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PREFATA

In multe tari dezvoltate produsele lactate reprezintd o componentd
importantd a dietei, avind un consum relativ ridicat. in consecintd, pentru
aceste regiuni se estimeaza schimbari majore la nivelul cererii de produse
lactate pe piatd (cu exceptia notabild a branzei). In contrast cu cresterea
populatiei, schimbarea dietei mai mult spre stilul occidental, urbanizarea si
cresterea venitului disponibil; sunt prognoze de stimulare a consumului de

lactate Tn urmatorii ani.

Necesitatea satisfacerii nevoilor de consum ale oamenilor impune
organizarea productiei de lapte in ferme cu dimensiuni optime, al caror
deziderat principal il constituie cresterea capacitatii productive si obtinerea

unor produse de calitate superioara la un pref de cost cat mai scazut.

Pornind de la aceste premize ne-am propus elaborarea unui material sintetic
care sa scoata in evidenta cele mai avansate metode si tehnici de apreciere
a calitatii laptelui si produselor lactate si sa descrie, de asemenea, tehnicile

de siguranta alimentara aplicate pe filiera laptelui.

Lucrarea de fata se refera la toate tipurile de laptele materie prima utilizate
in industria laptelui si este structurata in 4 capitole in care sunt prezentate
rasele autohtone de lapte, caracteristicile de calitate ale laptelui si
produselor lactate, cele mai avansate metode si tehnici de apreciere a
calitatii laptelui si produselor lactate si nu in ultimul rind, siguranta

alimentara si tehnicile moderne de punere in aplicare a ei pe filiera laptelui .

Desigur ca unui astfel de material nu i se poate conferi atributul originalitatii,
existdnd numeroase lucrari de referinfa in domeniu, multe dintre ele fiind
mentionate Tn bibliografia selectiva. Totusi lucrarea se doreste a fi un punct

de plecare pentru toti cei interesati, deopotriva studenti, cadre didactice si



specialisti din domeniul agroalimentar si este rezultatul proiectului POSDRU
19/1.3/G/8867 “Dezvoltarea performantelor de cercetare aplicativa pentru
personalul din invatadmantul superior in domeniul protectiei mediului gi al
sigurantei alimentare”, coordonat de Universitatea Valahia-Targoviste in
parteneriat cu Universitatea de Stiinte Agronomice si Medicina Veterinara din

Bucuresti si Universitatea din Molise — Italia

Autorii



INTRODUCERE

La nivel national, incidenta toxiinfectiilor alimentare este in crestere si
comertul national cu produse alimentare este perturbat de disputele frecvent
aparute privind siguranta alimentelor si cerintele de calitate. De aceea,
permanent sistemele de control al produselor alimentare trebuie sa fie

revizuite si consolidate in vederea imbunatatirii lor.

Sistemele eficiente de control ale produselor alimentare sunt esentiale
pentru a proteja sanatatea si siguranfa consumatorilor finali si de asemenea,
esentiale in cresterea statutului companiei pe piata de profil prin furnizarea
de produse sigure si de calitate conforme cu cerintele nationale si

internationale.

Consumatorii prezinta un interes fara precedent in ceea ce priveste
tehnologia produselor alimentare, procesarea si comercializarea lor, si au
asteptari din ce in ce mai mari de la autoritatile abilitate, de a acorda o mai
mare atentie si a-si asuma responsabilitatea pentru siguranta alimentelor si

protectia consumatorului.

Lucrarea de fata, prezinta pe filiera laptelui cele mai importante verigi in
obtinerea unor produse de calitate superioara. Acest lucru se realizeaza prin
conducerea eficientd a tehnologiei de crestere a animalelor de lapte si
crearea conditiilor corespunzatoare de bunastare. O tehnologie de crestere
si de producere a laptelui bine aleasa, se cuantifica prin obtinerea unui
produs ,laptele materie prim& de buna calitate, fapt evidentiat Tn capitolul 1

al prezentei lucrari.

Un lapte de calitate sau “laptele curat”, este considerat un aliment superior.
Ingredientele naturale ale acestuia (proteine, grasime, lactoza - zaharul din

lapte, sarurile minerale si vitaminele) trebuie se aiba concentratii normale,



iar laptele sa-si pastreze proprietatile si sa aiba gust si miros specifice.
Datorita continutului variat in nutrienti laptele este un substrat preferat de
majoritatea microorganismelor, informatji privitoare la calitatea laptelui sunt

tratate cu profesionalism in capitolul 2.

In opinia consumatorului, calitatea laptelui se reflectd in procentul de
grasime si proteine, parametri sunt apreciati de consumator din perspectiva
gustului si valorii nutritive. Acesti parametri mai sus mentionati sunt
importanti si pentru procesatorii de lapte al caror unic scop este cel de a
asigura consumatorilor produse de calitate. De aceea, acesti parametri
biochimici ca si altii, cu impact major asupra sigurantei alimentare, sunt
determinati cu ajutorul tehnicilor si metodelor speciale de analiza, prezentate

in capitolul 3.

Procesatorul trebuie sa fie la curent permanent cu tot ceea ce se intdmpla
pe intreg lantul alimentar dar si in orice moment de-a lungul procesului
tehnologic tehnologic. Acest lucru poate fi realizat prin monitorizarea
permanentd a parametrilor esentiali din punctele critice de control si

automatizarea intregului flux, problematici detaliate in capitol 4.



CAPITOLUL 1
TEHNOLOGII DE PRODUCERE A LAPTELUI

1.1. Tehnologii de producere a laptelui de vaca

1.1.1. Rase de taurine crescute in tara noastra pentru productia
de lapte

RASA BALTATA CU NEGRU ROMANEASCA (B.N.R.)

Origine — formare. Aceasta rasa s-a formata in conditiile pedo-climatice ale
tarii noastre, sub impactul genetic al raselor din tulpina Friza. Rasa Friza a
fost importata in Romania inca din secolul al XlIX-lea; numarul de animale
fiind redus nu s-a putut observa ulterior influenta acestor importuri asupra

efectivelor locale.

