru a fi greu decelabil. 

3. Falsificarea cu clorură de sodiu. Este frauda cea mai frecvent  întâlnită, clorura de sodiu 

întrunind toate condițiile menționate mai sus. Decelarea este relativ dificilă, deoarece se 

găsește în lapte în mod natural, iar în unele situații particulare (ca în cazul mastitelor), 

clorurile depășesc limitele normale. Conținutul mediu în cloruri al laptelui este de 140 
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mg/100 ml produs şi valoarea maximă posibilă nu depășește 170 mg/100 ml produs. Laptele 

obținut de la vaci cu mamite poate avea un conținut de cloruri de până la 200 mg/100 ml. În 

acest caz însă, testele de mastită vor fi pozitive.  

4. Falsificarea cu uree. Constituie o fraudă rar întâlnită şi ușor de depistat. Având în vedere că 

ureea este un produs labil din punct de vedere chimic, aceasta se descompune repede, cu 

eliberare de amoniac şi dă imediat miros şi gust specific laptelui. Se poate determina 

cantitativ, prin tehnici de laborator specifice. 

5. Falsificarea cu azotați. Constituie una din cele mai periculoase fraude care transformă 

laptele în produs absolut toxic şi care poate duce la grave accidente de sănătate, în special la 

copii mici.  Prezența azotaților în lapte poate avea şi alte surse decât adăugarea directă 

intenționat. Astfel, azotatul de amoniu constituie un îngrășământ chimic foarte folosit în 

practica agricolă şi constituie principala sursă de contaminare a apei. Astăzi, aproape toate 

zonele din țară sunt contaminate, atât în ceea ce privește apa de profunzime, cât şi cea 

potabilă. Pe baza acestei situații şi standardul de stat pentru apa potabilă admite prezenta 

azotaților până la 45 mg/l. Se întâlnesc însă şi cazuri când această limită este depășită. Prin 

intermediul apei se produce contaminarea indirectă a laptelui, în special în timpul 

operațiunilor de igienizare a instalațiilor, mai ales în cazul neglijențelor, când rămân diferite 

cantități de apă pe conducte, recipiente etc. În cazul laptelui falsificat direct cu apă, conținutul 

în azotați poate ajunge la câteva zeci de mg/l (N Popescu şi col, 1982).  

6. Falsificarea cu fosfați este mai rar întâlnită. Decelarea se face prin determinarea conținutului 

în fosfor, care la laptele falsificat depășește valoarea laptelui normal, respectiv de 90 mg/100 

ml. 

7. Falsificarea cu neutralizanți. Laptele are o reacție acidă, respectiv 15-19oT, iar pH-ul 6,4-

6,7. Dacă condițiile de igienă a mulsului sunt necorespunzătoare şi nu are loc răcirea laptelui, 

încărcătura microbiană fiind mare poate produce rapid acidifierea laptelui. Pe măsură ce 

acidifierea crește, se produce precipitarea cazeinei. La valori de 22-26oT, precipitarea nu este 

vizibilă la temperatura ambiantă, dar se evidențiază la încălzire. Acest lucru atrage după sine 

o serie de inconveniente, deoarece laptele nu mai poate fi prelucrat pentru consum. La 

recepția laptelui, cel cu valori de peste 19oT de regulă este respins. Pentru neutralizarea 

acidității crescute, furnizorii recurg la introducerea în lapte a diverselor substanțe alcaline, în 

special bicarbonat de sodiu şi chiar hidroxid de sodiu. Prin implicațiile pe care le presupune 

această practică este interzisă prin lege şi încadrată la categoria falsificări. Falsificarea cu 

neutralizanți are şi implicații de ordin tehnologic, împiedicând coagularea şi ducând la 

scăderea randamentelor produselor lactate. Depistarea este posibilă pe baza următoarelor 

criterii (C. Banu, Camelia Vizireanu): 

- proba fierberii (culoare brună şi gust de săpun pentru laptele ce conține bicarbonat de 

sodiu) ; 

- aciditatea  14oT la laptele falsificat; 

- pH-ul  6,7 la laptele falsificat; 

- reacțiile la alizarină (culoare roșie violacee) şi albastru de brom timol (culoare albastră 

verzuie) pozitive la laptele falsificat; 

- determinarea conținutului de calciu din lapte (cel falsificat are un conținut mai mare de 

150 mg Ca la 100 ml lapte); 

- determinarea sodiului din lapte (laptele este falsificat când se depășește limita maximă 

de 60 mg sodiu la 100 ml lapte); 

- colorația roşie-roşietică a laptelui prin proba cu acid rozolic în cazul adaosului de 

bicarbonat sau carbonat.  

8. Falsificarea cu conservanți. Substanțele conservante inhibă flora microbiană şi previn 

acidifierea, oprind astfel procesul de hidroliză al lactozei. Implicațiile sunt aproximativ 

asemănătoare, sau chiar mai grave decât în cazul folosirii neutralizanților. Astfel, substanțele 
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conservante în cantitate moderată blochează dezvoltarea bacteriilor lactice, dar nu şi a celor 

patogene care în absența concurenței, după un timp scurt de acomodare se dezvoltă 

vertiginos. Ulterior, în operațiile de prelucrare a laptelui, prezența conservanților afectează 

procesele de fermentație dirijată şi au implicații în starea de sănătate a organismului, precum 

şi în eficiența economică (C. Savu şi Mihai Gabriela, 1997). Gama conservanților este mai 

mare, dar cei mai la îndemână sunt:  

- apa oxigenată este un conservant care acționează prin punerea în libertatea a 

oxigenului, care afectează bacteriile acidolactice  în special şi mai puțin pe cele 

patogene. Acțiunea sa este scurtă şi durează atât timp cât se eliberează oxigen. Ea 

maschează unele neglijențe de ordin igienic. Implicațiile asupra sănătății 

consumatorului sunt însă grave, acest conservant producând iritații ale mucoasei 

gastrice şi chiar a funcțiilor hepatice. Aceste substanțe au efect cumulativ, iar uneori 

chiar imediat În cazul folosirii acestui conservant, laptele poate avea uneori gust 

amărui; 

- oxigenul activ poate favoriza râncezirea incipientă a grăsimilor. Decelarea acestei 

substanțe se face numai în faza în care nu s-a descompus; 

- formolul  se decelează organoleptic, atunci când cantitățile sunt mari sau prin proba cu 

acid sulfuric, ori proba cu clorură ferică; 

- acidul salicilic adăugat în lapte în proporție de 0,05 %, asigură conservabilitatea 

produsului 1-2 zile. Nocivitatea substanței face ca folosirea ei în scopul conservării 

laptelui să fie interzisă. Decelarea se face pe baza unor reacții de laborator, bazate pe 

modificări de culoare (acidul salicilic cu clorura ferică dă un compus de culoare 

violetă). 

 Având în vedere efectele nocive ale tuturor acestor substanțe asupra sănătății consumatorului, 

se impune un maximum de vigilență în depistarea lor de către organele abilitate şi 

sancționarea drastică a falsificatorilor. 

9. Substituirea laptelui de oaie cu laptele de vacă. Constituie infracțiune, fiind practicată de 

producătorii particulari sau societăți comerciale în scopul obținerii unor venituri suplimentare 

ilegale, care afectează în final consumatorul. Amestecul sau chiar substituirea, se face 

datorită compoziției chimice diferite, respectiv laptele de oaie având un conținut de substanță 

uscată mai mare decât cel de vacă. Substituirile se răsfrâng ulterior asupra produselor 

prelucrate (cel mai frecvent la brânzeturi) şi duc la frustrarea cumpărătorului. 

10. Introducerea de colostru în lapte. Constituie o altă infracțiune, care are ca scop corectarea 

procentului de substanță uscată şi implicit a densității, având în vedere aceste caracteristici 

ale colostrului, care sunt mult mai ridicate față de laptele normal de vacă. Deși substanța 

uscată totală este într-un procent foarte mare, diferitele componente ca lactoza sunt într-un 

procent mai mic la colostru, ceea ce modifică gustul laptelui spre fad, leșios. Proteina prezintă 

de asemenea o compoziție diferită, în sensul că fracțiunile albuminice şi globulinice sunt în 

proporție mai mare, iar cazeina este într-o cantitate mai mică. Aceste diferențe au implicații 

tehnologice importante cum ar fi: slaba coagulare în prezența cheagului sau pepsinei şi 

coagulare la tratamentele termice. O altă caracteristică care îl face impropriu pentru 

prelucrare, este aciditatea crescută (48oT), care îl face mai susceptibil la alterarea proteolitică. 

Totodată, grăsimea prezintă un grad mai mare de emulsificare la colostru, ceea ce face ca 

separarea acesteia să se facă cu dificultate. Valorificarea colostrului pentru consumul public 

sau în amestec cu lapte este interzisă prin lege. 

11. Falsificarea cu înlocuitori de lapte. Cea mai întâlnită infracțiune este cu Inlavit, produs 

destinat pentru hrana vițeilor ca substituent de lapte Industrial se obține din lapte praf 

degresat, grăsimea din lapte fiind substituită cu un melanj de grăsimi animale şi vegetale. 

Produsul conține antioxidanți, vitamine, microelemente, substanțe medicamentoase şi 

amidon. Prin reconstituire, înlocuitorii pot imita laptele natural pentru falsificare Inlavitul 
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praf se reconstituie cu apă şi se prezintă ca lapte natural (falsificare integrală) sau se amestecă 

cu lapte normal (falsificare parțială). Decelarea infracțiunii se realizează ușor prin examen 

organoleptic şi fizico-chimic.  

12. Introducerea laptelui mastitic în consumul public. Reprezintă o fraudă care poate fi ușor 

decelată prin determinarea indicelui clor-lactoză (C. Savu şi Mihai Gabriela, 1997). Mastitele 

constituie un pericol de diverse grade în ceea ce privește riscul asupra consumatorului. 

Laptele mastitic nu se pretează pentru consumul public (ca lapte de consum sau procesat), 

din motive igienico-sanitare, în special şi chiar tehnologice. În cazurile de mastită clinică, 

modificările sunt evidente, iar în cazurile de mastită subclinică acestea sunt mai puțin 

evidente uneori chiar fără modificări aparente, ca şi mastitele remise clinic unde lichidul este 

opalescent, gustul şi mirosul modificate, deși chimic şi bacteriologic sunt modificări. În 

laptele de colectură, în care procentul de lapte mastitic este de 10-15 %, pot apare şi unele 

abateri tehnologice: acidifiere deficitară,  apariția de flocoane în laptele pasteurizat, coagulare 

şi fermentație anormală, maturare tardivă a brânzeturilor, lipsă de aromă la unt. Măsurile de 

prevenire trebuie să pornească de la eradicarea bolii animalelor, urmate de controlul medical 

al îngrijitorilor din domeniu şi a lucrătorilor din industria de procesare, precum şi tratarea 

termică eficientă a laptelui. Bacilul poate scăpa la pasteurizare în coagulii  proteici, sau chiar 

în cazul fierberii în spumă, unde nu se realizează temperatura de sterilizare. Legat de 

problema laptelui mastitic şi a altor afecțiuni a animalelor producătoare de lapte, se pune şi 

problema decelării antibioticelor. Se cunoaște influența nedorită a acestor medicamente, care 

pot ajunge în organismul uman prin consum de lapte şi produse lactate. Efectele sunt de 

natură alergică, toxică şi pot crea biorezistenţă. Din punct de vedere tehnologic, apar 

probleme sau perturbări în procesele fermentative datorită acțiunii inhibitoare a acestora 

asupra bacteriilor lactice. Decelarea se bazează pe metode microbiologice specifice (V. 

Stănescu, 1998). 

4.1.7. Metode de prevenire a defectelor şi a falsificărilor laptelui şi produselor lactate 

Așa cum s-a arătat, laptele constituie un aliment ideal pentru alimentația oamenilor pe tot 

parcursul vieții acestora. Având în vedere implicațiile asupra sănătății omului, precum şi cele de 

ordin economic, trebuie luate în calcul toate metodele menite să prevină defectele și falsificările 

laptelui și a produselor din lapte: 

1. obligarea tuturor persoanelor implicate în producerea şi procesarea laptelui, inclusiv a 

personalului care asigură legătura între verigi, ca de exemplu personalul din transport, 

să își însușească noțiunile legate de valorile normale ale parametrilor laptelui şi de 

implicațiile care le dau defectele şi falsificările;  

2. controlul sever al laptelui şi a produselor lactate pe tot parcursul producerii acestora, 

de la recepție până la livrare. Persoanele însărcinate cu controlul calității laptelui, 

trebuie să aplice sancțiunile legale cu maximum de vigilență. Oricât de bine este 

efectuat procesul de instruire a personalului în scopul prevenirii acestor inconveniente, 

nu trebuie uitat nici o clipă că pot apare nereguli voite sau accidentale În concluzie, 

controlul trebuie făcut cu responsabilitate maximă.  

  Noul sistem de control introdus pe scară largă în Comunitatea Europeană, respectiv sistemul  

HACCP (analiza elementelor întâmplătoare în punctele critice de control), a fost introdus şi în 

România de către producătorii şi procesatorii interesați în a-şi îmbunătăți sau chiar perfecționa 

calitatea produselor. Acest lucru devine imperios necesar, în situația în care concurența acționează 

în conformitate cu regulile economiei de piață. Analiza riscurilor, a punctelor critice de control 

(HACCP) este un sistem științific de management al siguranței în consum a alimentelor. Este o 

metodă sistematică, interactivă de identificare, evaluare şi control al riscurilor asociate produselor 

alimentare. Sistemul este utilizat de personalul implicat în circuitul alimentelor, pentru planificarea 



99 

 

şi instituirea procedurilor proiectate în scopul de a preveni, elimina sau a reduce la niveluri 

acceptabile riscurile care ar putea afecta siguranța alimentelor (Gabriela Rotaru, 2001).  

Industria alimentară din țara noastră trebuie să se alinieze sub toate aspectele la cerințele 

unei producții moderne de alimente. Aceasta presupune, în ordine, aplicarea unor standarde de 

producție igienică, a codurilor de bune practici de lucru (GMP), a sistemului HACCP şi în final 

realizarea şi certificarea sistemului propriu de calitate conform standardelor SR EN ISO 9000 

(Marieta Ciobanu, E. Ciobanu, 2001).  

Principiile sistemului HACCP de control sunt următoarele:  

- analiza elementelor întâmplătoare; 

- identificarea punctelor critice de control; 

- determinarea limitelor critice, a nivelului obiectivelor şi a toleranțelor acestora; 

- elaborarea unui sistem de monitorizare; 

- stabilirea acțiunilor corective necesare; 

- întocmirea documentației; 

- efectuarea verificării şi revizuirea procedeelor 

  În cazul laptelui am putea rezuma toate mijloacele de prevenire a defectelor şi falsificărilor 

ca fiind: sănătatea animalelor, igiena de la muls până la fazele finale şi recepția care dă verdictul 

pentru calitate. În ideea de a răspunde noțiunii de calitate, care implică factori senzoriali, igienici 

şi nutritivi, trebuie respectate tehnologiile actuale de obținere a acestui produs atât de valoros. 

Prevenirea defectelor şi a potențialilor factori de risc pentru sănătatea omului, obligă specialiștii la 

o continuă pregătire în acest domeniu. 

   

 

4.1.8. Ambalarea laptelui de consum 

  Laptele de consum se ambalează în bidoane de oțel sau de aluminiu, în butelii de sticlă și 

în ambalaje de carton sau din material plastic, avizate de Ministerul Sănătății. Conținutul net  al 

bidoanelor  este de 20, 25 sau 40 litri, acestea trebuie să fie închise ermetic cu capace metalice 

curate. Buteliile de sticlă în care poate fi ambalat laptele de consum pot avea un conținut net de 

250, 500 și 1.000 litri, fiind închise cu capsule de aluminiu de culori diferite, în funcție de tipul de 

lapte pe care îl conțin: 

- capsula roșie pentru laptele cu 2% grăsime; 

- capsula argintie pentru laptele cu 3% grăsime; 

- capsula albastra pentru laptele cu 3,6% grăsime. 

În ultima perioadă sunt utilizate ambalaje nerecuperabile, din material plastic (polietilenă), 

hârtie pergament parafinată și carton. Marcarea laptelui se face pe capsulele buteliilor de sticlă, 

material plastic sau pe pungă de plastic cu următoarele specificații: firma, societatea, marca, 

denumirea produsului și tipul acestuia: lapte de consum normalizat, smântânit, hiperproteic, 

integral, conținutul de grăsime în %, procedeul de tratament termic (pasteurizat, sterilizat), sunt 

admise prescurtările de tipul „past”, „UHT”- tratat la temperatura ultraînaltă pentru laptele 

pasteurizat se va menționa. „A se păstra la temperatura de 38 grade C”, cantitatea în mililitri, data 

și termenul de valabilitate. 

Laptele se depozitează în încăperi frigorifice, la temperatura de 2-8 grade C și umiditate 

relativă de 75-78%. Este necesară dezinfectarea încăperilor în care se depozitează laptele fiind 

interzisă păstrarea laptelui în locuri insalubre. Transportul laptelui se  face utilizând cisterne, 

bidoane și navete din sârmă sau din material plastic pentru laptele ambalat în butelii de sticlă. Pe 

întreg lanțul circulației tehnice se vor respecta instrucțiunile sanitare și sanitar- veterinare în 

vigoare. În condițiile de ambalare și păstrare menționate mai sus termenul de valabilitate pentru 

laptele de consum este de 24 ore (ziua livrării).  
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4.2. CALITATEA PRODUSELOR LACTATE 

4.2.1. Calitatea iaurtului 

 

Definiție. Origine. Caracteristici organoleptice, fizico-chimice și microbiologice. 

Iaurtul este sortimentul cel mai răspândit din grupa produselor lactate acide. Iaurtul este 

cunoscut încă din secolul al VII-lea în Asia Mică şi Peninsula Balcanică. Datorită însușirilor sale 

valoroase s-a răspândit ulterior în Europa Centrală şi de Vest, precum şi în multe alte țări. Numele 

de iaurt este de origine turcă, ''ia-urt'' însemnând lapte acru. În ultimul timp, producţia de iaurt pe 

plan mondial a crescut, datorită perfecționării tehnologiei de fabricație, diversificării sortimentelor, 

cererii crescânde a consumatorilor şi valorii dietetice deosebite a acestuia. Din punct de vedere a 

compoziției sale microbiologice, iaurtul este un produs al fermentației lactice sub acțiunea a două 

specii de bacterii lactice specifice: Lactobacillus bulgaricus şi Streptococcus thermophilus Inițial, 

iaurtul se obținea numai din lapte de oaie sau de bivoliță, iar actualmente cel mai răspândit 

sortiment de iaurt este cel fabricat din lapte de vacă, care se realizează sub diferite tipuri. La noi în 

țară iaurtul se poate obține din lapte de vacă, de oaie, de bivoliță ca atare sau în amestec, cel mai 

răspândit fiind cel fabricat cel din lapte de vacă (Ghe. Georgescu, 1999). 