Sub coordonare stiintifica, Tn mod organizat, primele importuri din rasele
Friza si Holstein, sub forma de juninci, tauri si material seminal congelat s-au
efectuat incepand cu anul 1960, astfel: in perioada 1960-1964 s-au efectuat
primele importuri din Danemarca, Olanda, Germania, Anglia, Suedia, ltalia,
Rusia si din tari extraeuropene, dupa 1967 - SUA, Canada, Noua Zeelanda,

Israel

Formarea rasei s-a realizat pe baza incrucisarii de absorbtie practicata intre
Friza si Holstein cu populatile autohtone (Rosie dobrogeana, Baltata
romaneasca s$i Bruna - efectivul matca cu nivel productiv scazut). Importurile
de material biologic Frizad si Holstein au continuat si dupd omologare. In
prezent, ponderea de sange pe linie paterna este de origine europeana in
proportie de 31,33%, in special din Olanda - 11,18% si din alte tari - SUA,
Canada, Noua Zeelanda, Israel si Anglia (in special din SUA - 14,12%).

Pe linie materna, proportia de sange provine practic de la Friza europeana,

in special de la Friza olandeza (22,19%) si daneza (18,49%). in structura



genetica a rasei BNR se regasesc 10 tauri din cele mai valoroase linii
existente pe plan mondial (80% provin din SUA, 10% din Olanda si 10% din
Germania)(15).

Raspandire si efectiv. Rasa Baltatda cu negru roméneasca se creste in
zonele de campie din sudul si sud-estul tarii, Tn zonele colinare cu altitudine

mai mica gi in jurul marilor centre urbane.

n prezent rasa B.N.R. ocup4 locul al doilea in structura de ras& de la noi din

tara, reprezentand impreuna cu metisii 35% din totalul efectivului de taurine.

Figura 1.1. Rasa B.N.R.

Caractere morfologice. Rasa Bal{ata cu negru romaneasca se incadreaza
in tipul morfologic specific vacilor de lapte (cu talia de 133 cm, greutatea de
540-600 kg, volum corporal 0,62 m?, cadrul corporal 1,95 m?, format corporal
119%, la vaci) (7,15). Are profil dolicomorf, specific animalelor de lapte (cap

fin si expresiv, gat mijlociu dezvoltat, trunchi in forma de "para”, cu profil



trapezoidal determinat de abdomenul dezvoltat si ugerul mare, cu membre
subfiri, dar rezistente). Culoarea este baltate alb cu negru, asemanatoare cu

a raselor din care s-a format.

insusiri fiziologice. Rasa Baltatd cu negru romaneascé are constitutie fina-
robusta, caracter docil, temperament vioi, precocitate buna -prima fatare la
vacile aflate in controlul oficial al productiei de lapte s-a realizat la 32 luni; in
conditii bune de crestere, se poate realizeaz& la sub 30 luni. in ceea ce
priveste calving-intervalul, la populatia activa a avut o valoare medie de 415
zileAptitudini de lapte. Populatia activa realizeaza in medie 4921 kg cu
3,90% grasime, 192 kg grasime pura si cu 3,23% si 159 kg proteina pe
lactatie standard, iar in fermele de elitd cu conditii bune de exploatare

realizeaza peste 5000 kg lapte, respectiv 195 kg grasime pura.

BALTATA ROMANEASCA (B.R.)

Origine — formare. Rasa Bal{ata romaneasca s-a format in zona de nord-
est a farii (judetele Suceava, Radauti), Transilvania si Banat. La formarea
rasei s-a folosit incrucisarea de tip absorbtie intre vaci din rasa locala Sura
de stepa si tauri importati din rasa Simmental (austriac, german, elvetian).
Procesul de absorbtie a rasei Sura de stepa a durat o perioada extrem de
mare (aproape 19 generatii, inregistrandu-se un interval mediu intre
generatii de 5,3 ani), datorita importurilor, care nu s-au efectuat sistematic
(7). Munca de formare a inceput in 1860 si s-a incheiat in 1959, cand a fost

omologata ca rasa.

Dupa omologare, s-a continuat incrucisarea de ameliorare in doua scopuri,
si anume: consolidarea si intensificarea caracterelor morfologice si
productive specifice rasei Simmental, prin utilizarea incrucisarii de infuzie;

imbunatatirea performantelor in directia productieie de lapte, prin folosirea



incrucisarii de infuzie cu proportie de sange de pana la 50% cu rasa Red

Holstein.

Raspandire si efectiv. Baltata romaneasca este raspanditd in trei zone
ecologice: Transilvania, cu exceptia zonei de nord, Banat si Crisana, Nord-
Estul Moldovei. Aceasta rasa detine 36%, impreuna cu metisii, din efectivul

total de bovine de la noi din tara. (15).

Caractere morfologice. Rasa Bal{ata roméneasca face parte din tipul
morfologic mixt, cu variabilitate pronuntata din punct de vedere al dezvoltarii

si conformatiei, aflandu-se in corelatie cu zona ecologica de exploatare.

Animalele din rasa Baltatda romaneasca apartin tipului de dezvoltare
corporala hipermetric (talia 133-138 cm si greutatea peste 600 kg, volumul
corporal 0,74 m®, cadrul corporal 2,3 m? masivitatea 146% si formatul
corporal dreptunghiular 120%). Conformatia este putin armonioasa (cap
mare, gat bine dezvoltat, trunchi relativ lung, larg si adanc, cu linia
superioara mai putin corecta, toracele nu prea adanc, dar larg, uger relativ
voluminos, dezvoltare usor asimetrica si membre solide, cu unele defecte de

aplomb). Pielea este groasa si densa, parul lung si des.

Culoarea este baltat alb cu galben sau rosu (variabila de la glaben-pai pana
la ros-caramiziu), cu extremitatile si partea inferioara a abdomenului albe si
depigmentari centrifuge (bot, pleoape, coarne, zona ano-vulvara, ongloane),

uneori cu pete maronii pe mucoase, numite pete de ficat. (15)

insusiri fiziologice. Rasa Baltatd romaneascéa prezinta constitutie robusta,
temperament linistit, caracter docil, precocitate medie (prima fatare are loc la
33 luni si 13 zile) si buna capacitate de adaptare. Durata medie a lactatei
totale la vacile cuprinse in COPL este de 331 zile. Se preteaza la toate
sistemele de exploatare, raspunzand mai bine la exploatarea semiintensiva

in directia productiei de lapte. in conditii nefavorabile de exploatare si mai



ales de alimentatie, rasa Bal{ata romaneasca devine sensibila la Tmbolnaviri

si manifesta unele afectiuni de reproduciie si podale. (6)

Figura 1.2. Rasa B.R.

Aptitudini de lapte. fiind o rasa mixta, vacile au aptitudini slabe pentru
mulsul mecanic (viteza de muls 1,28-1,52 kg/min., indicele mamar 42,27-
44,34% .

Cercetarile efectuate in ultima jumatate de secol au aratat ca nivelul mediu
productiv al vacilor de rasa B.R. din populatia activa este de 4502 kg lapte,
cu 3,95% si 178 kg grasime, respectiv 3,22% si 144 kg proteina. Productia
de lapte are o dinamica ascendenta pana la lactatia a 5-a sau a 6-a, cand
aceasta este maxima, dupa care se mentine intr-un platou relativ constant
inca 2-3 lactatii. (8)

Liniile paterne de sange valoroase ale rasei Béltata roméaneasca realizeaza
productii de lapte ridicate (4113-6990 kg lapte si 164-281 kg grasime pura).



RASA BRUNA (Bruna de Maramures)

Origine — formare. Rasa Bruna s-a format in spatiul geografic dintre raul
Tisa si lantul Muntilor Oas, Gutéi si Tibles. S-a creat prin incrucisarea de tip
absorbtie practicatd intre rasa Bruna de diferite proveniente (germana,
austriaca si elvefiana) si rasele autohtone (Mocanita si Sura de stepa).
Aceasta actiune a inceput in anii 1881-1883 in Maramures, continuand in
Muntenia (1896-1911), in Moldova (1907-1909) si in Oltenia (1920). Rasa a
fost omologata in 1959, iar dupa 1970 a fost inclusa in programul de
ameliorare al taurinelor din Romania, utilizdndu-se si infuzia cu Brown Suiss.
(15)

Raspandire si efectiv. Rasa Bruna este raspanditd in Nord, Nord-Est-ul
Transilvaniei, arcul subcarpatic din Moldova (Neam{, Bacau, lasi, Vrancea,
Vaslui), Muntenia (Arges, Valea Dambovitei, Buzau) si Oltenia (Olt, Dolj,
Gorj, Mehedinti). Aceasta rasa are ponderea in structura de rasa de 26%
(14).

Caractere morfologice. Rasa Bruna apartine tipului morfologic mixt, lapte-
carne, incadrandu-se prin dezvoltarea corporala in tipul eumetric (talia 124-
132 cm si greutatea corporala 450-550 kg), volum corporal 0,70 m?, cadrul

corporal 1,85 m?, format corporal 119%, masivitate 144%).

Conformatia este relativ armonioasa (cap fin si expresiv, cu caracteristici
brahicere, gat mijlociu dezvoltat, trunchi cu profil trapezoidal, relativ lung si
ingust, Tnsa suficient de adanc, cu ugerul globulos sau usor conic, cu
dezvoltare si simetrie morfologica medie, membre subitiri, dar rezistente, cu
unele defecte de aplomb — chisita moale, panardism, coate de vaca). Pielea

este fina, elastica, usor detasabila, iar parul este scurt, subfire si moale. (6)



Culoarea este bruna cu diferite nuante (rosie, argintie, bruna, negricioasa),
cu unele particularitati de culoare (inel alb in jurul botului, dunga de magar
de culoare deschisa pe spinare, parul mai deschis in urechi, pe uger si pe
fetele interne ale membrelor, botul, pleoapele, urechile si ongloanele brun-

negricioase, vulva galbena, cu o zona mediana brun-cenusie).

Figura 1.3 Rasa Bruna

insusiri fiziologice. Rasa Brun& se incadreaza in tipul fiziologic respirator-
digestiv, cu procese metabolice intense, constitufie robust-fina, caracter
docil si temperament vioi. Capacitatea de adaptare la mediul natural si la
sistemele de exploatare este buna, fiind rustica si rezistenta la boli si
intemperii. Indicii de reproductie au valori bune (fecunditatea 79% si
precocitatea 32 luni si 21 zile la prima fatare). Rasa bruna manifesta o buna
capacitate de combinare cu alte rase, in special cu Jersey si Friza pentru

productia de lapte.

Aptitudini de lapte. Aptitudinile pentru mulsul mecanic, desi sunt mai bune
decét la rasa Baliatd romaneasca, sunt in general, sub nivelul cerintelor

(viteza de muls 1,3 kg/minut si indicele mamar 43%), ca si economicitatea Tn



productia de lapte (1,1 UNL si indicele de lapte 1/7). Productia medie de
lapte este de 3500 kg, cu 3,75 % grasime si 107 kg grasime pura. Populatia
activa Bruna realizeaza in medie, 3884 kg lapte, cu 3,89% grasime si 151 kg
grasime pura, respectiv 3,32% proteina si 129 kg proteinad pe lactatie
standard. Vacile inscrise in Herd book au o productie de 4600 kg, cu 3,82%

grasime si 176 kg grasime pura (8).

RASA PINZGAU DE TRANSILVANIA

Origine — formare. S-a format in Transilvania si Nordul Moldovei prin
incrucisarea de absorbtie practicata intre rasele locale Pinzgau si taurinele
autohtone (Mocanita si Sura de stepa). La ora actuala, in fara noastra exista
doua varietati -Pinzgau rosu, cat si Pinzgau negru sau vaca de Dorna.
Aceasta din urma are in baza ereditara infuzie de rase olandeza si Bruna,

fiind formata in zona Dornelor. (7)

Raspandire si efectiv. Pinzgau de Transilvania este raspandita in S-E
Transilvaniei, Campulung Moldovenesc si N Moldovei. Efectivul de rasa pura

si metisi de Pinzgau reprezinta 3% .

Caractere morfologice. Dezvoltare corporala este variabila, in funciie de
zona de crestere (tipul mare din S-E Transilvaniei are talia de 129-132 cm si
greutatea de 400-430 kg la vaci, tipul mijlociu din N Moldovei are talia 124-
127 cm si greutatea de 375-400 kg, iar tipul mic are talia de 122-125 cm,
respectiv 350 kg greutate). Conformatia este specifica (cap mare, gat scurt,
trunchi scurt si adanc, membre scurte si solide. Pielea este groasa si

pigmentata, parul scurt si uniform.