Fabricarea iaurtului se realizează prin pasteurizarea laptelui la temperaturi înalte, respectiv 

85-87°C, cu menținerea timp de 25-30 min, iar dacă este posibil, se recomandă ridicarea 

temperaturii la 90-95°C și menținerea timp de 3-5 minute În funcție de tipul produsului fabricat, 

normalizarea conținutului de grăsime al laptelui se face după cum urmează: 

• iaurt slab, din lapte smântânit cu maxim 0,1% grăsime; 

• iaurt gras, din lapte cu 2,8% grăsime; 

• iaurt foarte gras, special, din lapte cu 6,0% grăsime. 

În plus față de aceste clasificări, standardul produsului oferă și iaurt suplimentar foarte 

gras, care este fabricat din lapte cu 4% grăsime și 15% substanță uscată, care poate fi obținut prin 

concentrarea parțială a laptelui. Această operațiune poate fi finalizată numai în fabrici sau zone 

dotate cu concentratoare cu vacuum special concepute în acest scop. Proprietățile organoleptice, 

fizico-chimice și microbiologice, pe care trebuie să le îndeplinească iaurtul, sunt următoarele: 

a) Proprietăți organoleptice (STAS 3665-1999)* 

➢ aspectul și consistența: coagul consistent, cremos, fără bule de gaz; la rupere aspect 

porțelanos; se admite eliminare de zer; la sortimentele gras și slab, consistența coagulu-

lui este potrivită (mai slabă); 

➢ culoare: albă de lapte sau cu nuanță slab gălbuie; 

➢ miros și gust: specific de iaurt, plăcut, acrișor; nu se admite gust sau miros străin (amar, 

rânced, de mucegai etc) 

b) Proprietățile fizice și chimice (STAS 3665-1999)* sunt prezentate în tabelul nr.4.6 

Tabel nr.4.6  - Proprietățile fizice și chimice ale iaurtului 

Parametrii Tipul de iaurt 

Foarte gras Gras Slab 

Grăsime, % min 6 2,8 1 

Substanță uscată, % min 14,5 11,3 8,5 

Aciditatea, în grade Thorner 75145 75140 

Substanțe 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, în cazul nostru produsele lactate, trebuie să corespundă 

caracteristicilor organoleptice și fizico-chimice reglementate prin standarde şi norme interne. În 

unele cazuri, lactatele prezintă modificări ale acestor caracteristici, numite defecte, care sunt 

datorate calității necorespunzătoare a materiei prime utilizate, nerespectării parametrilor procesului 

tehnologic specific de fabricație sau unor condiții neigienice de obținere. Principalele defecte ale 

iaurtului, precum și cauzele acestora sunt prezentate în tabelul nr.4.7. 

 

Tabel nr.4.7. -  Principalele defecte ale iaurtului 

Defectul Cauzele apariției 

A) defecte privind proprietățile organoleptice 

Coagul cu consistență moale ➢ Materie primă necorespunzătoare din punct de vedere 

calitativ cu un conținut redus de substanțe proteice. 

➢ Termostatarea laptelui însămânțat la temperatură prea 

scăzută sau o durată insuficientă. 

➢ Utilizarea unor culturi cu activitate redusă sau dozajul prea 

mic. 

➢ Modificarea raportului dintre streptococi și bacili cu 

predominarea streptococilor, ca urmare a temperaturilor prea 

scăzute la termostatare sau a calității culturilor. 

Coagul cu consistență 

vâscoasă, filantă 

➢ Folosirea la însămânțarea laptelui a unor culturi degenerate 

(expirate, necorespunzătoare). 

➢ Infectarea laptelui cu bacterii dăunătoare, nespecifice iaurtului 

Coagul spongios, buretos, 

cu 

numeroase bule de gaz 

➢ Infectarea laptelui cu bacterii din grupa coli aerogenes sau cu 

drojdii. 

➢ Pasteurizarea insuficientă a laptelui. 

➢ Spălarea și dezinfectarea necorespunzătoare a utilajelor 

folosite la însămânțarea și ambalarea laptelui. 

Gust acru pronunțat de 

suprafermentat 

➢ Depășirea temperaturii și a duratei de termostatare. 

➢ Răcirea insuficientă sau prea lentă a produsului după 

termostatare. 

➢ Folosirea unei cantități prea mari de culturi la însămânțarea 

laptelui. 

➢ Păstrarea timp îndelungat, peste termenul de valabilitate a 

produsului sau în condiții necorespunzătoare de temperatură. 

Gust fad, fără aromă ➢ Utilizarea unor culturi nespecifice iaurtului, în care predomină 

bacilii lactici. 

➢ Temperatura de termostatare prea ridicată. 

➢ Modificarea raportului dintre streptococi și bacilii lactici, prin 

favorizarea dezvoltării mai mult a lactobacililor. 

B) Defecte privind proprietățile fizice și chimice 

Aciditatea depășită, peste 

limita maxim admisă 

➢ Aceleași cauze ca și la produsul cu gust acru pronunțat, de 

suprafermentat. 

Separarea de zer în proporție 

ce depășește procentul 

admis 

➢ Depășirea duratei de termostatare. 

➢ Practicarea unor temperaturi prea ridicate la termostatare. 

➢ Agitarea sau zdruncinarea produsului imediat după 

fermentare, fără o prerăcire corespunzătoare. 
Sursa:https://wwwcreeazacom/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561php#_ftn19 
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4.2.2. Calitatea laptelui bătut 

Definiție. Origine. Caracteristici organoleptice, fizico-chimice și microbiologice. 

 

Laptele bătut este un produs lactat fermentat care se obține ca produs secundar la 

producerea untului. Prin fabricația acestuia este păstrată întreaga cantitate de cazeină din lapte, care 

este precipitată sub formă de flocoane fine, mai ușor digerabile. 

Încă din antichitate oamenii cunoșteau influența binefăcătoare a produselor lactate acide 

asupra organismului. În Grecia și Italia încă din secolele III-IV din laptele de soia și din laptele de 

capră se preparau produse lactate acide. În Rusia o răspândire mai mare au căpătat produsele lactate 

acide la începutul secolului XX, după descoperirea făcută de marele microbiolog rus Mecinikov I 

N, care a argumentat teoretic acțiunea favorabilă a acestora asupra organismului. 

Produsele lactate acide se fabrică din lapte de vacă, de oaie, de capră, bivoliță etc integral 

sau degresat sau din amestecul acestora prin introducerea culturilor bacteriene singulare sau 

combinate și o tratare tehnologică corespunzătoare fiecărui produs în parte. Ca rezultat al 

dezvoltării în lapte a microorganismelor introduse, are loc fermentarea lactozei și acumularea 

acidului lactic, sub acțiunea căruia cazeina coagulează, formând coagulul caracteristic acestor 

produse. Produsele lactate acide sunt considerate alimente dietetice și au proprietăți curative. 

Valoarea dietetică și alimentară a produselor lactate acide rezultă din faptul, ca ele conțin toate 

substanțele nutritive din lapte, însă într-o formă mai ușor accesibilă pentru organism. 

Laptele de vacă destinat fabricării laptelui bătut este, mai întâi, recepționat, filtrat și curățit 

de impuritățile conținute după care este trecut la prelucrare. În funcție de tipul produsului fabricat, 

normalizarea conținutului de grăsime a laptelui se face diferențiat, după cum urmează: 

• tip extra, cu 4% grăsime; 

• tip I Sana, cu 3,6% grăsime; 

• tip II gras, cu 2,0% grăsime; 

• tip III slab, cu 0,1% grăsime 

Laptele bătut are următoarele proprietăți: 

a) Proprietăți organoleptice (SP 504-96) 

➢ aspect și consistență: coagul fin, compact sau cu o consistență fluidă de smântână 

proaspătă; se admit particule vizibile de coagul; 

➢ culoare: albă, de lapte; 

➢ gust și miros: plăcut, caracteristic, acrișor, răcoritor, fără gust și miros străin 

b) Proprietățile fizico-chimice sunt prezentate în tabelul nr.4.8 (SP 504-96): 

 

Tabel nr.4.8. - Proprietăți fizico-chimice ale laptelui bătut 
Parametrii Condiții de admisibilitate 

Tip extra Tip I Sana Tip II Tip III 

Grăsime % 4±0,1 3,6 ±0,1 2±0,1 max 0,1 

Aciditate T max 120 120 120 120 

Substanțe proteice, % min 3,2 3,2 3,2 3,2 

Temperatura la livrare,  C 8 8 8 8 
Sursa: SP 504-96 

 

c) Condițiile microbiologice. Acestea trebuie să îndeplinească normele igienico-sanitare 

pentru alimente și a normele sanitare veterinare. 

                                            Defectele laptelui bătut 

Fiind un produs lactat fermentat, laptele bătut are, în cea mai mare măsură, aceleași defecte 

ca și iaurtul, cauzele apariției acestora fiind cele prezentate în Tabelul nr.4.7. 
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4.2.3. Calitatea chefirului 

Definiție. Origine. Caracteristici organoleptice, fizico-chimice și microbiologice. 

 

Chefirul, cunoscut și sub numele de Kefir, este un produs lactat din lapte fermentat, care 

își are originea în regiunea Caucaz. Este preparat prin introducerea granulelor de chefir în lapte 

de vacă, capră sau oaie. Chefirul tradițional era făcut în burdufuri care erau atârnate lângă o ușă. 

Oricine trecea pe acolo lovea burduful pentru ca laptele și granulele de chefir să se amestece bine. 

Granulele de chefir sunt o combinație de bacterii și drojdii (ciuperci) într-un amestec de 

proteine, lipide și zaharuri. Această simbioză de substanțe formează granule care seamănă cu 

conopida În zilele noastre, chefirul devine din ce în ce mai apreciat datorită noilor cercetări privind 

foloasele pe care le aduce sănătății. Granulele de chefir sunt o comunitate foarte dinamică și 

complexă de microorganisme în care se găsesc multe tipuri diferite de bacterii și ciuperci. 

Chefirul tradițional este fermentat la temperatura camerei, de obicei fiind lăsat peste 

noapte. Datorită fermentării lactozei rezultă o băutură acrișoară, carbogazoasă și ușor alcoolică cu 

o consistență asemănătoare iaurtului diluat. La începutul secolului XX, chefirul era fermentat în 

lăptarii de mici dimensiuni și ajungea la un procent de alcool între 1–2%, însă chefirul preparat 

pentru comerț, cu metode moderne de protecție are mai puțin de 1% alcool, probabil datorită 

timpului redus de fermentare. Există tipuri de chefir care se dezvoltă și în alte lichide. Ele pot fi 

diferite de chefir și prin aspect și prin componența microbiană. Chefirul de apă se dezvoltă în apă 

cu zahăr (uneori se adaugă fructe uscate cum ar fi smochinele și zeama de lămâie), sunt lăsate o zi 

sau mai mult la temperatura camerei. Pentru a prepara chefir tradițional este nevoie de granule de 

chefir care sunt o comunitate cu aspect gelatinos formată din bacterii și ciuperci. Granulele de 

chefir conțin o polizaharidă solubilă în apă cunoscută sub numele de «kefiran», ce lasă în gură un 

gust și o senzație a unei texturi de sfoară. Granulele de chefir nu pot fi produse din nimic, ci ele 

cresc în timpul fermentării, în plus sunt produse și alte granule. Granulele de chefir pot fi cumpărate 

sau donate de către alte persoane care cresc chefir. Ele au o nuanță între alb și galben și sunt de 

obicei de mărimea unei nuci, însă pot fi și mici cât un bob de orez. 

Pentru a obține chefir cu un conținut de grăsime de 3,3%, laptele integral poate fi 

normalizat prin adăugarea de lapte smântânit. Această operație se efectuează în vana în care 

urmează a se face pasteurizarea, însămânțarea și fermentarea laptelui. În funcție de temperatura și 

durata proceselor fermentative ce se produc, se poate modifica raportul între fermentația lactică și 

cea alcoolică, astfel ca produsul ce se va obține să aibă mai mult caracteristicile de produs lactat 

acid sau de băutură lactică gazoasă cu un conținut redus de alcool. 

Chefirul fabricat  poate fi de trei tipuri: 

- chefirul slab de o zi, având aciditatea de max 90°T ºși max 0,2% alcool; 

- chefir mijlociu de două zile, având aciditatea de max 105°T și max 0,4% alcool; 

- chefir tare de trei zile, având aciditatea de max 120°T și max 0,6% alcool. 

Chefirul slab este produsul cu cele mai bune proprietăți dietetice și nutritive, având o 

durată scurtă de fermentare (o zi) și având conținut mai rar de alcool și gaze.  

Proprietățile organoleptice și fizico-chimice pe care trebuie să le îndeplinească chefirul:  

a)  Proprietăți organoleptice 

➢ aspect: coagul fin omogen, cu bule fine de gaz; nu se admite separarea de zer peste 

10%; 

➢ consistență: fluidă, de smântână proaspătă, cu bule fine de gaze; 

➢ culoare: albă, alb-gălbuie, uniformă; 

➢ gust și miros: plăcut, caracteristic, acrișor, ușor înțepător, răcoritor, fără gust și 

miros străin. 
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b) Proprietățile fizico-chimice ale chefirului sunt prezentate în tabelul nr.4. 9 (STR 389-

96) 

 

Tabel nr.4.9 - Proprietățile fizico-chimice ale chefirului 

Parametrii Condiții de admisibilitate 

Grăsime, % 3,3±0,1 

Aciditate în grade Thorner 110 

Substanțe proteice, % min 3 
Sursa: STR 389-96 

 

Defectele chefirului 

Chefirul previne mutațiile genetice și are proprietăți antioxidante. Se poate schimba 

conținutul nutritiv prin simpla fermentare pentru perioade de timp mai scurte sau mai lungi. Ambele 

etape aduc diferite beneficii sănătății. Chefirul contribuie, de asemenea, la digerarea lactozei în 

calitate de catalizator, din acest motiv fiind mai potrivit decât alte lactate pentru persoanele care 

suferă de intoleranță la lactoză. S-a demonstrat printr-un studiu aplicat șobolanilor ca keefiranul 

din chefir reduce cazurile de hipertensiune și nivelul colesterolului din plasma sangvină. Fiind un 

produs lactat fermentat, chefirul are o serie de defecte ce sunt prezentate în Tabelul nr.4.10. 

 

Tabel nr.4.10 -  Defectele chefirului 

Defectul Cauzele apariției 

Gust străin, nespecific cu 

miros neplăcut 

 

➢ Maiaua de granule de chefir folosită, este învechita, 

activitate slăbită. 

➢ Infectarea produsului cu bacterii, ca urmare a 

nerespectării regimului de pasteurizare și a condițiilor 

de igienă. 

Consistență fluidă, cu degajare 

mare de gaze 

➢ Modificarea echilibrului microbian în sensul 

reducerii 1 bacteriilor lactice și favorizarea 

drojdiilor. 

Consistență cu bule (ochiuri) mari 

de gaze în exces 

➢ Infectarea laptelui cu bacterii producătoare de gaze. 

➢ Activitate prea intensă a drojdiilor. 

Separare pronunțată de zer ➢ Fermentația lactică depășită datorită nerespectării 

temperaturii și a duratei de fermentare. 

Coagul cu aspect grunjos ➢ Slăbirea activității bacteriilor lactice (în special a 

streptococilor. 

Gust nespecific, acru asemănător 

iaurtului 

➢ Dezvoltarea prea intensă a bacteriilor în detrimentul 

drojdiilor. 
Sursa:https://wwwcreeazacom/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561php#_ftn19 

 

4.2.4.  Calitatea smântânii 

Definiție. Origine. Caracteristici organoleptice, fizico-chimice și microbiologice. 

 

Smântâna este un produs lactat gras, de culoare albă-gălbuie, care se formează la suprafața 

laptelui nefiert, după ce a fost lăsat câtva timp la temperatura obișnuită, sau care se separă din lapte 

cu o mașină centrifugă specială. După câteva zile grăsimea din laptele prins se ridică la suprafață 

într-o pojghiță mai groasă sau mai subțire, în funcție de grăsimea laptelui. Această durată de câteva 

zile este scurtată în procesele industriale de obținere a smântânii prin fermentație și folosind 

centrifuge numite separatoare. În România, în comerț se găsește smântâna fermentată numită și 
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smântână de consum, se obține din lapte de vacă sau de bivoliță, nefiert, pus într-un vas la prins 

într-un loc răcoros și uscat. 

Smântâna reprezintă un produs lactat cu conținut mărit de grăsime, fabricat din lapte de 

vacă şi din cel de bivoliță. Smântâna se fabrică în două categorii: 

- smântână dulce pentru alimentație și pentru necesități culinare (prepararea de frișcă, 

cremelor etc); 

- smântână fermentată. 

În funcție de materia primă utilizată smântâna se fabrică pur lactică şi smântână cu diferite 

adaosuri de origine vegetală (uleiuri, proteine, gemuri, cafea). Calitatea smântânii pentru 

alimentație se apreciază după indicii organoleptici, fizico-chimici şi microbiologici. Indicii 

organoleptici- aspectul, consistența, culoarea, gustul şi mirosul smântânii-trebuie să corespundă 

cerințelor standardelor în vigoare.  

Dintre indicii fizico-chimici la smântână se apreciază conținutul de grăsime şi aciditatea, 

iar dintre cei microbiologici - prezența microorganismelor dăunătoare şi patogene, iar în smântâna 

dulce- şi încărcătura bacteriană totală. Conținutul de grăsime şi aciditatea trebuie să corespundă 

sortimentului de smântână fabricată, iar indicii microbiologici -normelor igienice stabilite. 

Conform standardelor în vigoare smântâna pentru alimentație trebuie să corespundă 

următoarelor caracteristici organoleptice (Tabel nr.4.11): 

 

Tabel nr.4.11- Caracteristicile organoleptice ale smântânii 

Indici Caracteristici 

Smântână dulce Smântână fermentată 

Aspect și 

consistență 

Omogenă, fluidă fără aglomerări de 

grăsime sau substanțe proteice. 

Omogenă, vâscoasă, fără aglomerări de 

grăsime și substanțe proteice. 

Gust și miros Dulceag curat, cu aromă de 

pasteurizare, fără gust și miros 

străine. 

Plăcut, aromat, slab acrișor de 

fermentație lactică fără gust și miros 

străin. 

Culoare De la albă până la alb-gălbuie, uniformă în toată masa. 

 

Condițiile de calitate ale unor sortimente de smântână sunt prezentate în tabelul următor: 

 

Tabel nr.4.12 - Condiții de calitate ale unor sortimente de smântână pentru alimentație 

Smântână dulce Smântână fermentată 

Tipul Conținutul 

de grăsime 

% 

Aciditatea 

T 

Tipul Conținutul 

de grăsime 

% 

Aciditatea 

T 

De origine pur lactică 

Pasteurizată 8 16-17 Pasteurizată 15 70-110 

 10 18-19  20 65-100 

 20 19  25 65-100 

 35 19  30 60-100 

 

Defectele smântânii 

În general, smântâna  are o compoziție asemănătoare cu a laptelui, având însă un conținut 

mai mare de grăsime, care variază între 20 şi 70%, în mod obișnuit fiind cuprins între 20-40 %. 