Culoarea prezinta un desen specific, asemanator cu al rasei Pinzgau de
Austria. Zona alba porneste din zona grebanului se continua pe spinare,
sale, crupa, cuprinde fesele si coada, coboara pe linia inferioara, parcurgand
ugerul, abdomenul si pieptul. La nivelul genunchilor si jaretilor formeaza

,oratari” de cuolare alba. Botul si pleoapele sunt roz-rosietice, varful
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coarnelor cafenii, zona ano-vulvara galbena si ongloanele pigmentate. La

Pinzgau negru culoarea este neagra in loc de rosie.

Figura 1.4 Rasa Pinzgau

insusiri fiziologice. Pinzgau de Transilvania se caracterizeaza prin
constitutie robusta, temperament vioi, caracter docil, sanatate buna,
precocitate scazuta si capacitate mare de adaptare. Este o rasa rustica si

rezistenta la boli si intemperii.

Aptitudini de lapte. Rasa Pinzgau nu manifesta aptitudini pentru mulsul
mecanic, in schimb, are o longevitate productiva foarte mare. in general,
capacitatea productiva este limitata si variabila. Astfel, populatia activa
realizeaza o productie de 3200-3800 kg, cu 3,87% grasime si 121-150 kg
grasime pura (7). Laptele este gustos si pretabil la prepararea branzeturilor,

in special “branza de Dorna”.
1.1.2. Tehnologia de crestere a vacilor de lapte

Aspecte generale. Exploatarea vacilor de lapte reprezinta stiinta dirijarii si

optimizarii factorilor de mediu prin metode, procedee, mijloace si masuri
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tehnico-manageriale adecvate folosirii potentialului genetic de produciie al
animalelor. Tn esent exploatarea vacilor de lapte urmareste obtinerea unei
productii maxime, de calitate superioara si eficienta sub raport economic,

utilizand verigi specifice (intrefinere, hranire, muls) (15) .
1.1.2.1. Sisteme de intretinere utilizate in exploatarea vacilor de lapte

Alegerea sistemului de intretinere. Intretinerea constituie ansamblul de
masuri tehnico-organizatorice cu privire la adapostire, miscare si igiena
corporalad a vacilor, precum si cadrul desfasurarii fluxurilor tehnologice din
ferma (14).

Acest complex de masuri, prin modul in care sunt respectate pot sa
influenteze nivelul productiv, capacitatea de reproductie, starea de sanatate,

confortul, durata de exploatare.

In practica cresterii vacilor de lapte se intalnesc trei sisteme de intretinere:
legata, libera si mixta. Exprimarea optiunii pentru un sistem sau altul de
intretinere trebuie sa se faca numai cunoscand disponibilul si conditiile
concrete din ferma, iar pe de alta parte avantajele si dezavantajele fiecarui

sistem de intretinere.

Sistemul de intretinere trebuie sa asigure desfasurarea normala a tuturor
lucrarilor si fluxurilor tehnologice care concura la obtinerea unor produciii

mari de lapte si la pastrarea sanatatjii animalelor.

Conditiile pe care trebuie sa le asigure sistemul de intretinere au fost
analizate in ultimele decenii de numerosi cercetatori (14). Astfel, Gh.

Georgescu (1989) arata ca principalele cerinte sunt urmatoarele:

0 asigurarea unor ritmuri biologice intense;

0 asigurarea unor performante superioare de productie si reproductie;
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0 crearea unui confort tehnologic optim pentru toate activitatile
comportamentale (ingestie, odihna, eliminarea dejecitiilor, sexual etc.)
asigurarea unor fluxuri tehnologice optime;

mentinerea conditiilor optime de igiena si sanitar-veterinare;

asigurarea miscarii active a animalelor;

O O O O

asigurarea reducerii consumurilor de materiale si de energie pentru
adaposturi si pentru dotarile lor, in special a celor energo- intensive;
0 cresterea productivitatii muncii si reducerea efortului ingrijitorilor si

mulgatorilor.

In alegerea sistemului de intetinere (solutiilor constructive si amenajérilor
interioare) o atentie deosebita trebuie sa se acorde principalelor dimensiuni

corporale ale animalului.

Elementele de somatometrie apar diferentiate in functie de rasa si greutatea

corporala a animalelor.

Principalele dimensiuni corporale care concura la alegerea solutiilor de

cazare se refera la:

o0 lungimea oblica a trunchiului (L), care determina lungimea necesara
stationarii in fata ieslei si lungimea standului;

0 raza de actiune la furajare (R), care delimiteaza latimea si forma
optima a ieslei ;

0 lungimea animalului culcat (L), ce cuprinde lungimea trunchiului la
care se adauga lungimea gatului si capului;

o inaltimea la greban (H);

o vidul substernal (h) ce conditioneaza inaltimea peretelui posterior al
ieslei;

o0 T1naltimea libera sub gatul animalului culcat (h4);

o0 latimea corpului la abdomen (b), ce determina marimea frontului de

furajare;
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0 latimea de gabarit a animalului culcat (B), care conduce la stabilirea
largimii standului;

0 grosimea gatului, care delimiteaza deschiderea necesara jugurilor de
contentie sau deschiderile de acces la fronturile de furajare;

0 latimea capului.

Tabelul 1.1
Dependenta productiei de lapte de sistemul de intretinere si de rasa
(14)
Caracterul Rotbunte Schwarzbunte
Intretinere | Intretinere | Intretinere | intretinere

legata libera legata libera
Marimea medie a 60,2 64,3 60,9 78,6
efectivului (nr. de animale)
Varsta medie (in luni) 53,0 51,5 51,2 46,7
Furaj concentrat/vaca (kg) 1890 1790 2110 2050
Cantitatea de lapte(kg) 5654,3 5727,5 6286,1 6225,6
Cantitatea de grasime(kg) 219,0 219,0 249,7 245.,8
Cantitatea de proteina (kg) 197.,3 198,3 216,8 215,3
Continutul in grasime (%) 3,87 3,82 3,97 3,95
Continutul in proteina (%) 3,49 3,46 3,45 3,46

In urma unor cercetéri efectuate in Germania la inceputul anilor '90, s-a
constatat ca sistemul de intretinere poate avea influenta asupra consumului
de furaje, asupra varstei medii a cirezii, asupra productiei cantitative si
calitative de lapte. In tabelul 2 este redatd aceasts influentd a principalelor

sisteme de intretinere.

de

imbolnavirilor, principalele caractere de fertilitate si numarul de celule

De asemenea, sistemul intretinere poate influenta frecvenia

somatice depistate in lapte (tabelul 1.2).