Denumirea de smântână (conform normelor FAO), se aplică numai produsului care are un conținut 

de minimum 15% grăsime. În cazul când produsul are un conținut între 10 şi 18%, denumirea de 

smântână trebuie să fie însoțită de un prefix sau sufix: de exemplu ''semismântână'', ''smântână 



106 

 

pentru cafea'', etc. Calitatea produsului scade în cazul folosirii materiei prime necorespunzătoare 

sau nerespectării  tehnologiei de fabricare, iar  în smântână pot apărea unele defecte: 

 

Tabel nr.4.13 - Defectele smântânii fermentate 

Defecte Cauzele apariției defectului Măsuri de prevenire 

Aspect stratificat Apare mai frecvent în smântână cu 

conținut redus de grăsime și 

neomogenizată. 

Omogenizarea smântânii și 

respectarea duratei de 

depozitare. 

Constanța filantă Nerespectarea parametrilor de maturare. 

Folosirea culturilor infectate. 

Respectarea tehnologiei, 

înlocuirea culturii. 

Gust fad Folosirea culturilor fără proprietăți 

aromatizate, maturare incompletă, 

temperatura prea scăzută. 

Folosirea culturilor active. 

Respectarea temperaturii și 

duratei de maturare. 

Gust acru pronunțat Supramaturare, depozitare prea 

îndelungată sau la temperaturi ridicate. 

Reducerea cantității de maia, 

respectarea parametrilor de 

maturare. 

Gust de oxidat, 

uleios 

Descompunerea  grăsimii. Verificarea conținutului de 

metale în materia primă. 

Gust de drojdii Infectarea cu drojdii. Înlocuirea maielei. 

Respectarea regimului igienic. 
Sursa:https://wwwcreeazacom/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561php#_ftn19 

 

4.2.5. Calitatea  untului 

Definiți. Origine. Caracteristici organoleptice, fizico-chimice și microbiologice. 

 

Untul este unul din produsele lactate cele mai răspândite, prezentând o deosebită 

importanță pentru alimentația omului, datorită proprietăților sale nutritive şi energetice. 

Componentul de bază al untului este grăsimea care reprezintă între 74 şi 83%, restul fiind format 

din substanță uscată negrasă şi apă. Untul este cunoscut din antichitate de la greci, de unde 

prepararea lui a fost preluată de romani, extinzându-se treptat şi la alte popoare. În limba română, 

cuvântul unt provine din latinescul unctum, produs ce se folosește la ungere. La sfârșitul secolului 

XIX, după descoperirea separatorului, a luat dezvoltare producţia industrială de unt, care cu timpul 

s-a perfecționat continuu prin introducerea pasteurizării smântânii şi folosirea culturilor de bacterii 

lactice selecționate. Astăzi, fabricarea untului a devenit o industrie modernă, dotată cu utilaje de 

înaltă tehnicitate ce permit realizarea unor indici economici remarcabili. 

Untul este produsul obținut din smântână pasteurizată şi prelucrată prin însămânțare cu 

fermenți lactici. Untul este un concentrat de grăsime din lapte, a cărui componentă principală constă 

din gliceride solidificate sub formă de cristale de diferite dimensiuni. Pe lângă grăsimi, untul 

conține și substanță uscată degresată, vitamine, apă, aer, etc. În untul tradițional cu un conținut de 

82-84% grăsime proporția diferiților componenți este prezentată după cum urmează: 

➢ A- Faza grasă: 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-Apă = 

14-16% 

➢ B-Apă = 14-16% 

➢ C - Substanță uscată negrasă 0,4-1,8%, din care: Lactoză-0,1-0,3%;  Substanțe azotate 

0,3-0,8% (cazeină 0,2-0,6%; lactalbumină 0,1-0,05%; peptide, aminoacizi - urme);  

Săruri minerale - 0,1-0,2% (fără NaCl);  Vitamina C - 3 mg /kg;  Vitamina B2 - 0,3 mg 

/kg. 
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Conținutul diferitelor ingrediente din unt variază într-un interval considerabil, în funcție de tipul 

de unt, de materiile prime utilizate, de metoda de fabricație ș.a. În funcție de conținutul de 

grăsime untul se clasifică în (Guzun, V., şi col.,2001; Oprean, L., Tita, M., A.,2001; Popa, G., 

Stănescu, V., 1981;Savu, C., Petcu, C., , 2008;Sahleanu, V., C., Sahleanu,2002) :  

- Unt extra – 85% grăsime 

- Unt superior - 80% grăsime 

- Unt de masă tip A -74% grăsime 

- Unt de masă tip B – 65% grăsime 

În tabelul nr. 4.14. și tabelul nr. 4.15 sunt prezentate caracteristicile  organoleptice ale 

untului cât și caracteristicile fizico-chimice.  

 

Tabel nr.4. 14- Caracteristicile organoleptice ale untului 

Caracteristici Clasificare tip unt 

Unt extra/ 

unt superior 

Unt de masă 

Tip a 

Unt de masă 

Tip b 

Culoare De la alb-gălbui la galben 

deschis, uniformă în toată 

masa, cu luciu caracteristic la 

suprafață și pe secțiune  

Albă sau galbenă cu luciu slab sau mat cu 

ușoare striuri 

Aspect pe 

secțiune 

Suprafața continuă, fără 

picături vizibile de apă, fără 

goluri de aer și fără impurități 

Picături rare de apă 

limpede, goluri de aer 

mici, accidentale, 

fără impurități  

Cu picături mici de 

apă tulbure 

repartizate  uniform, 

goluri mici de aer și 

fără impurități 

Consistența la 

10-20 oC 

Masă onctuoasă, compactă 

omogenă, nesfărâmicioasă 

Masă mai puțin onctuoasă suficient de 

compactă, pe secțiune mai puțin omogenă 

nesfărâmicioasă 

Miros Plăcut, caracteristic Arome satisfăcătoare 

fără mirosuri străine 

Fără aromă specifică 

cu miros slab 

perceptibil de acrișor 

sau alte mirosuri 

Gust Plăcut, aromat fără gust străin Suficient aromat, fără 

gust străin 

Gust fad, ușor 

acrișor, fără gusturi 

străine 
Sursa: Dima, D, Mărfuri alimentare și securitatea consumatorului, Editura Economica, București, 2006 

 

Tabel nr.4.15 Caracteristicile fizico-chimice ale untului 

Caracteristici Unt tip extra Unt tip superior Unt de masă 

Grăsime % min 83 80 78 

SU (fără grăsime), % max 1,0 1,2 1,5 

Apa+SU(fără grăsime) , % max 16 20 22 

Aciditate , grade, max 2 2 2 

Reacția Kreiss pentru gradul de 

prospețime 

negativă negativă negativă 

Sursa: Dima, D, Mărfuri alimentare și securitatea consumatorului, Editura Economica, București, 2006 

 

Din punct de vedere microbiologic untul nu trebuie să conțină germeni patogeni 

(salmonele, stafilococi), aceștia  se admit în limitele restrânse, conform avizării organelor sanitare 

și Ministerului Sănătății: 

o număr bacterii califorme la 1 g produs, maximum 100; 
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o număr de drojdii și mucegaiuri la 1 g, maximum 1000; 

o număr de Escherichia coli la 1 g, maximum 10; 

o număr de germeni patogeni stafilococi ce coagulează pozitiv la 1 g, maximum 10. 

 

Defectele untului 

Verificarea calității untului se face pe loturi de același tip, aceeași calitate şi în același fel 

de ambalaj. Caracteristicile organoleptice, chimice şi microbiologice trebuie să corespundă 

condițiilor din STAS, pentru diferite tipuri de unt: extra, superior şi de masă ( calitatea I şi II). 

Pentru ca untul să corespundă unor indicatori igienico-sanitari, care au şi rolul de a preveni 

modificările calitative din timpul depozitării de durată, se efectuează analiza microbiologică pentru 

determinarea prezenței sau absenței germenilor patogeni şi a numărului de bacterii coliforme, 

mucegaiuri şi drojdii. 

 

Tabel nr.4.16 - Defectele untului 

Defecte Cauzele apariției defectului 

Unt alb ➢ Obținut din amestec de lapte de vaca cu lapte de bivoliță; influenta 

furajării de iarna 

Unt pestriț ➢ Smântâna prea acida cu grunji de cazeina care trec în unt ; 

repartizarea neuniforma a apei malaxarea insuficientă 

Unt prea colorat ➢ Cantitatea mare de colorant; hrana cu furaje verzi 

Consistenta moale ➢ Supra malaxarea untului; temperatura ridicată la batere 

Consistenta 

sfărâmicioasă 

➢ Spălarea untului cu apa rece; malaxarea insuficienta 

Gust de mucegai ➢ Neasigurarea igienei utilajelor și a apei de spălare 

Gust de învechit ➢ Datorat materiei prime; pasteurizarea insuficientă a smântânii; 

depășirea perioadei de păstrare 

Gust de rânced ➢ Acțiunea mucegaiurilor, luminii, aerului; apa de spălare infectata; 

furaje râncede 

Gust de pește ➢ Prezenta metalelor în apa de spălare; 

➢ Suprafermentarea smântânii 

Separarea de apă ➢ Malaxarea insuficientă 

 

4.2.6. Calitatea brânzeturilor 

Definiție Origine Caracteristici organoleptice, fizico-chimice și microbiologice 

Brânzeturile sunt printre cele mai vechi alimente manufacturate, fiind utilizate în 

alimentația omului încă de acum 5.000 de ani. Proprietățile sale organoleptice și faptul că au putut 

fi aplicate tehnici empirice de conservare a laptelui le oferă acestora viabilitate în timp.  

Brânza este un produs alimentar lactat, proaspăt sau maturat, solid sau semisolid, obținut 

după rețete adecvate, după coagularea laptelui, fiind rezultatul unui proces complex de fermentare-

maturare, care trebuie controlat şi dirijat În conceptul francez (care este cea mai renumită țară în 

domeniul fabricării brânzeturilor, aici prelucrându-se peste 500 sortimente de brânzeturi), cuvântul 

brânză este rezervat produsului fermentat sau nefermentat, obținut prin coagularea laptelui, 

smântânii, laptelui ecremat sau de amestec, urmată de scurgerea zerului, cu minimum 23 % 

substanță uscată (Ghe. Georgescu şi col 2000).  

Pe plan mondial se fabrică actualmente peste 1.000 de sortimente de brânzeturi, care se 

diferențiază prin modul de coagulare, prelucrare şi scurgere, precum şi prin procesul de maturare, 

în urma căruia se definesc caracterele legate de gust, aromă, textură şi aspect. Din gama foarte largă 
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a produselor lactate, brânzeturile constituie grupa cea mai bogată şi mai variată, care concentrează 

o mare valoare nutritivă pe unitatea de masă, cu mult mai mare în comparație cu laptele ca atare, 

sau cu alte produse lactate acide, fiind considerate pe bună dreptate alimente proteice de cea mai 

înaltă calitate. 

Valoarea nutritivă şi biologică a brânzeturilor depinde de compoziția lor chimică, care la 

rândul ei este influențată de sortiment. Caracteristicile nutriționale ale brânzeturilor constau în 

esență în următoarele (Ghe. Georgescu, 1999): 

- digestibilitate foarte mare, 97-98%, față de 90% la celelalte produse de origine animală; 

- valoare biologică ridicată, 84%, comparativ cu 7 % la carne şi 44% la fasole; 

- conținut ridicat în nutrienți, 18-36% proteine, 16-38% grăsimi, 2,7-5,0% săruri 

minerale, având totodată un conținut bogat în calciu, fosfor, sodiu, mangan, magneziu 

şi în vitamine (A, B1, B2, B6, D, PP şi K); 

- valoare alimentară ridicată (100 g de brânză are o putere de hrănire echivalentă cu 700 

g carne de vițel, 600 g carne de vacă, 400 g carne de porc, 500 g pește, 8-9 ouă, 1.400 

g mere); 

- valoare energetică mare (3.800 kcal/kg, față de 660 kcal/litru de lapte, 1.800 kcal/kg 

carne de vită, 2.170 kcal/kg carne de porc şi 2.086 kcal/kg carne de pasăre); 

- valoare igienică şi dietetică ridicate; 

- apetabilitate foarte bună. 

Datorită calităților lor nutriționale, brânzeturile joacă un rol capital, contribuind astfel la 

asigurarea cerințelor de natură alimentară ale omului. Acestea pot fi utilizate în alimentația umană 

atât ca aliment dietetic, cât şi ca aperitiv sau desert, acest lucru fiind diferit de la o țară la alta, în 

funcție de tradiție şi preferințe. În general, se folosesc ca aperitiv, dar şi ca desert, în asociație cu 

alte produse de origine vegetală ca vin, legume, pâine, fructe etc. În România, brânzeturile se 

folosesc în special ca aperitiv şi într-o mai mică măsură ca desert. Sortimentul cel mai frecvent 

consumat este brânza telemea de diferite tipuri (de vacă, de oaie, de capră, de bivoliță, mixte), mai 

mult sau mai puțin maturată. 

În perspectivă, va trebui ca şi în țara noastră consumul de brânzeturi să devină mult mai 

diversificat, așa cum se petrec lucrurile în țările occidentale, unde structura consumului este foarte 

variată, respectiv brânzeturile proaspete sunt preferate în proporție de 31,7% din total consum, 

brânzeturile cu pastă moale ocupă 29,1%, pastele presate coapte 19,1%, pastele presate necoapte 

16,1% şi pastele perselate cu mucegaiuri 3,9 % (V. Taftă, I. Răducuţă, 1997). 

Brânzeturile sunt produse obținute prin coagularea laptelui cu cheag sau alți coagulanți, 

urmată de eliminarea zerului și maturare. După conținutul de grăsime raportat la substanța 

uscată, brânzeturile se clasifică: 

• brânzeturi dublu creme, cu minim 60% grăsime; 

• brânzeturi creme, cu minim 50% grăsime; 

• brânzeturi foarte grase, cu minim 45% grăsime; 

• brânzeturi grase, cu minim 40% grăsime; 

• brânzeturi trei sferturi grase, cu minim 30% grăsime; 

• brânzeturi semigrase, cu minim 20% grăsime; 

• brânzeturi slabe, cu minim 10% grăsime;8 

Pentru a evalua calitatea brânzei, se fac o serie de determinări pentru a se stabili dacă 

fiecare produs îndeplinește cerințele standardului sau specificațiilor tehnice și dacă acesta poate fi 

consumat. Controlul constă în: verificarea ambalării și marcării – examenul organoleptic; analiza 

chimică și microbiologică. 

 Caracteristicile și calitatea brânzeturilor, depind de un număr mare de factori: 

 
8 https://www.academia.edu/38938667/Obtinere_Branza_Proaspata_de_Vaci 
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- factori microbiologici: compoziția microflorei și succesiunea diferitelor grupe de 

microorganisme în procesul de fabricație;  

- factori biochimici: concentrația și proprietățile enzimelor din lapte, cheag și de origine 

microbiană;   

- factori fizici și fizico-chimici: temperatura; pH; Eh; aspecte osmotice, factori chimici-

concentrația de calciu în coagul și brânza, conținutul de apă, sare, acid lactic, 

compoziția atmosferei sălilor de maturare; factori mecanici-prelucrarea mecanică. 

Dintre toate sortimentele de brânză cele mai fabricate și solicitate de consumatori sunt: 

brânza grasă, cu min 27% grăsime raportată la substanța uscată și brânza slabă, cu max 20% 

grăsime raportată la substanța uscată. Pentru obținerea acestora, laptele se normalizează la 

conținutul de grăsime. Brânza proaspătă de vacă trebuie să le îndeplinească următoarele proprietăți: 

a) Proprietăți organoleptice (STAS 3664-84)* 

- aspect: pastă omogenă, curată, fără scurgere de zer; 

- consistență: pastă fină, cremoasă, nesfărâmicioasă, se admite structura slab 

grunjoasă la tipurile semigroasă și slabă; 

- culoarea: albă, până la alb gălbuie, uniformă în toată masa; 

- miros și gust: plăcut, caracteristic de fermentație lactică, fără miros și gust străin 

(acru, amar, de mucegai, de afumat, de drojdii etc) 

b) Conform standardelor în vigoare brânzeturile proaspete trebuie să corespundă 

următoarelor caracteristici de calitate fizico-chimice: 

 

Tabel nr.4.17. - Caracteristicile fizico-chimice ale brânzei proaspete 

Caracteristici Tipul 

Foarte grasă Grasă Semislabă Slabă 

Grăsime raportată la 

Substanța uscată, % 

Min 50 Min 27 Min 20 - 

Apă, % max 60 70 80 80 

Substanțe proteice, % 

max 

14 15 15,5 17 

Aciditate, T max 190 200 200 210 

Temperatura de livrare, 

C max 

12 12 12 12 

Sursa: https://wwwacademiaedu/38938667/Obtinere_Branza_Proaspata_de_Vaci 
 

Defectele brânzei proaspete de vacă 

Principalele defecte ale brânzei proaspete cât și cauzele cărora se datorează aceste defecte 

sunt prezentate în tabelul nr. 4.18: 

 

Tabel nr.4.18 - Defectele  brânzei proaspete 

Defect Cauzele posibile 

Aciditatea depășită • Utilizarea laptelui cu aciditatea peste limita maxim admisă de 19°T. 

• Folosirea unei cantități prea mari de culturi de bacterii lactice. 

• Durata prea mare de presare a coagulului. 

• Temperaturi prea ridicate în secția de fabricație. 

• Eliminarea insuficientă a zerului 

• Nerăcirea brânzei imediat după obținere. 

Consistență 

sfărâmicioasă 
• Utilizarea laptelui cu aciditatea depășită, peste 19°T. 

• Nerespectarea procesului tehnologic la coagularea laptelui și 

prelucrarea coagulului. 
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• Nu s-a efectuat pastificarea brânzei. 

Gust amar • Utilizarea unei cantități prea mari de clorură de calciu sau enzimă 

coagulantă pentru închegare. 

Gust fermentat însoțit 

de un aspect buretos 
• Infectarea masivă cu bacterii coliforme, ca o consecință a 

nerespectării condițiilor igienic sanitare pe tot parcursul procesului 

tehnologic. 

Gust de drojdii • Infectarea produsului cu drojdii, ca urmare a unei stări 

necorespunzătoare de curățenie a uneltelor, utilajelor sau 

ambalajelor folosite 
Sursa: https://wwwacademiaedu/38938667/Obtinere_Branza_Proaspata_de_Vaci  

 

Temperatura de păstrare a brânzei proaspete se încadrează între 2-8 grade C, iar termenul 

de valabilitate depinde de sortiment. Depozitarea brânzeturilor tari trebuie făcută astfel încât să se 

evite uscarea lor. Nu se depozitează neambalate în frigider și se scot cu 1-2 ore înainte de consum. 

Dacă a ajuns la maturitate, brânza moale și brânza obținută din iaurt trebuie păstrate în 

propriul ambalaj. Dacă nu a ajuns la maturitate, trebuie menținută într-un interval de temperatură 

de 15-16 grade Celsius și apoi consumată în  2- 3 zile. 