Pentru a putea face o analiza obiectiva a diferitelor sisteme de intretinere a

vacilor de lapte, se impune o prezentare a fiecarui sistem.
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Tabelul 1.2

Influenta sistemului de intretinere asupra frecventei imbolnavirilor (%),

caracterelor de fertilitate si asupra numarului de celule din lapte) (14)

Caracterele Rotbunte Schwarzbunte
Intretinere | intretinere | intretinere | Intretinere
legata libera legata libera

Afectiuni metabolice (%) 12,5 14,4 21,3 14,3
Afectiuni ale ugerului (%) 23,7 14,2 14,8 12,1
Afectiuni ale 9,0 27,4 14,4 28,0
membrelor(%)
Distocii la fatare si 23,3 26,8 21,5 25,7
imbolnaviri postpartum
(%)
Sterilitate (%) 29,0 23,7 19,5 16,3
Alte afectiuni (%) 2,4 2,1 3,1 3,4
Rata non-return (%) 55,8 61,9 61,1 62,5
Indicele de insamantare 1,72 1,52 1,54 1,48
Numar celule somatice 299,0 242,2 265,0 239,8
(1000/ml)

Principalele avantaje ale intretinerii libere a vacilor de lapte sunt

urmatoarele:

0 vacile beneficiaza de un regim de miscare mai bun, cu efecte

favorabile asupra productiei de lapte si starii de sanatate;

o0 determina

reducerea

productivitatea muncii de

efortului

1

fizic

,5-3  ori

automatizarii proceselor de productie;

lucratorului,

creste

datorita mecanizarii i

0 activitatea de reproductie mai buna (manifestarea mai intensa a

caldurilor, fecunditatea mai ridicata, intervalul intre fatari mai redus);

0 igiena vacilor se asigura mai usor;

o0 laptele recoltat prezinta un grad mai bun de igiena.

Ca neajunsuri ale intretinerii libere a vacilor de lapte pot fi mentionate:
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o0 creste riscul transmiterii de boli contagioase avand in vedere
faptul ca instalatile de adapare, muls si hranire se folosesc in
comun;

0 necesita un consum mai mare de asternut, putdndu-se ajunge

pana la 10 kg paie /cap/ zi;

necesita suprafete construite/cap de animal mai mari;

formarea grupelor tehnologice este mai complicata;

-adaparea animalelor se face mai dificil in acest sistem;

o O O O

-necesitd consumuri mai mari de hrana (cu 12-15 %) (15).

Adapostirea. La adapostirea animalelor intretinute liber se iau in seama
aceiasi parametrii ca si la intretinerea legata: dimensiunile corporale ale

animalelor, parametrii genetici si de microclimat.

Adapostirea vacilor de lapte nelegate se poate realiza in urmatoarele tipuri

de adaposturi:

- adaposturi deschise-soproane folosite in tari cu climat cald;
- adaposturi semideschise;

- adaposturi inschise.

Cele mai utilizate tipuri de adaposturi sunt cele semideschise si inchise.

Intretinerea vacilorde lapteinadaposturi semide
s ¢ hi s e. Aceasta solutie tehnologica se bazeaza pe intretinerea vacilor de
lapte Tn adaposturi cu trei pereti, pe asternut permanent; hranirea este
asigurata pe principiul autofurajarii cu nutrefuri voluminoase si rationat n
privinta concentratelor, mulsul se realizeaza in sali speciale, iar evacuarea

dejectiilor este mecanica.

Adaposturile cu trei pereti permit accesul permanent al vacilor din padoc in

adapost si invers.
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In interiorul addpostului nu existd amenajari, folosindu-se asternutul

permanent.

Evacuarea dejectiilor se realizeaza de doua ori pe an cu ajutorul tractorului
prevazut cu lama de buldozer. Formarea asternutului permanent are loc
toamna si primavara, cand se introduc in adapost 10-15 kg paie/animal.

Dupa cateva zile se adauga un nou strat (aproximativ 3-6 kg/cap) (15).
Acest tip de ad&post asigura un spatiu construit de 4-5 m?/vacé (13).

In amplasarea ad&posturilor trebuie s& se tind seama de directia vantului
dominant, peretele “deschis” (care lipseste) amplasandu-se pe partea
opusa. In timpul iernii deschiderea poate fi redus& prin completare cu baloti
de paie. Streasina adapostului pe aceasta latura cu perete deschis este mai

mare pentru a dirija la distanta precipitatiile (9).

Pardoseala este realizata din argila batuta avand o inclinare de 4-5% spre

zona prevazuta cu rigola de colectare a dejectilor lichide.

n continuarea adapostului este construit padocul, care asigurd 8 m%cap. in
padoc se realizeaza hranirea si adaparea. Distribuirea furajelor de volum se
face in iesle cu ajutorul unui transportor cu snec sau direct din fanar si
silozul de suprafata. Pentru a micsora risipa de furaj, frontul de furajare se
inchide cu gratare mobile, deplasate zilnic spre furaj de ingrijitor.
Concentratele se administreaza la sala de muls. Adaparea se realizeaza din
jgheaburi cu nivel constant, amplasate in padoc. Pentru a mentine
temperatura apei constanta, se folosesc plonjoane electrice cu voltaj redus

amplasate pe fundul jgheabului.

Principalele avantaje ale intrefinerii vacilor de lapte in adaposturi

semideschise sunt urmatoarele:

o0 e reducerea cheltuielilor de constructie cu cca 25-30%;
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0 e animale mai sanatoase ca urmare a contactului permanent cu
factorii naturali de mediu;

o0 e valorificarea superioara a gunoiului de grajd.

o0 Neajunsurile acestei solutii tehnologice sunt cauzate in mare masura
de temperatura scazuta din adapost:

0 e se consuma cantitati mai mari de nutreturi pentru intretinerea
funciiilor vitale in timpul iernii;

0 e consumul de paie pentru asternut este mai mare;

0 e vacile nu-si pot exterioriza intregul potential productiv datorita

temperaturii scazute din timpul iernii gi a deranjului reciproc (15).