4.2. DOCUMENTE DE REFERINȚĂ ALE CALITĂȚII  LAPTELUI ȘI  PRODUSELOR 

DIN LAPTE 

Documentele privind calitatea laptelui și a produselor lactate sunt un element cheie pentru 

gestionarea corectă a managementului calității, asigurând următoarele: 

• creșterea contribuției şi a răspunderii organizațiilor profesionale, societăților 

comerciale, regiilor autonome – față de calitate; 

• creșterea răspunderii personalului; 

• crearea cadrului legislativ corespunzător domeniului calității produselor; 

• elaborarea actelor normative şi documentelor referitoare la calitatea produselor 

 Documentele calității se împart în 3 grupe distincte: 

a. Documente care reglementează calitatea produselor, 

b. Documente care prescriu (definesc) calitatea produselor, 

c. Documente care dovedesc calitatea produselor, 

d. Documentele legislative care reglementează calitatea produselor 

Din categoria de documente specifice produselor alimentare cunoscute la nivel mondial, 

european sau național fac parte:  

➢ standardele internaționale ISO, standardele europene EU sau naționale SR,  

➢ Reglementările specifice Codex Alimentarius CAC,  

➢ Regulamentele europene CE,  

➢ Legile specifice calității la nivel național,  

➢ Hotărâri şi Ordine Guvernamentale, Regulamente şi Norme sanitar veterinare  

Toate aceste documente sunt actualizate constant. De aceea producătorii trebuie să 

respecte documentele legale actualizate. Iată câteva dintre cele mai importante documente legate 

de industria alimentară și calitatea produselor lactate: 

1. Ordonanța nr 20/1992 a Guvernului României din 21/08/1992 versiune actualizată la data de 

29/08/2010 privind activitatea de metrologie. 

2. Ordonanța nr 21/1992 a Guvernului României din 21/08/1992 publicat în Monitorul Oficial, 

partea I nr 212 din 28/08/1992 privind activitatea de standardizare în România abrogată de 

Ordonanța nr 39/1998 din 30/01/1998, versiune actualizată la data de 17/06/2005 privind 

activitatea de standardizare națională. 
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3. Ordonanța nr 21/1992 a Guvernului României din 21/08/1992 versiune actualizată la data de 

01/01/2012 privind protecția consumatorilor. 

 

Dintre Standarde cele mai importante în acest domeniu sunt: 

➢ SR EN ISO 9000/2000 Sisteme de management al calității – principii fundamentale, 

➢ SR EN ISO 9001/2001; ISO 9001/2008 Sisteme de management al calității, 

➢ EN ISO 19011/2000 Linii directoare pentru auditarea sistemului de management al 

calității şi de mediu – principiile şi metodologia standardizării, 

➢ SR 13462-1/2001 Igiena agroalimentară – principii generale, 

➢ SR 13462-2/2001 Igiena agroalimentară – sisteme de management al riscului, puncte 

critice de control, 

➢ SR EN ISO 22000/2005 Standard de referință – Sistem de management al siguranței 

alimentelor – pentru orice organizație din lanțul alimentar – „ De la fermă la furculiță” 

 

Reglementări Europene: 

- Regulamentul (Ce) nr765/2008 al Parlamentului European şi al Consiliului din 9 iulie 

2008 de stabilire a cerințelor de acreditare şi de supraveghere a pieței în ceea ce privește 

comercializarea produselor 

- Regulamentul (CE) nr 178/2002 al Parlamentului European şi al Consiliului din 28 

ianuarie 2002 de stabilire a principiilor şi a cerințelor generale ale legislației alimentare, 

de instruire a Autorității Europene pentru Siguranța Alimentară şi de stabilire a 

procedurilor în domeniul siguranței produselor alimentare – transpus prin legea 150-

2004 cu modificările ulterioare 

- Regulamentul (CE)  nr 852/2004 al Parlamentului European şi al Consiliului din 29 

aprilie 2004 privind igiena produselor alimentare – transpus prin HG 924-2005 

- Regulamentul (CE) nr854/2004 al Parlamentului European şi al Consiliului din 29 

aprilie 2004 de stabilire a unor norme specifice de igiena care se aplică alimentelor de 

origine animală – transpus HG 924-2005 

- Regulamentul (CE) nr 854/2004 al Parlamentului European şi al Consiliului din 29 

aprilie 2004 de stabilire al normelor specifice de organizare a controalelor oficiale 

privind produsele de origine animală destinate consumului uman – transpus prin HG 

955-2005  

- Regulamentul (CE) nr 834/2007 al Consiliului din 28 iunie 2007 privind producția 

ecologică şi 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 

analiză și evaluare calitativă a laptelui și produselor lactate și de modificare a 

Regulamentelor (CE) nr 2771/1999 și (CE) nr 2799/1999 

- Regulamentul (UE) nr 1151/2012 al Parlamentului European și al Consiliului din 21 

noiembrie 2012 privind sistemele din domeniul calității produselor agricole și 

alimentare  

 

Reglementări Codex Alimentarius – calitate şi siguranță alimentară: 

➢ CAC/GL 2-1985 revizuit în 2012 – reglementări privind etichetarea alimentelor  

➢ CAC/GL 21-1997 – principii de stabilire şi aplicare a criteriilor microbiologice pentru 

alimente  

➢ CAC/RCP 57-2005 revizuit în 2009 – cod practic de igienă pentru lapte şi produse din 

lapte 

➢ CODEX STAN 1-1985 revizuit în 2010 – etichetare şi ambalare alimente 
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➢ CODEX STAN 193-1995 – norme generale pentru contaminanți şi toxine prezente în 

produsele destinate consumului uman şi pentru animale 

 

Reglementări prin hotărâri guvernamentale, norme sanitare, ordine, decrete, legi 

naționale: 

1. Ordonanța nr 20/2010 din 18/08/2010 publicat în Monitorul Oficial, Partea I nr 606 din 

26/08/2010 privind stabilirea unor măsuri pentru aplicarea unitară a legislației Uniunii 

Europene care armonizează condițiile de comercializare a produselor 

2. Legea 150/2004 privind siguranța alimentelor 

3. Legea 245/2004 privind securitatea generala a produselor 

4. Legea 246/2004 acreditarea laboratoarelor 

5. Ordinul MAPDR 690 din 28092004 privind întocmirea Caietului de Sarcini pentru un 

produs tradițional 

6. Ordinele comune nr 417/13092002 şi nr 110/7102002 ale ministrului Agriculturii, 

Alimentației şi Pădurilor şi ale președintelui Autorității Naționale pentru Protecția 

Consumatorilor – PRIVIND ETICHETAREA 

7. Hotărâre nr 954/2005 din 18/08/2005 publicat în Monitorul Oficial, partea I nr 805 din 

05/09/2005 privind aprobarea regulilor specifice de igiena pentru alimente de origine 

animală transpuse R CE nr 853/2004 

8. Norma sanitară veterinară şi pentru siguranța alimentelor – ANSVSA – privind 

acordarea de derogări unităților care realizează produse alimentare ce prezintă 

caracteristici tradiționale de la cerințele menționate în Regulamentul Parlamentului 

European și al Consiliului nr 852/2004/CE privind igiena produselor alimentare, 

precum şi de stabilire a procedurii de acordare a derogărilor şi de înregistrare sanitară 

veterinară şi pentru siguranța alimentelor a unităților în care se realizează produsele 

alimentare ce prezintă caracteristice tradiționale din 14/04/2008 publicate în Monitorul 

Oficial, partea I nr 313 din 22/04/2008 aprobată prin Ordin Guvern nr34/2008 din 

14/04/2008 

9. Norma de igienă a Ministerului Sănătății – privind alimentele şi protecția sanitară a 

acestora din 03/04/1995 publicat în Monitorul Oficial, parte I nr 59 din 23/03/1996 

10. Norma de igienă a Ministerul Sănătății – privind producţia, prelucrarea, depozitarea, 

păstrarea, transportul şi desfacerea alimentelor din 16/12/1998  publicat în Monitorul 

Oficial, partea I , nr268 din 11/06/1999 

11. Ordin nr 568/2004 al Ministerului Sănătății din 14/05/2005 – publicat în Monitorul 

Oficial, partea I nr472 din 26/05/2004 pentru aprobarea ghidului privind conținutul 

tematic al modulelor de pregătire a personalului care participă la cursurile de instruire 

profesională privind însușirea noțiunilor fundamentale de igienă 

12. Ordin nr 1956/1995 al Ministerului Sănătății din 18/10/1995 publicat în Monitorul 

Oficial, partea I nr59 din 22/03/1996 privind introducerea şi aplicarea sistemului 

HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) în activitatea de supraveghere a 

condițiilor de igienă din sectorul alimentar 

 

Reglementări specifice pentru domeniul produselor lactate adoptate de producătorii din 

acest domeniu precizez următoarele: 

• 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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• Codex Alimentarius CAC/RCP 57-2005, modificat 2009 cod de practică igienică 

pentru lapte şi produse lactate 

• Regulamentul (CE) nr852/2004 al Parlamentului European şi al Consiliului, din 2004, 

privind igiena produselor alimentare cu completările şi modificările ulterioare 

• Regulamentul (CE) nr853/2004 al Parlamentului European şi al Consiliului, din 2004, 

de stabilire a unor norme specifice de igienă care se aplică alimentelor de origine 

animală cu completările şi modificările ulterioare 

• Regulamentul (CE) nr 2073/2005 privind criteriile microbiologice pentru produsele 

alimentare 

• Regulamentul nr365 din 28/04/2010 de modificare a Regulamentului (CE) 

nr2073/2005 privind criteriile microbiologice pentru produsele alimentare în ceea ce 

privește enterobacteriile din lapte pasteurizat şi din alte produse lactate pasteurizate 

lichide şi Listeria monocytogenes din sarea alimentară 

Documentele care definesc calitatea produselor pot fi:   

- standarde europene,  

- standarde naționale,  

- standarde profesionale,  

- standarde de firmă,  

- norme de calitate,  

- fișe tehnice,  

- caiete de sarcini 

În domeniu produselor lactate precizez următoarele documente care prescriu calitatea: 

• SR EN ISO 707:2000 – Lapte şi produse lactate Ghid pentru eșantionare; 

• SR 6345:1995 – Lapte şi produse lactate Analiza senzorială; 

• SR 13438:1999 – Lapte şi produse lactate Reguli pentru verificarea calității; 

• STAS 2418 – 1961 – Laptele crud integral (cu revizuirile aferente); 

• STAS 1981 – 1970 – Brânza telemea  (cu revizuirile aferente).
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5. ANALIZA DE MARKETING A LAPTELUI 

5.1. POLITICA DE PREȚ, POLITICA DE PRODUS, POLITICA DE DISTRIBUȚIE 

 

Laptele este unul din alimentele cele mai complete, impunându-se prin aportul de trofine, 

dar și prin proprietăți senzoriale, fiind un produs ce se valorifică atât în stare proaspătă sau supus 

prelucrării. Este un aliment indispensabil vieții, valoros din punct de vedere nutritiv. Laptele şi 

brânzeturile sunt alimente esențiale organismului deoarece asigură aportul de calciu şi vitamine B. 

În cercetările de marketing una din principalele componente este piața. Orice firmă care 

își bazează activitatea pe știința marketingului trebuie să dispună de studii de piață. Obiectivele 

studiilor de piață sunt diferite şi acoperă toate componentele activităților de marketing; trebuie să 

furnizeze toate informațiile de care au nevoie echipele de conducere ale firmelor, pentru 

fundamentarea deciziilor de piață.  

Acestea sunt generate, de fundamentarea riguroasă a celor patru politici de marketing, 

respectiv politica de produs, de preț, de distribuție şi de promovare: 

➢ Politica de produs- abordează atât aspecte calitative cât şi cantitative, ceea ce este comun 

tuturor celorlalte politici de marketing 

- Dintre aspectele calitative se numără o varietate de caracteristici, variabile, motive etc 

care constituie obiective ale studiilor de piață. Se urmăresc, de exemplu, cunoașterea unor 

modele de consum sau utilizare existente în rândul populației, reacția consumatorilor la 

diverși stimuli legați de produsul în sine, motive de acceptare sau de respingere a 

produsului, percepția gradului de satisfacție oferit consumatorului, determinarea 

atributelor produsului folosit de consumator pentru fundamentarea deciziei de cumpărare 

etc. Studiile sunt utile pentru producători, deoarece le permite adaptarea produselor la 

cerințele reale ale unei piețe specifice. 

- Aspectele cantitative abordate sunt foarte complexe în studierea pieței cu referire la 

politica de produs. Astfel, se realizează studii de piață care urmăresc dimensiuni cum ar 

fi: cunoașterea de către consumatori a mărcilor de produse/servicii disponibile pe piață, 

cumpărarea unor diferite mărci, cantitatea cumpărată, frecvența cumpărării, frecvența 

utilizării, motive de acceptare/respingere a produselor, intenții de cumpărare, criteriile 

alegerii produselor, evaluarea unor atribute ale produselor etc. 

➢ Obiectivele specifice politicii de preț se abordează atât ca aspecte calitative, cât şi ca dimensiuni 

cantitative. 

- În aspectul calitativ, se urmărește cunoașterea importanței atribuite de consumatori 

variabilei preț, în procesul decizional de cumpărare. Abordarea calitativă a prețului se 

introduce în studiile de piață sub două forme: 

a) prin prisma ierarhizării de către consumatori a unor variabile luate în considerare în 

luarea deciziei de cumpărare, între care şi prețul. Se realizează prin aplicarea a două 

modalități: solicitarea consumatorilor să ierarhizeze variabilele considerate, în 

ordinea importanței lor sau se evaluează însemnătatea fiecărei variabile printr-o 

metodă convenabilă (ex Scala Lickert), fiecare variabilă urmând să aibă un scor, astfel 

încât se poziționează adecvat toate variabilele considerate, inclusiv prețul; 

b) prin evaluarea directă, de către consumatori, a importanței prețului într-un mod mai 

complex, prin introducerea conceptului “preț/calitate”. 

- În aspectul cantitativ referitor la politica de preț solicită elementele necesare 

fundamentării mixului de preț. Folosindu-se eșantioane reprezentative de consumatori, se 

testează gradul de acceptabilitate a diferitelor niveluri de preț, prin luarea în considerare a 

variației altor componente ale produsului. De asemenea, sunt foarte performante studiile 

în care se aplică tehnica de cunoaștere a așteptărilor consumatorilor în privința prețului 
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produselor (price sensitivity). Acestea se aplică deobicei la lansarea pe piață a unor noi 

produse/servicii noi. 

➢ Obiectivele studiilor de  piață se localizează, de asemenea, sub aspecte calitative şi cantitative, 

şi în amplul proces al politicii de distribuție. 

- Din punct de vedere calitativ, sfera distribuției este focalizată în direcția obiceiurilor 

propriu-zise de cumpărare, urmărind cunoașterea importanței acordate distribuției, de 

către consumatori. Aplicându-se tehnici specifice (interviuri de profunzime, discuții de 

grup), sunt testate reacțiile şi percepțiile consumatorilor la diferite variante (strategii de 

distribuție), în ideea de a explora câmpul motivațional, componentele şi factorii 

determinanți, preferințele şi alte elemente relevante pe plan operațional. Din același punct 

de vedere poate fi evidențiat şi interesul consumatorilor pentru alte aspecte ale distribuției 

propriu-zise: practicarea reducerii de prețuri în funcție de locul sau momentul vânzării, 

gradul de acceptare a vânzărilor grupate, cunoașterea surselor de informații la care 

apelează consumatorii, atunci când decid cumpărarea produselor din anumite puncte de 

vânzare. 

- În ceea ce privește aspectele cantitative obiectivele diferă, în funcție de unitățile de 

observare luate în considerare (consumatori, detailiști sau angrosiști). În rândul 

angrosiștilor şi al vânzătorilor cu amănuntul se abordează criterii de alegere a furnizorilor, 

cantități de aprovizionare, structură sortimentală, mărci, frecvența aprovizionării, în timp 

ce în rândul consumatorilor se urmărește: frecvența cumpărării, cantități cumpărate, locul 

cumpărării, aspecte temporale, apelarea la serviciile specifice etc. Aceste aspectele 

cantitative prezintă numeroase particularități în profil teritorial, în țara noastră, datorită 

configurației specifice a canalelor de distribuție şi a rețelei cu amănuntul existentă în 

diferite zone  

➢ Obiectivele politicii promoționale îmbracă, de asemenea, aspecte calitative şi cantitative: 

- Din punct de vedere calitativ, rezultatele studiilor de piață sunt folosite pentru proiectarea 

campaniilor promoționale. Este vorba, în esență, de orientarea studiilor în scopul 

cunoașterii: 

❖ atitudinii consumatorilor față de diverse surse de informare, prin prisma credibilității 

şi însemnătății acestora în fundamentarea procesului decizional de cumpărare. De 

asemenea, se studiază percepția consumatorilor nu numai în privința publicității, ci şi 

referitoare la alte aspecte promoționale În acest context se pune un mare accent pe 

conturarea imaginii firmei (mărcilor) în rândul consumatorilor, precum şi a elementelor 

luate în considerare la formarea şi evoluția imaginii. De exemplu, se studiază impactul 

sponsorizării asupra imaginii firmelor, sau a relațiilor publice desfășurate de diverse 

firme, în scopul obținerii unei imagini propice activității de piață. 

❖ percepției consumatorilor cu privire la diferite suporturi publicitare, inclusiv prin 

prisma activităților de creare a acestora. De altfel, studiile calitative sunt singurul 

instrument ce poate fi aplicat pentru asemenea scopuri, întrucât abordările cantitative 

fie nu sunt adecvate, fie ar fi deosebit de costisitoare. În acest sens, cunoașterea 

percepției consumatorilor cu privirea la spoturile comerciale pentru televiziune sau 

radio, a reclamelor prin intermediul panourilor, a inserțiilor publicitare în ziare şi 

reviste, a reclamelor dispuse pe mijloace de transport etc consumatorilor li se prezintă 

mai multe variante deja create, urmând ca varianta percepută cel mai aproape de scopul 

emitentului să fie folosită în campania promoțională respectivă. Un mare accent se 

pune, pe cunoașterea percepției coordonate a consumatorilor, în sensul recepționării 

aceluiași mesaj publicitar de fond, transmis prin intermediul mai multor suporturi, un 

caz particular reprezentând participarea consumatorilor înșiși la crearea unor reclame. 

- Pe planul cantitativ al studiilor realizate în domeniul politicii promoționale, obiectivele 

urmărite sunt numeroase, indiferent dacă în cercetare sunt cuprinși numai consumatorii 
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finali, sau sunt implicați şi distribuitorii şi vânzătorii cu amănuntul În esență, obiectivele 

avute în vedere în această privință pot fi grupate în două mari categorii: 

a) obiectivele vizând cunoașterea în termeni cantitativi, a numărului de “ținte” atinse de 

diferite activități promoționale, între care se iterează: sursele de informare la care 

apelează consumatorii, credibilitatea acestor surse, evaluarea importanței diverselor 

surse în procesul de informare a consumatorilor pentru fundamentarea deciziilor de 

cumpărare; 

b) evaluarea eficacității diferitelor activități promoționale: evocarea, spontană sau 

sugerată, a conținutului unor mesaje promoționale; compararea eficacității mesajelor 

promoționale, în rândul unor segmente de consumatori bine definite; evaluarea globală 

a campaniilor promoționale desfășurate prin mai multe activități, în ideea de a cunoaște 

cele mai potrivite suporturi; evaluarea comparativă a eficienței campaniilor 

promoționale realizate pentru produse sau servicii concurente pe piață. 