Intretinerea in ad&posturi semideschise este folositd pe scard mai redusé la

vacile de lapte, fiind mai frecvent intalnita la tineretul de reproduciie.

Tntretinerea liberd a vacilorinadaposturi inchis
e. Adaposturile inchise sunt constructii cu toti peretii completi si amenajari
interioare specifice. Acest tip de adaposturi pot prezenta in interior spatii

individualizate si neindividualizate.

Indiferent de varianta constructiva, in interiorul adapostului se disting trei

zone:

- zona de odihng;
- zona de circulatie si de evacuare a dejecitiilor;

- zona de odihna.

Tntretinerea vacilorde lapte in addposturiinchi
secuspatii comune de odihna(neindividualizate).
Aceasta varianta consta in intretinerea vacilor in adaposturi tip hala, avand

l&timea de 12-16 m, asigurand 3,7-4 m%cap.

Zona de odihna este amplasata spre perete, prezentand un prag de 20 cm

ce o separa de zona de circulatie. Asternutul este permanent, evacuarea
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gunoiului ca si formarea asternutului realizdndu-se ca la varianta cu

adaposturi semideschise.

Adapostul este prevazut cu ferestre si usi largi, care sunt deschise pe timp
favorabil, fiind traversat de o alee centrala de furajare (2,3-2,5 m). La frontul
de furajare pot exista dispozitive pentru imobilizarea vacilor in timpul

consumului.

Adaparea se realizeaza cu adapatori cu nivel constant, iar mulsul in sali

speciale.

Aceasta varianta tehnologica este din ce in ce mai putin utilizata datorita

neajunsurilor pe care le prezinta:

0 e spatiul construit pentru fiecare animal este mai mare;

0 e apar accidente in timpul odihnei (calcaturi pe uger);

0 e vacile care ocupa locuri inferioare in “ierarhia de grup” sunt
deranjate in timpul odihnei;

0 e microclimatul in adapost este mai putin corespunzator datorita

proceselor fermentative din asternut. (9,13,15)

Intretinerea vacilorde lapte inadéaposturi inchi
se cu spatii individualizate de odihna. Se poate spune
ca aceasta varianta este optima avand in vedere imbinarea avantajelor

adaposturilor inchise, cu cele ale adaposturilor semideschise si deschise.

Aceasta varianta constructiva se distinge prin existenta unor spatii de odihna
delimitate cu ajutorul unor elemente metalice, care realizeaza un spatiu

optim pentru confortul animalului.
In interiorul adapostului se disting trei zone:

- zona de odihna, prevazuta cu spatii de odihna numite cusete;

- zona de miscare si de evacuare a dejectiilor;
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- zona de furajare.

Adapostirea se realizeaza in grajduri cu dimensiuni variabile (Iatimea 10-24
m si lungimea 36-72 m), compartimentate, astfel incat, s se pastreze

grupele tehnologice formate dupa nivelul productiv si starea fiziologica (14).

”

Zona de odihna. Spatiul destinat odihnei este compartimentat in “cusete
individuale, dimensionate astfel incat sa permita confortul animalului culcat
(lungimea trunchiului + lungimea gatului-2-2,20 m), iar latimea sa nu permita

animalului sa se intoarca intre grilajele despartitoare (1,10-1,15 m)

Patul de odihna poate fi confectionat din caramida pe muchie, din dulapi de
lemn sau din beton acoperit cu un covor elastic din cauciuc. Se pot utiliza si
solutii mai rustice (pamantul batut, doua straturi succesive de 12 cm nisip,
12 cm gunoi fermentat si deasupra 15 cm rumegus) (13). Pardoseala trebuie

sa fie plina, dreapta, neteda, elastica, termoizolanta si igienica.

Confortul pe care pardoseala trebuie sa-l1 asigure vacilor a constituit obiectul

unor cercetari realizate in Germania.

S-au supus testarii mai multe tipuri de pardoseala (5 tipuri din diferite
materiale elastice- material neted, cauciuc granulat, saltea de apa, etc.). S-a
constatat ca cea mai buna elasticitate o confera patul de odihna realizat din

saltea de apa (14).

Atunci cand se folosesc paie sau rumegus pentru asternut, pentru a se evita
raspandirea acestora in zona de miscare, se recomanda ca patul de odihna
sa prezinte un prag de cativa centimetrii in partea posterioara. Pentru a se
indeparta riscul defecarii animalului pe stand, se instaleaza limitatorul de
greban la inaltimea de 0,7-0,8 m, care obliga animalul ca in momentul
trecerii din decubit in statiune sa faca un pas inapoi si sa defece in afara

cusetei.
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Zona de circulatie sau de migcare. Se gaseste plasta intre doua randuri de
cusete sau intre zona de odihna si cea de furajare, permitdnd deplasarea a
doua animale in sensuri diferite fird a se incomoda. In acest sens, largimea

minima a spatiului de miscare, se recomanda sa fie de 1,8-2 m. (9,13)

Zona de circulatie este practic si cea de evacuare a dejectiilor, putand fi
realizata din gratar de beton, daca evacuarea se face hidraulic sau cu plug
raclor de adancime, sau din pardoseala plina, in cazul in care se adopta

evacuarea dejectiilor cu tractorul cu lama sau cu plugul de suprafata.

Zona de hranire. Este locul unde animalul stationeaza in timpul consumarii
hranei. Aceasta zona este in legatura directa cu spatiul de odihna si de

miscare.

Forma ieslei este dependenta de tehnica si forma de distribuire a furajelor.
Distribuirea furajelor se poate realiza cu racleti, cu snec, cu banda
transportoare, cu remorca tehnologica. La nivelul ieslei poate exista sistemul
de blocare prin care se poate dirija consumul de furaj, animalele nu se vor

deranja intre ele n timpul hranirii.

Daca furajarea este rationata, se recomanda un front de furajare de 0,7 m,
iar daca furajarea este “ad libitum”, frontul este 0,7 m pentru cca 50% din
efectiv (13). Latimea zonei de hranire trebuie sa permita trecerea unui
animal pe langa altul care consumé furaj, fra s& se incomodeze reciproc. in

medie latimea se recomanda sa fie de 3 m.