Cunoașterea obiectivelor de mai sus este insuficientă pentru fundamentarea adecvată a 

deciziilor mixului promoțional, deoarece, studiile de audiență nu pot ajunge la nici o concluzie în 

privința modului în care mesajele transmise au fost de fapt receptate de consumatori. Acestea 

trebuie completate cu studii de eficacitate, respectiv cercetări care să evidențieze clar ce anume au 

receptat consumatorii dintr-un anumit mesaj promoțional. Departajarea  studiilor de piață de restul 

cercetărilor de marketing pot fi surprinse două aspecte (Florescu, C. ,1992): 

a) unul de ordin cantitativ, ce rezumă sfera nevoilor şi a consumului şi respectiv sfera 

comportării produselor la consumator/utilizator sau în cea a post-consumului 

b) unul de ordin calitativ, ce include în sfera cercetărilor de marketing investigațiile de 

mare complexitate ce înglobează întregul câmp comportamental al utilizatorului, 

înainte şi după înfăptuirea actului de piață 

Tipologia studiilor de piață realizată după conținutul acestora este prezentată în Anexa 1 

- Analizele şi prognozele pieței oferă cel mai larg câmp de cercetare pentru studiile de profil. 

 

5.2. MIXUL DE MARKETING AL PRODUSELOR LACTATE 

  

Prin materializarea strategiei de piață, promovarea unei politici globale de marketing 

presupune inițierea unui șir de acțiuni practice şi antrenarea unor eforturi pentru desfășurarea lor. 

Este vorba de un ansamblu coerent, pe baza unor programe, care să optimizeze eforturile de 

marketing necesare pentru promovarea strategiei de piață, a politicii de marketing respective. 

➢ Marketingul în agricultură 

Noțiunea de marketing utilizată mai ales în a doua jumătate a secolului nostru relevă că 

acest domeniu de activitate a apărut dintr-o dublă necesitate: dorința de a descrie aparatul 

comercial, de a separa domeniile de analiză economică a cererii şi de a integra variabilele calitative 

la principalele raționalități economice care țin cont de rezultatele cercetărilor psihologice şi ale 

comportamentului social. Totodată, afirmarea marketingului ca știință are un caracter 

interdisciplinar, întrucât se sprijină pe concepte ale economiei politice, ale unor economii de 

ramură, a științei manageriale etc. 

Marketingul reprezintă o concepție economică specifică economiei de piață, privind 

orientarea şi mobilizarea agenților economici pentru obținerea de beneficii prin satisfacerea 

cerințelor pieței interne şi externe, la cererea specifică a consumatorilor. 

Activitatea de marketing se concretizează în stabilirea cantității şi structurii produselor, în 

politica investițiilor, a inovațiilor, în domeniul desfacerii produselor. Privind domeniul produselor 

agricole, marketingul, are anumite particularități datorită caracterului piețelor acestor produse.  

Ramura marketingului specializată în problemele acestui domeniu, indiferent dacă este 

vorba de produse care merg în consumul industrial, sau sunt direct desfăcute populației poartă 

denumirea de marketing agricol sau marketing în agricultură(Manole V., Stoian M.,2002). 
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Marketingul agricol cunoaște o serie de particularități generate de specificul activității 

agricole, acestea referindu-se la: dependența mai mare a producției agricole de factorii naturali şi 

biologici, caracterul sezonier al producției vegetale, nivelul mai scăzut al informației din 

agricultură etc.  

Principalele probleme ce fac obiectul cercetărilor de marketing în agricultură, şi anume:  

- studierea produselor agroalimentare, privitor la: studiul comparativ al produselor 

competitive, forma în care produsele trebuie să ajungă la consumatorul final, stabilirea 

beneficiarului produselor, testarea pieței, depistarea de noi clienți, simplificarea sau 

lărgirea de sortimente, studiul prezentării produselor agroalimentare; 

- studierea pieței produselor agroalimentare, va avea în vedere gradul de pătrundere a 

produselor producătorului agricol pe piață, creșterea poziției întreprinderii pe piața 

produselor, previziunea vânzărilor, studierea factorilor de influență a pieței, studierea 

dinamicii şi structurii piețelor, dimensiunea întreprinderii agricole sau industriale care 

livrează produsul către consumatorul final; 

- studierea distribuției produselor agroalimentare, a logisticii marketingului, care 

urmărește modul cum se desfac produsele, studiul eficacității vânzărilor, analiza 

cheltuielilor de distribuție şi analiza magazinelor de desfacere, existența fluctuațiilor 

sezoniere ale producției agricole. Toate acestea determină necesitatea unor operații 

suplimentare de depozitare şi condiționare, pentru menținerea unui raport cât mai stabil 

între cererea şi oferta produselor respective; 

- studierea acțiunilor promoționale ce are la bază activitatea publicistică, studiile 

motivaționale etc. 

Sistemele de marketing transformă produsele rezultate din sistemele agricole în produse 

de consum distribuite în spațiu şi în timp.  

➢ Marketing–mixul instrument de promovare a politicii de marketing 

Într-un mediu dinamic schimbările sunt obligatorii prin eforturi suplimentare ce oferă 

oportunități, șanse noi de dezvoltare. Strategia de piață reprezintă un mijloc de orientare, de 

identificare a exigențelor şi tendințelor evoluției pieței iar materializarea presupune concentrarea 

unor eforturi în vederea dezvoltării unor acțiuni propice. Aceste acțiuni alcătuiesc un ansamblu 

coerent, ce are la baza anumite programe care maximizează eforturile de marketing necesare în 

vederea promovării strategiei de piață, a politicii de marketing respectiv.  

➢ Conceptul de marketing mix 

Disponibilitatea resurselor oferă posibilitatea de a realiza diverse combinații cu 

concretizări diferite. Multitudinea posibilităților de realizare a contactului cu mediul extern, pe baza 

coordonatelor strategiei de piață adoptate, se realizează un echilibru între posibilități şi presiunea 

exercitată de “forțele pieței“ și să obțină o eficiență maximă( Neil H. Borden, 1964). De procesul 

cristalizării şi dezvoltării conceptului de marketing-mix se leagă însă şi numele altor specialiști, 

între care  EJ Mc Carthy, M de Chollet şi alții. 

Conținutul mixului de marketing este pus în evidentă prin următoarele instrumente: 

dezvoltarea produsului, determinarea prețului, adoptarea mărcilor, canalele de distribuție, vânzarea 

directă, publicitatea, promovarea la locul vânzării, condiționarea, expunerea în raft, serviciile, 

logistica, cercetarea şi analiza informațiilor. Pentru a delimita mai bine conținutul mixului de 

marketing, s-au grupat toate aceste instrumente aflate la dispoziția întreprinderii în jurul celor patru 

piloni ai activității de marketing, şi anume: produsul, prețul, distribuția (plasamentul) şi 

promovarea( George Schwart ,1965). 

Astfel, produsul înglobează calitatea, modelul, mărcile, dimensiunile, ambalajele, 

serviciile după vânzare etc; prețul include stabilirea nivelurilor de preț în diferite etape din ciclul 

de viață al produsului, include reducerile şi ofertele speciale, comisioanele acordate întreprinderilor 

partenere, structura prețului etc; distribuția  are în vedere canalele de distribuție, logistica 

mărfurilor, rețeaua de distribuție etc; promovarea se realizează prin publicitate, promovare de 
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relații publice etc. Conceptul de marketing–mix desemnează orientarea activității de marketing a 

întreprinderii în funcție de resursele interne şi condițiile pieței prin combinarea într-un tot unitar, 

coerent, sub forma unor programe, a elementelor politicii de produs de preț, de distribuție şi de 

promovare. Elementele de bază al mix-ului de marketing sunt: 

• Produsul-reprezintă oferta tangibilă a unei firme şi include calitatea, aspectul, 

caracteristicile, adoptarea mărcilor şi modul de ambalare; 

• Prețul-adică suma de bani pe care consumatorii trebuie să o plătească pentru achiziționarea 

unui produs; 

• Plasamentul sau distribuția - se referă la activitățile pe care firma trebuie să le desfășoare 

astfel încât produsul să fie accesibil şi disponibil pentru categoriile de consumatori vizate; 

• Promovarea definește acțiunile legate de comunicațiile cu privire la produs şi de 

promovarea acestuia pe piața – țintă. 

Cei 4P reprezintă punctul de vedere al vânzătorului asupra instrumentelor de marketing 

de care el dispune pentru influențarea cumpărătorilor. Din punct de vedere al cumpărătorului, 

fiecare instrument de marketing este menit să-i ofere un avantaj în calitatea de consumator. Robert 

Lauterborn susține chiar că cei 4P corespund celor 4C ai clientului: 

 

Cei “4P” Cei “4C” 

Produs Cumpărătorul cu cerințele şi dorințele sale 

Preț Cost suportat de cumpărător 

Plasament (distribuție) Comoditatea achiziționării 

Promovare Comunicare 

 

5.3. POLITICA DE PRODUS 

 

Cea mai importantă componentă a acestuia, denumită de unii specialiști “sâmburele” 

marketingului( Manfred Bruhm, Handbuch Des Marketing, C.H. Beck Verlag, Munchen, 1989) 

este politica de produs. Apreciind că produsele şi serviciile reprezintă principala “cale de 

comunicare” dintre firmă şi piață, alți specialiști consideră politica de produs drept pivot al întregii 

activități de marketing(Rom Mankin ). Obiectivul politicii de produs este maximizarea efectelor 

economico-financiare în condițiile valorificării la cote maxime a resurselor. Aprecierea trebuie 

făcută funcție de orizontul de timp pentru care se stabilesc (pe termen lung, mediu şi scurt), de 

profilul activității firmei (producătoare, comercială, prestatoare de servicii), sau de natura pieței 

căreia se adresează (internă sau externă a bunurilor de consum). 

Direcțiile strategice în politica producătorului pot fi: 

• Strategia stabilității gamei de produse – prin păstrarea şi consolidarea poziției 

câștigate pe piață şi întărirea prestigiului de care se bucură în rândul consumatorilor; 

• Strategia restrângerii gamei de produse – în scopul simplificării structurii sortimentale 

a mărfurilor produse până la limitele care permit o demarcație clară între produse 

(specializare), asigurându-se o concentrare a  potențialului material şi uman impusă 

când s-a diversificat exagerat gama sortimentală (fără diferențieri distincte). Efectul va 

fi reducerea cheltuielilor de producție şi creșterea eficienței economice; 

• Strategia diversificării gamei de produse – în scopul nuanțării modalităților de 

satisfacere a nevoii căreia i se adresează produsul ducând la lărgirea pieței acestuia; 

• Strategia diferențierii unui produs în cadrul gamei – prin detașarea acestuia în cadrul 

gamei unei structuri sortimentale cu scopul consolidării imaginii câștigate de agentul 

economic, a prestigiului acestuia în rândul consumatorilor;  

• Strategia perfecționării produselor – prin îmbunătățirea periodică a parametrilor 

calitativi ai acestora. Se poate realiza prin schimbări de aspect (ambalaj, porționare); 
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• Strategia înnoirii gamei de produse – recomandată ca fiind cea mai complexă să fie 

adoptată în faza de maturitate, pentru înlocuirea mărfurilor îmbătrânite cu altele noi 

superioare calitativ cu scopul de preluare a consumatorilor produsului eliminat de către 

noul produs; 

Direcțiile strategice ale politicii de produs ce privesc dimensionarea şi structura gamei 

sortimentale a comercianților: 

❖ comercializarea unitară a mărfurilor – în baza caracteristicilor cererii – îndeosebi pentru 

produsele cu cerere fermă; 

❖ comercializarea mărfurilor la prețuri unice – pentru stimularea desfacerii mărfurilor 

mărunte cu destinații diferite, dar cu prețuri foarte apropiate, ce se vând în spatii special 

amenajate la prețul unic; 

❖ comercializarea exclusivă a unei mărci de produse – pentru promovarea imaginii 

agentului economic pe piață şi satisfacerea consumatorilor cu un grad ridicat de 

exigență prin nivelul calitativ al produselor respective; 

❖ strategia magazinului novator – prin alcătuirea sortimentului comercial exclusiv din 

noutățile sectorului de produse lactate. Gradul de înnoire a sortimentului comercial este 

deosebit de rapid, iar destinatarul acestor produse prezintă un grad ridicat de fidelitate 

față de rețeaua respectivă de magazine. 

 

5.4. POLITICA DE PREŢ 

 

Prețul ocupă un loc aparte în sistemul relațiilor cu piața, fiind prezent în ambele sensuri 

ale circulației mesajelor (de la întreprindere la piață şi de la piață la întreprindere). Prețul este unul 

din elementele acorporale ale produsului, fapt evidențiat prin strânsa legătură dintre acesta şi 

produs În absenta produsului, prețul (imaginar sau potențial), nu are obiect; însă fără preț, produsul 

nu poate exista. Prețul joacă un rol decisiv în opțiunea cumpărătorului și însoțește permanent 

produsul, dar nu-l reflectă exclusiv. Acesta este elementul de legătură şi armonizare între produs şi 

piața căreia i se adresează, între cerere şi oferta de mărfuri. 

În practica economică din diverse țări, prețul ocupă o varietate de poziții în funcție de 

particularitățile piețelor, tipul de economie de piață precum şi de poziția întreprinderii față de 

concurență. Pentru a marca gradul diferit de participare a întreprinderii în aceasta privință, în 

literatura de marketing occidentală se utilizează perechea de termeni: “preturi administrate“ (de 

întreprindere) şi “preturi determinate“ (de piață sau de alți factori exteriori) (Harper W. Boyd, jr, 

William F. Massy,1072).  

Împărțirea este desigur convențională, prețurile de ofertă, de vânzare (cu ridicata sau cu 

amănuntul), chiar şi cele negociate pot fi considerate “preturi administrate”, dar ele pot fi adesea 

condiționate în mod decisiv de factorii exteriori, încât nu ar fi greșită nici includerea lor în rândul 

prețurilor “determinate” de piață, chiar dacă se deosebesc semnificativ de unele variante tipice 

acestei categorii, cum ar fi cotații la bursă, prețul de licitație s.a. În  preț se vor reflecta condițiile 

exterioare, adică acele condiții în cadrul cărora prețul va însoți produsul, până la finalizarea ciclului 

său economic. O astfel de cerință se poate îndeplini doar prin raportarea prețului la strategia de 

piață a întreprinderii; strategia de piață reprezentând punctul de plecare pentru întregul mix de 

marketing, respectiv pentru toate cele patru componente ale acestuia. În ceea ce privește  politica 

de preț, ea nu are sens decât proiectată în concordanță cu atitudinea globală a întreprinderii față de 

mediul extern şi raportată la obiectivele  strategiei de piață. 

Relația dintre politica de preț şi strategia de piață nu este numai o relație de dependență. 

Strategia de piață se sprijină, la rândul ei, încă din procesul de elaborare şi adoptare pe posibilitățile 

şi limitele manevrării de către întreprindere a prețului ca instrument. În procesul promovării 

practice a politicii de preț acesta va fi utilizat prioritar datorită numeroaselor caracteristici ale 
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utilizării lui, între care ușurință şi operativitatea cu care poate fi modificat, posibilitatea obținerii 

unui efect imediat, etc. Prețul își exercită influența asupra volumului vânzărilor prin: 

• efectul economic de frână – ca motivație negativă – a cumpărării, în baza teoriei clasice 

conform căreia cererea pentru un produs este invers proporțională cu prețul său; 

• efectul psihologic al imaginii produsului – ca urmare a concepției potrivit căreia un 

preț mare poate exercita o influență pozitivă asupra cererii unui anume produs, creându-

i acestuia o imagine de calitate şi prestigiu (brânzeturile fine); 

• efectul prețului de vânzare asupra atitudinii distribuitorilor – determinat de tendința 

distribuitorilor de a cumpăra cantități mari din produsele la care realizează marje de 

profit mai mari fiind dezinteresați de produsele la care câștigă mai puțin. 

În elaborarea politicii de preț se au în vedere obiective ca: 

❖ volumul sau cota de piață mai ales când: se doreşte menținerea capacității de producție 

existente şi utilizarea timpului de muncă al salariaților; costurile de producție se 

diminuează substanțial în funcție de creșterea volumului producției; asigurarea 

securității şi rentabilității firmei pe termen lung depinde în mod hotărâtor de cota sa de 

piață Astfel fixarea prețului se va face în funcție de efectele previzibile ale prețului ales, 

asupra volumului vânzărilor şi asupra cotei de piață; 

❖ rentabilitatea, când proprietarii unei firme doresc să obțină rapid o rentabilitate ridicată 

pentru a putea revinde la un preț avantajos sau când proprietarii firmei doresc să obțină 

rapid resursele financiare necesare efectuării de investiții; 

❖ gama de produse – când elasticitatea încrucișată între mai multe produse ale gamei 

arată concurența dintre acestea astfel încât modificarea prețului unuia are repercusiuni 

nu numai asupra propriilor vânzări ci şi asupra vânzării celorlalte produse ale gamei. 

De exemplu, reducerea prețului de vânzare la iaurtul aromatizat va avea ca şi consecință 

creșterea vânzărilor acestuia dar şi o reducere a vânzărilor la iaurtul natural şi chiar o 

posibilă reducere a profitului realizat din vânzarea întregii game sortimentale. De 

asemenea acest obiectiv este impus în situațiile de complementaritate a produselor 

(vânzări induse). Prin fixarea unui preț redus la produsul de bază (inductor) chiar dacă 

poate să conducă la reducerea rentabilității sale proprii, dar cu scopul precis determinat 

de a duce la creșterea vânzărilor viitoare a produsului indus. 

Decizia de stabilire a prețului de vânzare se va fundamenta în funcție de politica, 

obiectivele şi strategiile reținute de firmă: (metodele bazându-se de cele mai multe ori pe un 

compromis între prețul psihologic, prețul pieței şi cel determinat pe baza costurilor). 

 

5.5. POLITICA DE DISTRIBUTIE 
 

Fizionomia distribuției laptelui şi produselor lactate din România reflectă trăsăturile 

caracteristice perioadei de tranziție fiind în curs de formare un nou sistem de distribuție caracterizat 

prin: 

- dorința valorificării directe pe piață atât din partea producătorilor tradiționali cât şi din 

partea celor noi intrați în sector; 

- adoptarea şi utilizarea cu mai mult interes de metode şi tehnici de marketing noi în 

scopul obținerii de profit suplimentar şi de câștigare a prestigiului în domeniu; 

- concurența dintre distribuitorii tradiționali şi cei noi apăruți primii interesați în 

menținerea piețelor, iar ceilalți în câștigarea lor; 

- utilizarea pârghiilor specifice economiei de piață, în rezolvarea rațională a distribuției 

laptelui şi produselor lactate pe circuitul de producător la consumator 

Distribuția - sferă de cuprindere a circuitului laptelui şi produselor lactate până la 

utilizatorul final, trebuie să se efectueze la locul, momentul, sub forma, în cantitățile şi la prețurile 
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cerute de consumatori. Conceptul de distribuție se referă mai întâi la traseul pe care îl parcurg 

mărfurile pe piață până la consumatorii finali. Producătorul, intermediarii şi consumatorii ca 

participanți la deplasarea succesivă a mărfurilor de-a lungul acestui traseu, alcătuiesc ceea ce în 

terminologia marketingului definește un canal de distribuție. Canalele de distribuție la lapte şi 

produse lactate, coexistă funcționând atât canale cu distribuție directă a producătorului cât şi canale 

de distribuție prin circuit (scurt, integrat, lung). 