Solutjile din ultimele decenii prevad pentru intretinerea libera a vacilor si un
sistem automat de distribuire a furajelor concentrate in grajd, in vederea

compensarii ratiei de baza.
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Figura 1.5 intretinerea liberd a vacilor de lapte

ingrijirea_corporald. Tn cazul intretinerii libere, ingrijirea corporald a

animalelor devine mai simplificata comparativ cu intretinerea legata, unde

animalul stationeaza pe stand cea mai mare parte a vietii productive.

Ingrijirea corporald se rezuma la spalare si stergerea zonelor murdare, la
interval de cca o saptamana, Tnainte de intrarea la sala de muls. Atentie
deosebita trebuie sa se acorde si ongloanelor ce se vor curata periodic, se

vor ajusta si dezinfecta ca si in cazul intretinerii legate.

Miscarea vacilor. Datorita intretinerii libere se poate spune ca regimul de
miscare nu mai este strict, el realizdndu-se prin deplasarea animalelor in
adapost si padoc (9,13,15).

Microclimatul in adaposturile pentru vaci de lapte. Microclimatul

reprezinta un complex de factori fizici, climatici si biologici ai aerului din

adaposturi, care actioneaza concomitent asupra animalelor.
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In tabelul 1.3 sunt redate normele de microclimat pentru temperatura,

umiditate si curenti de aer.

Tabelul nr. 1.3.
Norme de microclimat (14)

Specia si Temperatura Umiditatea | Viteza aerului m/s
categoria de (°c) relativa (%)
animale min | max | optim | min | max Pt ti Pt ti
iarna vara
Vaci in 6 24 10-14 | 60 75 0,2-0,3 1,0
lactatie, tauri
Maternitate 12 24 20 55 70 0,1-0,2 0,1-0,2

Stabulatia libera a vacilor de lapte reduce si cazurile de imbolnavire, ca

urmare a conditiilor de microclimat mai apropiate de cele din mediul natural.

1.1.3. Tehnologii de hranire a vacilor de lapte
Cerinte nutritive pentru vacile de lapte

Stabilirea cerintelor de energie. Cerintele de energie ale animalelor
corespund energiei utilizate pentru intretinerea functiilor vitale si pentru
productia de lapte.

Necesarul de energie pentru intrefinere cuprinde energia corespunzatoare
metabolismului bazal si energia necesara mentinerii relativ constante a

greutatii animalelor, in conditii normale de viata.
Necesarul de energie pentru metabolismul bazal provine din:

o cerinte legate de marile functii vitale ale organismului (circulatie,
respiratie, excretie renala, secretii hormonale si enzimatice;

0 - cerinte legate de reinoirea constanta a constituentilor celulari.
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Cerintele de energie corespunzatoare metabolismului bazal sunt de ordinul

a 70 kcal/kg®” la vaci.

La vacile intretinute in adapost consumul de energie este mai redus cu 17-

23% fata de cele intretinute liber in afara adapostului (15).

Normele clasice folosite pentru hranire prevad pentru intretinere 1 UN/100

kg greutate vie, iar cele moderne 1,2 UNL.

Necesarul de energie pentru lactatie este dependent de cantitatea de lapte

produsa si de compozitia chimica a laptelui (15).

Cerintele de energie pentru depunerea rezervelor corporale se refera la
proteinele si lipidele fixate de vaci in decursul celei de-a doua parii a lactatiei

si a repausului mamar.

Conform datelor furnizate de INRA in 1988 si citate de Nicolae, M. in 1999,
necesarul de energie (de proteind) pentru vacile de lapte este redat in
tabelul 1.4.

Tabelul nr. 1.4.

Necesarul de energie si proteina al vacilor de lapte

Specificare UFL PDI
Intretinere(kg GV) 1,4 + 0,006GV 100 + 0,5GV
sau pentru 600 kg 5,0 400
Productie (pe kg lapte cu 4% grasime) 0,44 48
Gestatie

lunaa7-a 0,9 75

luna a 8-a 1,6 135
luna a 9-a 2,6 205
Reconstituirea rezervelor corporale (pe kg spor 4,5

in greutate) -
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Stabilirea cerintelor de proteina. in stabilirea cerintelor de proteina trebuie

sa se {ina seama de urmatoarele aspecte:

0 -celulele, tesuturile au acelasi necesar de aminoacizi ca si
monogastricele;

0 -aminoacizii absorbiti la nivelul intestinului subtire au o dubla origine:
proteina alimentara nedegradata in rumen si proteina microbiena

formata in rumen-retea.

Sistemul care corespunde exigentelor privind utilizarea digestiva si

metabolica a proteinelor este cel al proteinei digestibile la nivel intestinal.

Proteina digestibila la nivel intestinal (PDI) este data de urmatoarele

fractiuni:

0 proteina realmente digestibila n intestinul subtire, de origine alimentara
(PDIA);

o0 proteina realmente digestibila in intestinul subtire, de origine microbiana
(PDIM).

e PDIM = PDIA + PDIM

PDIM, in functie de energia fermentescibila si proteina degradabila, poate

avea doua valori:

o proteina digestibila la nivel intestinal, de origine microbiena, permisa de
azot (PDIMN);

o proteina digestibila la nivel intestinal, de origine microbiena, permisa de
energie (PDINE).

Fiecare nutref are doua valori PDI:

e PDIN = PDIA + PDIMN
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e PDIA = PDIA + PDIME

Conform acestor relatii Nicolae, M., in 1999, apreciaza ca cea mai mica
dintre aceste valori este valoarea proteica efectiva a unui nutret, atunci cand
este distribuit singur animalelor. Valoarea cea mai mare poate fi considerata
valoarea potentiala (valoarea maxima), care nu poate fi atinsa decéat daca

nutretul respectiv este asociat cu alte nutreturi.

La vacile cu performante productive superioare, aminoacizii limitativi lizina si
metionina au devenit foarte importanti in ratie. Cercetarile efectuate au
stabilit ca necesarul de lizina digestibila (Liz Di) sa fie de 7,3% din PDI, iar

necesarul de metionina digestibila (Met Di) sa fie de 2,5% din PDI.

In sistemul clasic necesarul de proteina pentru intretinere este de 70 g/100

kg greutate vie. Pentru productia de lapte se prevad 65g PBD/ kg lapte.