Uneori se face confuzie între circuitul şi canalul de distribuție deși 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 distribuție este un sistem de 

componente ce se condiționează reciproc caracterizat prin:  

❖ lungimea canalului (numărul verigilor intermediare prin care trece produsul pentru a 

ajunge la ultimul beneficiar);  

❖ lățimea canalului (numărul firmelor participante la vânzarea produsului în cadrul 

fiecărei verigi a canalului);  

❖ adâncimea canalului (gradul în care se asigură apropierea produselor de locurile 

efective ale consumului – desfacerea laptelui la domiciliul clientului, de exemplu, este 

un canal foarte adânc)  

Alegerea tipului de canal de către producător este dependentă de natura produsului, 

caracteristicile pieței, resursele firmei, avantajele sau dezavantajele tipului de canal respectiv. 

Canalul direct (ultrascurt) are : 

Avantaje: 

- cunoașterea cantitativă şi calitativă a pieței; 

- eliminarea intermediarilor şi a marjelor încasate de aceștia; 

- flexibilitatea mare în cazul unor schimbări în cadrul mediului socio-economic; 

Dezavantaje: 

- necesitatea unor resurse financiare şi umane considerabile pentru funcționarea 

magazinelor şi depozitelor pentru stocarea mărfurilor şi finanțarea stocurilor; 

- posibilitățile de distribuție a mărfurilor prin alte canale foarte reduse; 

- dificultatea realizării unei distribuții extensive în cazul în care consumatorii sunt 

dispersați geografic 

Canalul indirect scurt (producător – detailist – consumator) are: 

Avantaje : 

- eliminarea marjei comerciale încasate de angrosiști; 

- permite şi facilitează controlul asupra canalului; 

- permite stabilirea contactului cu piața şi consumatorii; 

Dezavantaje: 

- întâmpinarea unor mari dificultăți în organizarea internă şi externă a canalului; 

- detailiștii comandă în general rar şi în cantități mici, punându-se astfel problema 

rentabilității pentru producător; 

- există riscul nedecontării obligațiilor de către detailiștii insolvabili, producătorul 

având o mare nevoie de fond de rulment, determinată de stocurile mari şi creanțele 

neîncasate 

Canalele lungi tradiționale (producător – angrosist – detailist – consumator) au: 

Avantaje: 

- reducerea cheltuielilor de transport, facturare, ca urmare a cumpărărilor efectuate 

în cantități mari; 

- stocarea mărfurilor de către angrosiști are efecte pozitive asupra trezoreriei 

producătorului; 

- angrosiștii prelungesc serviciile comerciale şi tehnice ale producătorului 

(previziunea cererii, studiul concurenței, studiul cererii, etc); 
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- regularizarea producției ca urmare a cumpărărilor regulate efectuate chiar şi în 

extrasezon; 

Dezavantaje: 

- inelasticitatea sa, care limitează marja de autonomie a producătorului; 

- necesită cheltuieli mari cu promovarea vânzărilor către angrosiști; 

- pierderea contactului direct cu detailiștii şi consumatorii finali 

 Participanții la procesul distribuției pot fi stimulați prim măsuri de: 

• reducere a prețului de vânzare / cumpărare; 

• garantarea unui volum minim de tranzacții; 

• acordare a exclusivității în comercializarea unui produs, a unei mărci; 

• acordarea de asistență tehnică la gestionarea magazinelor. 

 

5.6. POLITICA DE PROMOVARE 

 

Activitatea unui agent economic din sectorul laptelui şi produselor lactate nu se poate 

limita la elaborarea produsului alegerea unui preț şi a modului de distribuție. Pentru a vinde 

produsul respectiv trebuie prezentat în vederea cunoașterii caracteristicilor sale distincte şi în 

același timp stimulată cererea prin acțiuni corespunzătoare. Se comunică cu distribuitorii, 

consumatorii şi alte componente ale mediului extern. Fiecare emit informații şi reacționează la 

informațiile pe care le primesc 

În comerțul de tip nou, deservirea civilizată a consumatorilor este legată nu numai de 

asigurarea cantităților necesare de mărfuri specifice consumului local, de atitudinea corectă a 

vânzătorilor, ci şi de felul cum agenții economici, care au activități de comercializare, știu să-şi 

organizeze prezentarea şi popularizarea mărfurilor în scopul unei desfaceri rapide şi eficiente. Cu 

ajutorul reclamei, agenții economici specializați, folosind diverse metode şi mijloace de 

popularizare, aduc la cunoștința populației sortimentul mărfurilor puse în vânzare, o informează 

asupra calității şi prețului.  

Comunicația se realizează prin mixul comunicațional: reclama comercială, publicitate, 

promovarea vânzărilor, forța de vânzare, şi alte mijloace de comunicație (târguri, expoziții, saloane, 

publicitate la locul vânzării). Aceste mijloace foarte diferite sunt totuși complementare. Problema 

principală nefiind dacă trebuie făcută publicitate sau promovare ci de a ști cum trebuie repartizat 

bugetul global al comunicației între aceste mijloace, ținând seama de caracteristicile produselor şi 

de obiectivele urmărite. 

Reclama comercială are în același timp rolul de a educa gusturile maselor de consumatori 

şi de a stimula desfacerea unor produse cu vânzare lentă, ajutând astfel la îndeplinirea sarcinilor 

economice ale unităților de desfacere en-detail. O grupare a mijloacelor de reclamă se poate face 

după locul unde se informează consumatorii. Din acest punct de vedere, mijloacele de reclamă se 

împart în două mari grupe, şi anume: reclama interioară şi reclama din afara magazinului. 

Reclama interioară reprezintă totalitatea metodelor şi mijloacelor de informare a 

consumatorilor, folosite în cadrul unităților de desfacere. Din această categorie fac parte: 

informarea comercială în magazin, vitrinele etc. 

Reclama în afara magazinului cuprinde formele de prezentare a mărfurilor în mijlocul 

consumatorilor fără ca aceștia să vină în contact direct cu unitățile de desfacere. Aceste forme sunt: 

reclama tipărită, reclama prin radio, prin televiziune şi panouri. Oricare ar fi forma sub care se 

prezintă reclama comercială, aceasta trebuie să-şi atingă scopul, să fie eficientă. În această privință 

un rol important îl are cunoașterea psihologiei consumatorului; informarea consumatorilor prin 

reclamă despre calități alimentare creează interesul pentru lărgirea sortimentului de produse şi 

pentru consumarea lor. Din punct de vedere al scopului urmărit reclama poate fi grupată astfel: 

- reclama introductivă (de lămurire), care popularizează un produs pentru prima dată, 

de regulă pentru sortimente noi de mărfuri; 
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- reclama evocativă (de reamintire), care urmărește popularizarea unor produse ce au 

mai fost prezentate consumatorilor; 

- reclamă ocazională, respectiv reclama făcută cu prilejul deschiderii de expoziții, 

târguri. 

Publicitatea este o comunicație în masă cu rolul de a provoca o acțiune profitabilă vânzării 

unui produs. Acțiunea publicitară se prezintă sub două aspecte, şi anume: atunci când se lansează 

un nou produs pe piață, sau atunci când se intenționează a se menține sau promova vânzările unui 

produs deja existent. 

Publicitatea la locul de vânzare, ca element important în activitatea de promovare, are 

rolul de a incita consumatorii pentru a cumpăra produsele expuse. Acest mod de publicitate este 

efectuat prin numeroase mijloace cum sunt: panouri, afișe, desene, etc. Tot ca forme concrete a 

publicității la locul de vânzare pot fi considerate următoarele: etalarea în magazin, expunerea în 

vitrine, promovarea prin ambalaj, marcă, la locul de vânzare Publicitatea are un caracter comercial, 

cu următoarele trăsături esențiale: 

- constituie un important instrument strategic şi tactic; 

- este un mijloc de comunicație în masă; 

- contribuie în mod deosebit la stimularea cererii; 

- asigură o legătură eficientă între producție, comerț şi consumator. 

Organizarea de expoziții reprezintă un bun mijloc de reclamă şi promovare a unui produs 

deoarece se adresează unui public foarte variat, iar prin standurile de expunere trezește interesul 

acestuia. 

În cazul laptelui şi produselor lactate, în cadrul expozițiilor degustarea reprezintă o metodă 

specifică de reclamă și este pentru consumator o metodă convingătoare asupra calităților gustative 

ale produselor a calității acestora față de cele existente în mod curent pe piață Efectul reclamei 

trebuie să se concretizeze prin actul de vânzare cumpărare. Scopul reclamei se consideră a fi efectiv 

atins în momentul când la consumator apare voința de a cumpăra În reclamă trebuie folosite 

argumente convingătoare, care să reflecte însușirile reale ale produselor. Este indicat ca diversele 

metode de prezentare şi popularizare a mărfurilor realizate de fiecare verigă în parte să se îmbine 

în mod armonios pentru a forma un tot unitar, al cărui scop să fie ridicarea pe o treaptă superioară 

a nivelului activității economice în sfera marketingului. 
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6. CONSUMUL DE LAPTE ȘI PRODUSE LACTATE ÎN ROMÂNIA 
 

Conform statisticilor Federației Internaționale a Laptelui, consumul de produse lactate este 

în creștere având în vedere că în 2005 un om consuma în medie 102 kg de produse lactate pe an, 

iar în 2020, 110,7 kg de produse lactate pe an. De asemenea, se mai specifică  diferența de consum 

dintre continente, în timp ce în Europa se consumă 200,3 milioane de tone de lactate pe an, în 

Oceania consumă doar 8,3 milioane de tone pe an(Cristian Anghelache-Agerpres,2020). Laptele 

este o bună sursă de energie , proteine și grăsimi, furnizând în medie 134 kcal pe zi, 8 g de proteine 

și 7,3 g de grăsimi  pe zi.  (FAOSTAT, 2012). 

  Lucrări de specialitate au specificat faptul că prin  studii observaționale și de intervenție, s-

a demonstrat, de-a lungul timpului,  influența pozitivă a consumului de  lapte de vacă asupra 

creșterii la copii, chiar dacă în continuare nu se cunoaște care din componentele laptelui stimulează 

creșterea, cel mai probabil fiind proteinele, mineralele, vitaminele sau combinațiile acestora. 

Proteinele din lapte au o calitatea ridicată, iar zerul are o calitate superioară cazeinei. ( C Molgaard 

și colab, 2011).  

De asemenea,  s-a studiat și se studiază în continuare relația dintre consumul de produse 

lactate și imunitate, dovezile sugerând că aceste produse prin bogăția de nutrienți pot susține un 

sistem imunitar sănătos. Acești nutrienți multipli găsiți în lapte și lactate sunt importanți pentru 

funcția imună optimă: proteine de înaltă calitate, vitamina A, zinc, seleniu, vitamina B12, vitamina 

D (prezentă în laptele fortificat). Consumul de produse lactate de înaltă calitate este recomandat de 

Food-Based Dietary Guidelines( FBDG) din întreaga lume, conținutul de culturi bacteriene active  

din produsele lactate fermentate, au un rol susținerea microbiomului intestinal sănătos , acesta 

având un rol esențial în construirea și menținerea sistemului imunitar (Federația Internațională 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 și prețurile relative, factorii 

demografici cum ar fi urbanizarea și factori sociali și culturali. Creșterea economică și creșterea 

veniturilor au condus la creșterea consumului de produse zootehnice în majoritatea țărilor în curs 

de dezvoltare. Într-adevăr, produsele lactate au o elasticitate mare a cererii, în special la niveluri 

scăzute de venit (FAO). 

 La nivel național, conform INS (Figura nr.6.1), în perioada 2010-2019, un locuitor a 

consumat în medie 243,07 litri de lapte și produse lactate (în echivalent lapte 3,5% grăsime -

exclusiv untul). Orientarea oamenilor către o alimentație sănătoasă, cât și creșterea veniturilor a 

condus la o creștere a consumului de lapte și produse lactate, astfel că în anul 2019 se înregistrează 

un consum de 252,2 litri/locuitor, ceea ce reprezintă o creștere de 6,4% față de anul de referință 

2010 . 

Figura nr. 6.1. Analiza evoluției consumului mediu anual de lapte și produse din lapte în 

echivalent lapte 3,5% grăsime (exclusiv untul) pe locuitor  

 
Sursa : INSSE 
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În ceea ce privește consumul de lapte mediu lunar, se constată din Figura nr. 6.2., că în 

perioada 2010-2020 a avut un trend descendent, ajungând de la  6,19 litri/persoană în anul 2010 la 

5,33 litri/persoană  în anul 2020 reprezentând o scădere de 13,8% .Consumul de lapte mediu lunar 

a înregistrat scăderi la toate categoriile sociale cu excepția lucrătorilor pe cont propriu în activități 

neagricole ce în anul 2010 consumau cca. 5,62 litri/persoană, iar în anul 2020 ajung la 5,65 

litri/persoană. Chiar dacă pe parcursul perioadei a scăzut destul de mult, categoriile sociale  care 

consumă cele mai mari cantități de lapte  sunt agricultorii  și pensionarii, depășind media națională. 

 

Figura nr. 6.2. Evoluția consumului mediu lunar de lapte  pe categorii sociale la nivelul 

României, în perioada 2010-2020  

 
Sursă: INSSE 

În ceea ce privește consumul mediu lunar de brânzeturi și smântână observăm din figura 

de mai jos, ca a avut un trend ascendent, de la 1,3 kilograme/persoană la aproximativ 1,6 

kg/persoană. De asemenea se constată că, cel mai mare consum se înregistrează în rândul 

pensionarilor, depășind media națională. Categoria cu cel mai mic consum este cea a șomerilor ca 

și în cazul consumului de lapte.  

Figura nr 6.3. Evoluția consumului mediu lunar de brânzeturi și smântână,  pe categorii 

sociale la nivelul României, în perioada 2010-2020  
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Un trend ascendent prezintă consumul de brânză atât din lapte de vacă cât și cea din lapte 

de oaie. Ce-a mai consumată este brânza de vacă telemea și brânza proaspătă de vacă. În perioada 

2010-2020 consumul de brânză de vacă (telemea) a oscilat de la 0,408 kg/persoană în anul 2010 

până la 0,45 kg/persoană în anul 2017, iar în anul 2020 se raportează un consum de 0,443 

kg/persoană, reprezentând o creștere față de primul an cu 8,6%.  

Categoria socială ce consumă cele mai mari cantități de brânză de vacă(telemea) este cea 

a pensionarilor depășind media națională pe întreaga perioada analizată după cum se observă din 

figura nr.6.4. În anul 2010 se consuma în rândul pensionarilor cca 0,46 kg/persoană, iar la nivelul 

anului 2020 consumul de brânză a crescut cu 9,5%. Un trend ascendent al consumului de 

brânză(telemea) se observă în rândul șomerilor, depășind media națională în anul 2018 (0,5 

kilograme/persoană), dar la nivelul anului 2020 scade la 0,43 kilograme/persoană. Cel mai mic 

consum se observă la agricultori și lucrătorii pe cont propriu în activități neagricole. 

Figura nr.6.4 Evoluția consumului mediu lunar de brânză de vacă(telemea),  pe categorii 

sociale la nivelul României, în perioada 2010-2020  

 
   Sursă: INSSE 

 

În ceea ce privește consumul mediu lunar de brânză de oaie se constată că are un trend 

ascendent, în perioada de timp analizată, astfel că în anul 2020 a fost de 0,257 kg/persoană, 

reprezentând o creștere de 12,72% față de anul 2010, dar față de anul anterior a fost mai redus cu 

1,5% (Figura nr.6.5).  

 

Figura nr.6.5. Evoluția consumului mediu lunar de brânză de oaie,  pe categorii sociale la 

nivelul României, în perioada 2010-2020  

 
    Sursă: INSSE 

0,408
0,416 0,423 0,439 0,439 0,447 0,442 0,45 0,456 0,447 0,443

0

0,2

0,4

0,6

2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

Brânza de vacă (telemea)

Salariati Lucratori pe cont propriu in activitati neagricole

Agricultori Someri

Pensionari Total

0,228

0,219 0,22 0,22 0,222 0,232 0,236 0,243
0,263 0,261 0,257

0

0,1

0,2

0,3

0,4

2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

Brânză de oaie (kg)

Salariati Lucratori pe cont propriu in activitati neagricole

Agricultori Someri

Pensionari Total



128 

 

Pe categorii sociale se constată că cel mai ridicat consum a fost în rândul agricultorilor cu 

valori cuprinse între 0,21 kg/persoană în anul 2013 și 0,34 kilograme/persoană în anul 2017. La 

nivelul anului 2020 agricultorii consumau în medie lunar 0,31 kilograme /persoană.  Și pensionarii 

și salariații sunt mari consumatori de brânză de oaie, în anul 2020 fiind de 0,25-0,27 

kilograme/persoană depășind nivelul de consum din anul 2010 cu 11-12%(Figura nr. 6.5.).  

De asemenea, consumul de brânză proaspătă de vacă a crescut în perioada analizată cu 

excepția anului 2015 când se observă o scădere față de perioada anterioară. În anul 2020  s-a 

consumat în medie lunar 0,31 kg/persoană, reprezentând o creștere de 8,8% față de anul 2010 

(Figura nr.6.6).  

Mari consumatori de brânză proaspătă de vacă sunt agricultorii cu un consum mediu lunar 

de 0,38 kilograme/persoană în anul 2010 și de 0,54 kilograme/persoană, reprezentând o creștere de 

41%. Și pensionarii consumă brânză proaspătă în cantități mai mari decât media națională, la 

nivelul anului 2020 a fost de 0,35 kilograme/persoană reprezentând o creștere de 3,2% față de anul 

2010.  

Figura nr. 6.6.Evoluția consumului mediu lunar de brânză proaspătă de vacă,  pe categorii 

sociale la nivelul României, în perioada 2010-2020  

 
Sursă: INSSE 
 

 Un alt produs la care consumul a crescut în perioada analizată de la 0,054 kg/ persoană  

în anul  2010 la 0,09 kg/persoană în anul 2020 reprezentând o creștere de peste 66,7%. (Figura 

nr.6.7.)   
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Figura nr.6.7. Evoluția consumului mediu lunar de unt pe categorii sociale la nivelul 

României,  în perioada 2010-2020   

 
Sursă: INSSE  
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creștere în perioada 2010-2020 cu excepția anului 2015 când s-a observat o reducere semnificativă 

față de consumul din ceilalți ani. În anul 2020 se consuma astfel de produse în medie lunar 0,354  

kg/persoană reprezentând o creștere de 46,3% comparativ cu anul 2010 (Figura nr.6.8.). Pe 

categorii sociale se observă din figura de mai jos că salariații și pensionarii sunt cei mai mari 

consumatori de alte produse lactate. Din anul 2010 și până la finalul perioadei analizate , consumul 

mediu anual a crescut la toate categoriile sociale , de peste 90% la salariați , 68% la agricultori și 

55% la șomeri.  

 Figura nr.6.8. Evoluția consumului mediu anual de alte produse lactate la nivelul României, 

în perioada 2010-2020 (kg/persoană) 

 
       Sursă: INSSE 
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7 . PREȚURILE DE VALORIFICARE AL LAPTELUI ȘI PRODUSELOR LACTATE 

 

Potrivit datelor Eurostat în perioada analizată 2010-2020, prețul laptelui de vacă a crescut 

în majoritatea țărilor europene, excepție făcând Finlanda, Germania și Belgia. (Tabel nr 7.1.). În 

fruntea clasamentului se plasează Suedia, Austria și Finlanda, cu un preț de 36,27 euro/100 l, 35,96 

euro/100 litri și respectiv 34,75 euro/100 litri. Creșteri importante ale prețurilor de valorificare ale 

laptelui se înregistrează în Bulgaria cu un ritm anual de 2,74%, ajungând în anul  2020 la un preț 

de 33,68 euro/100 litri, cu 31,1% mai mult față de primul an al perioadei.  

O creștere semnificativă a prețului de valorificarea laptelui de vacă se înregistrează în 

România, cu un ritm de 2,81%, ajungând la nivelul anului 2020, la un preț de 30,38 euro/100 litri, 

reprezentând o creștere de 31,9% față de anul 2010. Cele mai mici prețuri în anul 2020 au fost 

practicate în Letonia și Lituania cu prețuri de 25,92 euro /100 litri și respectiv 24,05 euro/100 litri. 

(Tabel nr. 7.1.). 

 

Tabel nr. 6.1. Evoluția prețului pentru laptele de vacă destinat consumului uman, în România 

și în unele țări UE, în perioada 2010-2020 

Țara 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media  Abaterea Cvar * 

Ritm 

 anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 
 

Euro/ 100 l % % % % %  

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 35,8 35,34 35,96 34,2 2,6 7,6 1,7 118,5 111,2 101,8  

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 2,7 131,1 114,1 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  

Croația - 29,76 32,28 29,17 34,08 31,12 32,7 31,1 2,8 9,1 1,1   112,1 105,1  

Cehia 29,07 33,65 32,33 28,81 32,06 34,48 32,36 31,5 2,9 9,3 1,1 111,3 112,3 93,9  

Luxemburg 28,47 31,6 35,16 28,24 33,46 31,69 32,11 31,3 2,9 9,3 1,2 112,8 113,7 101,3  

Olanda 30,75 34,4 37,4 32,05 35,5 33,26 31,36 33,4 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 1,8 5,8 0,7 107,1 107,3 101,3  

Romania 23,03 26,42 28,06 27,44 28,89 29,08 30,38 27,7 2,1 7,5 2,8 131,9 110,7 104,5  

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 3,4 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 3,1 12,7 1,8 119,7 129,3 96,9  

Lituania 20,76 25,51 27,48 18,61 25,4 24,16 24,05 23,2 2,9 12,6 1,5 115,8 129,2 99,5  

Sursă: EUROSTAT 

 

În ceea ce privește, prețul mediu de  valorificare a laptelui de oaie în ultimii 11 ani se 

observă din datele tabelului nr. 7.2. că majoritatea țărilor au înregistrat creșteri, cu excepția Greciei 

care a valorifică laptele de oaie la un preț de 86,09 euro/100 litri, în anul 2020, reprezentând o 

scădere cu   9,7% de față de anul 2010.  

Potrivit datelor, Croația se clasează pe primul loc între țările membre UE, cu un preț de 

valorificare de 146,9 euro/100 litri în anul 2020,  înregistrând în perioada analizată cu un ritm anual 

de creștere de 2,1%.  

România, se situează pe locul 9,  înregistrând un ritm anual de creștere  a prețului în 

perioada analizată de 5,2%. Prețul de valorificare a laptelui de oaie a fost în anul 2020 de  58,28 

euro/100 litri reprezentând o creștere cu 65,9% față de anul 2010. (Tabel nr.7.2.) 
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Tabel nr.7.2. Evoluția prețului pentru laptele de oaie în România și în unele țări UE, în 

perioada 2010-2020  

Țară 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media Abaterea Cvar* 

Ritm 

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019  

Euro/100 l % % % % %  

Croația - 122,1 129,53 133,57 134,63 149,42 146,9 135,4 8,4 6,2 2,1  110,0 98,3  

Austria 115 115 121 120 119 123 120 119,7 3,0 2,5 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 1,4 114,4 98,3 98,9  

Cipru 86,3 88,5 94,8 100 102,2 102,65 104 96,8 6,4 6,6 1,9 120,5 104,0 101,3  

Slovacia 82,33 86,19 91,52 102,06 97,85 100 101,22 95,5 7,2 7,5 2,1 122,9 99,2 101,2  

Spania 76,67 78,9 85 93,89 77,97 80,17 86,27 82,6 5,7 7,0 1,2 112,5 91,9 107,6  

Grecia 95,38 94,3 93,28 94,11 92,62 84,56 86,09 91,7 3,5 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 5,5 9,2 3,3 138,5 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 5,2 165,9 110,3 104,8  

Sursă: EUROSTAT 

 

Prețul pentru valorificarea laptelui de capră în perioada 2010-2020 (Tabel nr.7.3), a 

crescut în toate țările europene cu excepția Letoniei ce prezintă o scădere cu un ritm anual de -

0,2%. La nivelul anului 2020, în Letonia prețul de valorificare al laptelui de capră era cu 1,9% mai 

mic față de anul 2010, iar față de prețul din  anul 2015 cu 50,7%.  

Pe primul loc, cu un preț de valorificare  de 84 euro/100l  în anul 2020 se plasează Austria, 

reprezentând o creștere de 21,7% comparativ cu anul 2010. Urmează Portugalia cu un preț de 

valorificare de 75,3 euro/100 litri și Spania cu 69,7 euro/100 litri, înregistrând creșteri față de anul 

2010 cu 26% și respectiv 46,7%.  

Creșteri mai accelerate, în perioada analizată, se observă în Bulgaria și Olanda, cu un ritm 

anual de peste 6%, astfel ca la nivelul anului 2020 se raportau prețuri mai mari cu 86,1% și respectiv 

79,3%  față de anul 2010. România, se situează pe locul 8, cu un preț de  47,33 euro/100 litri în 

anul 2020, înregistrând un ritm anual de 5,11%(Tabel nr.7.3.) 

 

Tabel nr.7.3.Evoluția prețului pentru laptele de capră în România și în unele țări UE, în 

perioada 2010-2020 

Țară 
2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media  Abaterea Cvar * 

Ritm 

anual 

2020/ 

2010 

2020/ 

2015 

2020/ 

2019 
 

Euro/ 100 l % % % % %  

Austria 69 69 74 76 82 87 84 77,3 7,2 9,3 2,0 121,7 110,5 96,6  

Portugalia 59,8 54,87 65,72 70,86 71,17 75,37 75,34 67,6 7,9 11,6 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 3,9 146,7 104,8 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 1,5 116,1 103,0 101,4  

Croația - 45,28 52,35 58,3 59,72 66,3 64,56 57,8 7,9 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 1,9 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 27,5 -0,2 98,1 49,3 81,4  

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  

Sursă: EUROSTAT 
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În România, prețul de vânzare la poarta fermei a unui litru de lapte de vacă a avut valori  

între 1,89 lei în anul 2018 și 2,13 lei în anul 1017. În anul 2020 prețul unui litru de lapte proaspăt 

de vacă a fost de 2,12 lei, reprezentând o creștere de 7,6% față de anul 2010 și de 5,5% față de anul 

anterior.(Figura nr.7.1)  

 

Figura nr.7.1.   Evoluția prețului mediu pentru lapte proaspăt  de vacă, în România, în 

perioada 2010-2020  

 
Sursă: INSSE 

 

Prețul unui litru de lapte de oaie, în România, a avut un trend ascendent în perioada 2010-

2020, înregistrând valori cuprinse între 1,48 lei în anul 2010 și 2,82 lei  în anul 2020. O scădere a 

prețului unui litru de lapte de oaie se observă în anul 2012, fiind cu 14,4% mai mic comparat cu 

prețul din anul anterior.(Figura nr 7.2.) 

Figura nr.7.2.Evoluția prețului mediu pentru lapte proaspăt  de oaie , în România în perioada 

2010-2020  

 
  Sursă: INSSE 
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Prețul de vânzare a unui kilogram de brânză telemea din lapte de vacă, la poarta fermei, a 

variat în perioada analizată de la 11,63 lei în anul 2010 la 18,33 lei, în anul 2020, înregistrând o 

creștere cu un ritm anual de 4,65%. De asemenea,  prețul de vânzare a unui kilogram de brânză 

proaspătă din lapte de vacă crește în perioada analizată, astfel că, în anul 2020 ajunge la 15,67 

lei/kg, reprezentând o creștere de peste 50% față de prețul înregistrat în anul 2010 de 10,44 lei/kg. 

 În ceea ce privește prețul unui kilogram de brânză din lapte de oaie, acesta a înregistrat un 

ritm anual de creștere de 4,6%  pe perioada analizată, prezentând variații cuprinse între 15,88 lei/kg 

în anul 2010 și 24,87 lei/kg în anul 2020. (Tabel nr. 7.4.)  

 

Tabel nr.7.4 Evoluția prețului pentru brânza în România, în perioada 2010-2020  

Produse 
2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 Ritm anual 

+/- 

2020/2010 

Lei / kg % % 

Brânza telemea din 

lapte de vaca 
11,63 12,94 13,66 14,78 15,04 14,55 14,44 14,97 15,65 16,54 18,33 4,65 57,61 

Brânza telemea din 

lapte de oaie 
15,88 16,82 18,16 19,43 19,8 19,63 19,76 20,13 21,09 22,46 24,87 4,59 56,61 

Brânza proaspăta din 

lapte de vaca 
10,44 11,24 11,77 12,27 12,35 12,27 12,18 12,53 13,1 13,87 15,67 4,14 50,10 

Sursă: INSSE 
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8  COMERȚUL PE PIAȚA LAPTELUI 
 

Consumul în creștere a produselor lactate cât și faptul că acesta nu poate fi acoperit în 

totalitate de producția internă a determinat creșterea importurilor la aceste produse. Conform 

datelor Trade Map cu privire la comerțul exterior al României cu lapte și smântână (neconcentrate 

și fără adaos de zahăr sau alți îndulcitori), în anul 2020 se observă că s-a importat o cantitate de 

200 mii tone în valoare de 92,8 milioane euro, înregistrând un ritm anual de creștere pe perioada 

analizată de 5,02% și respectiv 6,49%. 

 Din datele statistice din tabelul  nr 8.1 se observă că, în perioada 2010-2020, cantitățile 

cele mai mari de lapte și smântână sunt importate din Ungaria, furnizând în anul 2010 o cantitate 

de 74,1 mii tone lapte și smântână în valoare de 55,4 milioane euro, iar în anul 2020 o cantitate de 

200 mii tone cu o valoare de 55,4 milioane euro.   

 Cantități  semnificative de lapte și smântână  provin și din Polonia (16,7 mii tone în 

valoare de 7,2 milioane euro), Slovacia (16,2mii tone în valoare de 6,2 milioane euro) și Germania 

(10,8mii tone în valoare de 5,8 milioane euro.  

 La nivelul anului 2020 cresc foarte mult importurile din Cehia de 15,4 mii tone în valoare 

de 7,4 milioane euro și scad cele din Slovacia la 2,3 mii tone în valoare de 1,5 milioane euro. 

Tabel nr. 8.1.   Importul de lapte și smântână, (neconcentrate și fără adaos de zahăr sau alți 

îndulcitori), în România în perioada 2010-2020  

Țară 

Cantitatea importată Valoarea importului 

2010 2020 Media Ritm anual 2020/2010 2010 2020 Media Ritm anual 2020/2010 

tone % % Mii euro % % 

Total  România 122521 200034 159577,3 5,0 163,3 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 5929,4 43,2 3638,4 

Germania 10780 12525 7770,7 1,5 116,2 5860 9713 7225,1 5,2 165,8 

Polonia 16678 11842 14001,6 -3,4 71,0 7181 9320 5557,5 2,6 129,8 

Slovacia 16282 2263 6183,3 -17,9 13,9 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 695,1 15,9 436,9 184 1829 734,5 25,8 994,0 

Belgia 327 780 676,6 9,1 238,5 254 1225 311,1 17,0 482,3 

Austria 1660 721 981,4 -8,0 43,4 535 319 277,6 -5,0 59,6 

Sursă: TRADE MAP 

  Pe tot parcursul perioadei analizate cantitățile importate de lapte și smântână au crescut în 

România, cu excepția anului 2014 când au scăzut comparativ cu anul 2010 având totuși o valoare 

mai mare. Potrivit ecuației de tendință importul de lapte și smântână a crescut în perioada analizată 

cu cca. 4,55 tone pe an. (Figura nr. 8.1.) 

În anul 2010 s-a importat lapte și smântână la un preț de 403,7 euro pe tona în creștere până 

în anul 2014 la 461,2 euro/tonă. O ușoară scădere se înregistrează în anii 2015 și 2016 când s-a 

importat lapte și smântână la un preț de aproximativ de 399 euro/tonă și 391 euro/tonă, ca în anul 

2017 să crească la 468,6 euro/tonă. La sfârșitul perioadei analizate se constată că România importă 

lapte și smântână la un preț de 463,9 euro/ tonă. 
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Figura nr. 8.1. Evoluția importului de lapte și smântână( neconcentrate și fără adaos de zahăr 

sau alți îndulcitori), în România în perioada 2010-2020  

 
Sursă: TRADE MAP 

În privința exportului de lapte și smântână,( neconcentrate și fără adaos de zahăr sau alți 

îndulcitori), în România în ultimii 11 ani (Tabel nr.8.2.), se observă creșteri semnificative ritmuri 

anuale de creștere de 37,9% și din punct de vedere valoric de 34,45%, ajungând la cantități de 48,3 

mii tone în valoare de 29,7 milioane euro în anul 2020. În anul 2010, România exporta lapte și 

smântână în principal în Bulgaria, (702 tone cu o valoare de 309 mii euro) și cantități mai mici de 

388 tone, dar la o valoare mai mare de 540 mii euro în Italia. La nivelul anului 2020, România  

exportă peste 58% din cantitatea de lapte și smântână  în Grecia, respectiv 28,4 mii tone  la o 

valoare de 16,1 milioane euro. 

  
Tabel nr. 8.2. Evoluția exportului de lapte și smântână(, neconcentrate și fără adaos de zahăr 

sau alți îndulcitori), în România în perioada 2010-2020 

Țară 

Cantitatea exportată Valoarea exportului 

2010 2020 Media Ritm anual 2020/2010 2010 2020 Media Ritm anual 2020/2010 

tone % % Mii euro % % 

Total export România 1943 48293 35975,8 37,9 2485,49 1540 29716 19552,5 34,4 1929,6 

Grecia 277 28402 15162,9 58,9 10253,43 141 16091 9088,6 60,6 11412,1 

Republica Moldova - 9616 7243,6 - - - 3642 1655,5 - - 

Bulgaria 702 5352 10125,3 22,5 762,39 309 1895 4249,9 19,9 613,3 

Italia 388 1852 828,2 16,9 477,32 540 2782 1312,3 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 2212,5 

Polonia - 264 - - - - 69 242,4 - - 

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 2112,5 

Sursă: TRADE MAP 
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Se observă în figura nr.8.2. evoluția exportului de lapte și smântână în România în perioada 

2010-2020 atât din punct de vedere cantitativ cât și valoric. În anul 2010 se exportă doar 1,9 mii 

tone de lapte și smântână, la un preț de cca. 774 euro pe tonă, dar până în anul 2013 se ajunge la o 

cantitate de 23,8 mii tone la un preț mai redus, de 609,7 euro pe tonă. Cantitățile exportate cresc 

până în anul 2018 la cca. 71 mii tone, la un preț de 500 euro pe tonă de lapte și smântână, dar 

începând cu anul 2019 exportul la aceste produse scade la 58 mii tone la un preț mai mare față de 

anul anterior (602 euro pe tonă), iar în anul 2020 ajunge la o cantitate de 29,7 mii tone, iar prețul 

pentru export a fost de 615,3 euro pe tonă. Ecuația de tendință indică o scădere a prețului pentru 

export la lapte și smântână în medie anual cu cca. 15,8  euro/tonă. 

Figura nr.8.2. Evoluția exportului lapte și smântână, (neconcentrate și fără adaos de zahăr 

sau alți îndulcitori), în România în perioada 2010-2020 

 
    Sursă: TRADE MAP 

 

Pe toată perioada analizată 2010-2020, în România, balanța comercială cu lapte și smântână 

a înregistrat valori negative, atingând un maxim în anul 2017 de -68,7 milioane euro și un minim 

în anul 2014, de -35,1 milioane euro. La nivelul anului 2020 s-a înregistrat un  deficit valoric de 63 

milioane euro (Figura nr.8.3). Ecuațiile de tendință indică o adâncire 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. Evoluția balanței comerciale cu lapte și smântână,( neconcentrate și fără 

adaos de zahăr sau alți îndulcitori), în România în perioada 2010-2020 

 
Sursă: TRADE MAP 
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În ceea ce privește importul de brânză se constată că a avut un trend ascendent pe toată 

perioada analizată 2010-2020, atât din punct de vedere cantitativ cât și valoric.(Tabel nr. 8.3.) Peste 

41% din cantitate de brânză provine din Germania. În anul 2020 s-a importat o cantitate de 43,2 

mii tone cu o valoare de 149,5 milioane euro, crescând  semnificativ față de anul 2010 când 

cantitatea importată a fost de 12,1 mii tone în valoare de 35,4 milioane euro. O pondere importantă 

o dețin și cantitățile aduse din Polonia, care au crescut pe perioada analizată de la 4,5 mii tone cu 

o valoare de 8,3 milioane euro, în anul 2010, la 19,7 mii tone cu o valoare de 46,5 milioane euro, 

în anul 2020. Dacă în anul 2010 peste 11% din importurile de brânză erau din Bulgaria la finalul 

anului 2020 au scăzut la 2,8% din total. 

Creșteri importante s-au înregistrat în cazul cantității de brânză importată din Belgia  și 

Italia. Din Belgia în anul 2010 se importau  210 tone brânză  cu o valoare de 659 mii euro, iar în 

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), în anul 2010 la 8.061 tone (37,8 milioane euro) în 

anul 2020. 

Tabel nr.8.3. Evoluția importului de brânză în România în perioada 2010-2020  

Țară 

Cantitate importată  Valoarea importului  

2010 2020 Media  Ritm anual  2020/2010 2010 2020 Media  Ritm anual  2020/2010 

tone  % % Mii euro  % % 

România 29057 96976 57673,8 12,8 333,7 79907 320320 173269,8 14,9 400,9 

Germania 12064 43177 24861,6 13,6 357,9 38359 149534 80043,6 14,6 389,8 

Polonia 4467 19686 10606,8 16,0 440,7 8337 46642 24349,7 18,8 559,5 

Italia 593 8061 3784,1 29,8 1359,4 3057 37838 16255,3 28,6 1237,7 

Ungaria 2854 4260 3819,5 4,1 149,3 7638 12082 9978,5 4,7 158,2 

Olanda 2205 3665 2439,7 5,2 166,2 6425 12421 7473,5 6,8 193,3 

Belgia 210 3542 1875,8 32,6 1686,7 659 8318 3752,2 28,9 1262,2 

Bulgaria 3449 2761 2561,7 -2,2 80,1 5132 5843 4549,6 1,3 113,9 

Franța 680 2761 1056,5 15,0 406,0 2659 14829 5056,5 18,8 557,7 

Austria 737 2145 1689,6 11,3 291,0 1740 6203 4619,5 13,6 356,5 

Sursă: TRADE MAP 

   

În România, importurile de brânză atât cele cantitative cât și valorice, înregistrează o 

evoluție ascendentă pe perioada analizată (Figura nr.8.4.). În anul 2010, s-au importat cca. 29 mii 

tone de brânză la un preț de 2.750 euro/tonă,  în anul următor cantitatea crește la 32,6 mii tone la 

un preț de 3.004 euro/tonă. La nivelul anului 2020 importurile au crescut la 96,97 mii tone cu o 

valoare de 320 milioane euro, rezultând un preț de 3,303 euro/tonă. Ecuația de tendință indică o 

creștere a prețului de import al brânzei cu 28,6 euro pe tonă anual. 

Figura nr.8.4 Evoluția importului de brânză în România în perioada 2010-2020 

 
      Sursă: TRADE MAP 
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În ceea ce privește exportul de brânză se constată că a crescut  în perioada analizată atât din 

punct de vedere valoric cât și cantitativ, cu un ritm anual de 15,7%(Tabel nr.8.4.).  În perioada 

2010- 2020, România a exportat brânză în valoare de peste 400 milioane euro, reprezentând o 

cantitate de 109,5 mii tone.  În anul 2010,  România exporta în Ungaria  o cantitate de 1,6 mii tone 

cu o valoare de 5,1 milioane euro, în  Italia  o cantitate de 633 tone (2,4 milioane euro) și în  Bulgaria 

o cantitate de 486 tone (1,2 milioane euro). La nivelul anului 2020, cele mai mari cantități se 

exportau în Grecia respectiv 5,76 mii tone cu o valoare de 16,6 milioane euro, rezultând un preț de 

2876 euro/tonă . Cantități mai mici se exportau în Italia, 2,7 mii tone la un preț de 3.188 euro/tonă, 

în Spania și Republica Moldova de aproximativ 10 mii tone, la un preț de 3.600 euro/tonă și 

respectiv 4.170 euro/tonă. 

   
 Tabel nr.8.4. Evoluția exportului de brânză, în România în perioada 2010-2020  

Țară 

Cantitatea exportată  Valoarea exporturilor 

2010 2020 Media Ritm anual 2020/2010 2010 2020 Media Ritm anual 2020/2010 

tone % % Mii euro % % 

România 3733 16102 10764,9 15,7 431,3 12853 55462 36511,4 15,7 431,5 

Grecia 75 5763 4162,6 54,4 7684,0 200 16577 12430,1 55,5 8288,5 

Italia 633 2724 1922,6 15,7 430,3 2375 8685 6505,6 13,8 365,7 

Spania 181 1093 705,0 19,7 603,9 867 3970 2474,5 16,4 457,9 

Republica 

Moldova 
127 1014 356,2 23,1 798,4 408 4229 1391,9 26,3 1036,5 

Bulgaria 486 669 718,4 3,2 137,7 1181 2486 2348,5 7,7 210,5 

Austria 0 540 165,4 - - 1 1977 582,4 113,6 197700,0 

Germania 52 503 240,3 25,5 967,3 213 2330 1042,0 27,0 1093,9 

Franța 15 417 121,7 39,4 2780,0 56 1326 378,2 37,2 2367,9 

Ungaria 1603 226 526,8 -17,8 14,1 5127 740 1499,2 -17,6 14,4 

Sursă: TRADE MAP 

  

Din figura nr. 8.5., se observă creșterea exporturilor în perioada analizată, pornind de la o 

cantitate de 3,7 mii tone cu o valoare 12,8 milioane euro în anul 2010, rezultând un preț pe tonă de 

brânză de 3.443 euro. O ușoară scădere se constă în 2014 față de anul anterior, când s-au exportat 

8,9 mii tone cu o valoare de 33,2 milioane euro dar la un preț mai ridicat de 3.710 euro/tonă. În 

anul 2020 s-au exportat 16,1 mii tone de brânză la o valoare de 55,5 milioane euro. 

Figura nr.8.5. Evoluția exportului de brânză în România în perioada 2010-2020 

 
      Sursă: TRADE MAP 
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 Cantitățile de brânză exportate au crescut în perioada 2010 -2020, dar  pentru că  

importurile au fost mult mai mari, s-a înregistrat un deficit comercial pentru acest produs, care a 

ajuns la 265,8 milioane de euro în anul 2020. 
 

Figura nr. 8.6. Evoluția balanței comerciale cu brânză  în România în perioada 2010-2020 

 
  Sursă: TRADE MAP 

 

 Untul este produsul obținut din lapte care este din ce în ce mai prezent în alimentația 

românilor, iar pentru asigurarea necesarului de consum România importă cantități 

semnificative(Tabel nr. 8.5.). În 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 în valoare de 

34,7 milioane euro.  România importă cea mai mare cantitate din Polonia, de unde, în anul 2010, 

achiziționam 1.273 tone cu o valoare de 4,4 milioane euro, iar în anul 2020 achiziționăm la 6.054 

tone în valoare de 21,4 milioane euro. Cantități însemnate importăm și din Germania, în  creștere 

în perioada analizată de la 727 tone ( 2,62 milioane euro), în anul 2010, la 3.006 tone (10,9 milioane 

euro), prezentând un  ritm de creștere anual de 15,3%. 

Tabel nr 8.5.Evoluția  importului de unt în România în perioada 2010-2020 

Țară 

Cantitate importată Valoarea importului 

2010 2020 Media Ritm anual 2020/2010 2010 2020 Media Ritm anual 2020/2010 

tone % % Mii euro % % 

România 5205 16743 9344,9 12,4 321,7 16782 63328 34699,5 14,2 377,4 

Polonia 1273 6054 3315,5 16,9 475,6 4375 21359 12589,3 17,2 488,2 

Germania 727 3006 1622,6 15,3 413,5 2626 10926 6327,7 15,3 416,1 

Franța 545 1898 992,8 13,3 348,3 1994 8847 4186,4 16,1 443,7 

Olanda 512 1886 706,7 13,9 368,4 1981 6624 2676,1 12,8 334,4 

Belgia 202 809 511,0 14,9 400,5 697 3497 2080,4 17,5 501,7 

Ungaria 818 625 552,5 -2,7 76,4 1926 1967 1448,8 0,2 102,1 

Bulgaria 492 535 566,7 0,8 108,7 1083 1861 1307,4 5,6 171,8 

Italia 2 499 142,5 73,7 24950,0 10 1941 515,5 69,4 19410,0 

Grecia 0 359 128,5 - - 2 2361 754,2 102,9 118050,0 

      Sursă: TRADE MAP 
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în anul 2020, importul de unt ajunge la 16,7 mii tone cu o valoare de 63,3 milioane euro, rezultând 

un preț de 3.782 euro/tonă (Figura nr.8.7.) 

Figura nr.8.7 .Evoluția importului de unt în România în perioada 2010-2020 

 
      Sursă: TRADE MAP 

 În privința exportului situația este diferită și anume în perioada 2010-2020, s-au înregistrat 

scăderi ale cantității de unt care pleacă din România cu un ritm anual de -0,77%(Tabel nr.8.6.). Cea 

mai mare cantitate de unt, era trimisă în Ungaria, în anul 2010, respectiv 153 tone cu o valoare de 

454 mii euro. În anul 2020, Republica Moldova importă cea mai mare cantitate de unt de 145 tone 

la o valoare de 730 mii euro. Grecia a importat, în anii 2015-2016, peste 60% din cantitatea de unt 

exportată  de România, dar la finalul perioadei analizate acestea mai reprezentau doar 12%.  

Tabel nr.8.6. Evoluția exportului cantitativ de unt în România în perioada 2010-2020  

Țară 

Cantitate exportată Valoarea exportului  

2010 2020 Media  Ritm anual  2020/2010 2010 2020 Media  Ritm anual  2020/2010 

tone  % % Mii euro  % % 

România 401 371 453,2 -0,8 92,5 1080 1631 1373,0 4,2 151,0 

Republica Moldova  - 145 116,9  - -  - 730 322,6  -  - 

Grecia 2 45 100,1 36,5 2250,0 7 171 78,3 37,7 2442,9 

Italia 2 17 13,2 23,9 850,0 8 51 34,6 20,4 637,5 

Spania 2 17 18,5 23,9 850,0 7 100 71,3 30,5 1428,6 

Ungaria 153 4 88,0 -30,5 2,6 454 27 241,5 -24,6 5,9 

Franța 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 1 113,6 -40,7 0,5 

      Sursă: TRADE MAP 

 În anul 2009 a fost raportată cantitatea cea mică de unt exportată, de 209 tone, iar cea mai 

mare cantitate în anul 2016, de 853 tone. Din punct de vedere al valoric, în anul 2014, a fost 

înregistrată cea mai mică valoare, de 662 mii euro, când s-a exportat la un preț de 2.036 euro/tonă 

și cea mai mare, în anul 2018, de 2.609 mii euro când prețul pe tonă a fost de 5.105 euro (Figura 

nr.8.8.). Prețul cel mai mic pe tona de unt exportat a fost înregistrat în anul 2015, de doar 1.191 

euro după cum rezultă din datele statistice analizate. 
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Figura nr.8.8. Evoluția exportului de unt în România în perioada 2010-2020 

 
    Sursă: TRADE MAP 

 Balanța comercială cu unt, în România înregistrează deficit pe toată perioada analizată, cel 

mai redus fiind în anul 2012, de -12,5 milioane euro exporturile depășind cantitatea importată cu 

4,5 mii tone, iar cel mai accentuat în anul 2020 de -61,7 milioane euro, când cantitatea pentru export 

depășește importul cu 16,4 tone.  

Figura nr. 8.9. Evoluția balanței comerciale cu unt  în România în perioada 2010-2020 

 
      Sursă: TRADE MAP 
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ANALIZA SWOT PE FILIERA LAPTELUI 

 

Analiza SWOT-instrument de implementare a strategiilor de creștere a 

competitivității sectorului lapte și a produselor lactate 

 

În stabilirea obiectivelor strategice se prezintă existența necesară a unei viziuni de 

ansamblu asupra sectorului pentru care analiza SWOT este folositoare. În cuprinsul analizei sunt 

expuse punctele tari și slabe, alături de oportunități și riscuri. De asemenea se poate deduce felul 

în care sectorul laptelui concepe dezvoltarea activității, direcții de perspectivă și acțiuni practice. 

 Puncte tari 

- bună asimilare a tehnologiilor inovative la nivelul fermelor comerciale mari; 

- tradiție în domeniul creșterii animalelor, atât în fermele comerciale intensive cât și în 

fermele mici în sistem extensiv; 

- calitatea produselor oferite; 

- diversitatea produselor oferite (lapte, brânzeturi, iaurt etc); 

- personal specializat; 

- aportul instrumentelor de marketing; 

- adoptarea unei politici de produs (de calitate) riguroase; 

 Puncte slabe  

- gradul de satisfacție a cererii incomplet; 

- piața de desfacere nu este consolidată suficient; 

- cota de piață diferențiată pe categorii de produse; 

- capacități de producție insuficiente până la momentul punerii în funcțiune a noii fabrici 

de procesare lapte; 

- lipsa controlului laptelui la fermieri; 

- laboratoare acreditate și conforme cu standardele - la nivel regional, nu pe județ;  

- lipsa unui sistem de trasabilitate. 

 Oportunități  

- educarea consumatorului roman asupra importantei consumului de lactate; 

- creșterea puterii de cumpărare a populației; 

- ieșirea de pe piață a companiilor care nu vor implementa la timp normele UE; 

- politici de dezvoltare agresive ale lanțurilor de hypermagazine și supermagazine, care 

vizează extinderea în provincie; 

- creșterea permanentă a cererii de alimente de calitate pe piețele naționale și 

internaționale, inclusiv a cererii de alimente ecologice certificate; 

- sprijin pentru accesarea schemelor de calitate. 

 Riscuri  

- perspectiva unei concurențe puternice din partea companiilor existente pe piață; 

- modificări ale mediului natural; 

- diversificarea ofertei firmelor concurente existente. 

Alte riscuri, total atipice, în perioada pe care o traversăm, se referă la Pandemia de 

COVID-19, care are consecințe fără precedent asupra societății și economiei. Dintre fermierii 

afectați, un segment important îl reprezintă fermierii cu business-uri integrate, precum zootehnia 

sau retailul, afaceri influențate de scăderea consumului sau presiunea pe preț. Ca urmare a evoluției 

pandemiei de COVID-19 și a secetei prelungite din această iarnă/primăvară, fermierii crescători de 

vaci de carne și vaci de lapte s-au confruntat cu următoarele probleme: 

➢ scăderea accentuată a consumului de lapte și carne, care a condus la scăderea 

vânzărilor/prețurilor de vânzare la poarta fermei; 

➢ creșterea inexplicabilă a prețurilor medicamentelor utilizate în ferme, creșteri de 20 - 30% 

în ultimele luni; 
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Conform specialiștilor sectorul de creștere a animalelor a întâmpinat dificultăți prin 

imposibilitatea comercializării produselor de origine animală obținute, și înregistrând astfel 

pierderi economice însemnate. În această perioadă excepțională, sectorul bovin s-a confruntat cu 

mari probleme, precum scăderea prețului la achiziție, restricții în transportul animalelor către 

procesare/vânzare directă pe piață, HoReCa, scăderea exportului de animale vii, etc. De asemenea, 

din cauza restricțiilor de mișcare impuse de situația creată de COVID19, sectorul creșterii bovinelor 

din România a suferit pierderi substanțiale care au condus la diminuarea numărului de animale, 

precum și la perturbarea lanțurilor de aprovizionare.9  

Din cauza dificultăților care au apărut, pentru continuarea dezvoltării și funcționării în 

condiții optime a acestui sector, a fost nevoie de măsuri economice adecvate, de susținere a 

activității, în vederea asigurării hranei, a materiilor prime precum și menținerea locurilor de muncă. 

În cazul în care aceste măsuri nu ar fi existat, crescătorii din sectorul bovin ar fi fost în 

imposibilitatea de a-și continua activitățile, ajungându-se la reducerea sau chiar eliminarea de pe 

piață a unui număr semnificativ de crescători de bovine, precum și apariția unor efecte sociale 

importante. Astfel au existat ajutoare de stat cu caracter temporar pentru susținerea activității de 

creștere a animalelor din sectorul bovin în contextul crizei economice generate de pandemia 

COVID-19, având ca scop compensarea pierderilor. 

Dintre sectoarele de creștere a animalelor care au cel mai mult de suferit din cauza crizei de 

coronavirus menționăm sectoarele privind ovinele și caprinele. Aici criza a produs diferite efecte 

negative. Astfel, au existat pierderi financiare privind exportul de ovine vii precum și scăderea 

prețurilor la ovinele vii. 

Restricțiile ce au fost impuse de Situația de Urgență au generat pierderi și în rândul sectorului 

lactatelor. Aceste restricții au fost legate de imposibilitatea livrărilor laptelui crud ca materie primă 

către cumpărători, oprirea livrărilor procesatorilor de lapte către retail și HORECA, interzicerea 

aprovizionării de către fermieri a automatelor de vânzare directă a laptelui către populație, oprirea 

Programului de distribuție a laptelui și produselor lactate către unitățile școlare și preșcolare sunt 

doar câteva din motivele care au contribuit la destabilizarea economică a fermierilor. 

Conform Agenției de Plăți și Intervenții în Agricultură (APIA), cantitatea de lapte colectată 

în perioada Martie-Iunie 2020, perioada în care au avut loc cele mai multe modificări provocate de 

pandemia Covid-19, a înregistrat o scădere de 6,43% față de aceeași perioadă a anului precedent. 

De asemenea, și în cazul vânzărilor de lapte s-a cunoscut o scădere, de aproximativ 23%, conform 

datelor oferite de Asociația Patronală Română din Industria Laptelui (APRIL). În contextual 

pandemiei provocate de COVID-19, au avut loc creșteri substanțiale ale prețurilor la furaje, la 

energie, medicamente, etc acestea generând cheltuieli suplimentare ce s-au regăsit în prețul final al 

laptelui și al produselor lactate. 

 

 
9 https://sgg.gov.ro/1/wp-content/uploads/2020/08/OUGANEXE.pdf 
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ANEXE  

 

Anexa  1- Tipologia studiilor de piață după obiectul acestora 

Analize şi 

prognoze 

ale 

dezvoltării 

pieței 

 

 

a. aspecte generale 

ale pieței 

1.  Dimensiunile pieței 

• capacitatea pieței 

• potențialul pieței 

• cota de piață (absolută, relativă, valorică) 

2. Aria (localizarea pieței) 

• gradul de concentrare al pieței 

• migrația comercială 

• gradul de solicitare a rețelei comerciale 

3. Structura pieței (segmentele pieței) 

4. Dinamica pieței 

5. Factorii de influență ai pieței 

6. Conjunctura pieței 

aspecte specifice 

ale ofertei sau 

ale cererii 

  1 Cercetarea ofertei 

• dimensiunile gamei de mărfuri 

• studierea ciclului de viață al ofertei 

• poziționarea ofertei 

• urmărirea ofertei la utilizator 

• tendințe în evoluția ofertei 

1. Cercetarea cererii 

• factorii formativi ai cererii 

• formele de manifestare ale cererii 

• tendințe în evoluția cererii 

c. mecanismul corelării 

cererii cu oferta prin 

intermediul  prețului 

1. Dinamica prețurilor 

2. Elasticitatea cererii/ofertei față de preț 

3. Corelația între prețuri 

Teste de 

piață 

specifice 

unei grupe 

de mărfuri  

a teste de produs 

1. Teste de concept 

2. Teste de prototip, ambalaj 

3. Teste de nume, marcă etc 

b teste de preț         

c teste de vânzări (piață de probă)  

Cercetări în 

domeniul 

comunicații

lor de piață 

a.  studiul obiectivelor comunicației   

promoționale 

b.  studiul suporturilor promoționale (cercetări 

media) 

c. studiul eficienței comunicației promoționale 

 

Cercetări 

complexe 

de piață 

a. analiza diagnostic privind utilizarea 

resurselor întreprinderii 

b. cercetarea concurenței pe piață 

c. cercetarea capacității de adaptare a 

întreprinderii la piață 
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