Stabilirea cerinfelor in substanta uscata si lest. La stabilirea necesarului
de substanta uscata pentru vacile de lapte trebuie sa se tina seama de
urmatoarele elemente: greutatea vie, nivelul productiv, starea fiziologica

(lactatie sau gestatie), stadiul lactatjei.
Necesarul optim de SU este de 2,5-3,5 kg /100 kg greutate vie.
Normele clasice prevad 1,46 kg SU/100 kg GV si 0,47 KG SU / litru lapte.

Cerintele in lest reprezinta cantitatea de nutreturi voluminoase (fibroase si

grosiere) necesare functionarii normale a prestomacelor.
In vederea stabilirii cerintelor n lest trebuie respectate trei conditii:

- asigurarea unei structuri fizice corespunzatoare utilizand
nutreturi fibroase netocate sau tocate la lungimea de peste 1

cm, in cantitate minima de 3 kg /vaca/zi ;
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- coeficientul de incarcare (kg SU/UN), care variaza in functie de
greutatea corporalda, nivelul productiei etc; aportul optim se
asigura prin nutreturi fibroase si grosiere, cu continut de cca

20% celuloza n ratii din SU.

Sistemul modern de stabilire a normelor cuantificd acest coeficient de
incarcare prin unitatea de satietate vaci (USV), reflectdnd capacitatea de
ingestie (10,8-18,6 kg). (14,15)

- asigurarea fermentatjilor optime in prestomace(glucidele nu trebuie

sa depaseasca 40-80 g/ 100kg greutate vie) (15).

Stabilirea necesarului de lipide si glucide.Grasimile contin energie, fiind
importante in ratie pentru vitaminele liposolubile(A,D,E). Necesarul de lipide
este in medie de 200 g/zi. cantitatile prea mari de lipide pot provoca tulburari
in rumen, scad ingestia si digestia si se diminueaza proteina din lapte. De

aceea, se recomanda ca lipidele in concentrate sa nu depageasca 6% (9).

Necesarul de glucide in ratie se refera la asigurarea celulozei, amidonului si
zaharurilor. Cantitatea de =zaharuri se limiteaza la 2-3 kg/zi/animal,
administrand-se in doua tainuri, datorita surplusului de acid butiric care se
poate forma in rumen. Amidonul favorizeaza cresterea rezervelor corporale

si a continutului in proteine, insa determina scaderea grasimii din lapte (15).

Stabilirea necesarului de elemente minerale. Elementele minerale sunt
deosebit de importante pentru hrana vacilor de lapte, datorita rolului complex

(plastic, fizico-chimic si functional).

in organismul animal, elementele minerale sunt prezente sub forma de
saruri (cloruri, carbonati, fosfati, sulfati) sau in moleculeorganice (acizi
nucleici, hormoni, hemoglobina). Principalele elemente minerale
indispensabile pentru organismul animal sunt: P, Ca, Mg, Na, K,Cl, S, Fe,

Zn, Mn, Cu, Co, I, Mo, Se, FI, Cr, Si). Laptele de vaca contine cca 7,5 g
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elemente minerale/kg. Normele stabilite de INRA in 1988 privind necesarul

de Ca si P sunt redate in tabelul 1.5.

Tabelul 1.5
Necesarul de calciu si fosfor, la vaci, in functie de productia de lapte
(g/capl/zi) (INRA 1988, citat de Nicolae, M. -1999)

Vaci de 600 kg Calciu Fosfor Raport Ca/P

Productia de lapte

e 5 kg/zi 57 35 1,63
e 10 kg/zi 78 45 1,73
e 15 kg/zi 100 54 1,85
e 20 kg/zi 115 62 1,85
e 25 kg/zi 130 70 1,86
e 30 kg/zi 140 75 1,86
e 35 kg/zi 150 80 1,87
e 40 kg/zi 160 85 1,88
Corectie pentru o variatie a 6 5 X
greutatii cu 100 kg

Conform normelor clasice pentru macroelemente se prevad urmatoarele
valori: 2,5-3g Ca si 1,5-2g P cu un raport fosfo-calcic 1/1,6, iar la vacile cu
preformante productive superioare 1/1,2. Pentru microelemente se specifica
urmatoarele valori: Zn-3 mg,Mn-35 mg, Fe-30 mg, Cu-6 mg, 1-0,4 mg, co-0,1
mg, Se-0,1 mg/kg SU (Burlacu,Gh. 1983, citat de Georgescu, Gh. 1998).

Estimarea necesarului de microelemente este mai dificila, datorita
interactiunilor dintre microelemente-macroelemente si vitamine sau datorita

variatiei continutului nutreturilor.

n tabelul 1.6 sunt prezentate normele de microelemente pentru bovine si

pragul lor de toxicitate.
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Tabelul nr. 1.6.

Necesarul de microelemente la bovine(mg/kg Su) si pragurile de
toxicitate (dupa INRA, 1978, citat de Nicolae, M. 1999)

Microelemente Limita carentei Norme Prag de toxicitate
Cupru 7 10 30
Cobalt 0,07 0,1 10
lod 0,15 0,2 8
Mangan 45 50 1000
Zinc 45 50 250
Seleniu 0,1 0,1 0.5

Stabilirea necesarului de vitamine. Alaturi de microelemente, vitaminele
trebuie sa fie asigurate in cantitafi suficiente pentru a permite animalelor

mentinerea starii de sanatate si realizarea de produciii.

Vacile de lapte nu sunt dependente de aportul exogen de vitamine K si din
complexul B, acestea fiind sintetizate Tn prestomace si in intestinul gros de
catre microorganisme. Vitamina C se sintetizeaza in urma metabolizarii

glucidelor.

Exista totusi riscul ca la vacile de mare productie sa apara carente in

vitamina B (tiamina), vitamina B4, si PP (niacina).

Normele de hrana pentru bovine prevad: 800-1200Ul vitaminad A/kg SU,
120Ul vitamina D/Kg SU, 5-8 mg vitamina C/kg SU. Vacile performere
trebuie sa beneficieze de un aport mai mare de vitamine (A-3200-4000 Ul/kg
SU, D-1000 Ui/ kg SU si E-15 mg /kg SU) (7).

Principalele surse furajere de vitamine sunt: iarba, nutreful verde proaspat,

morcovii, granulele si brichetele furajere, fanul de foarte buna calitate.
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Stabilirea necesarului de apa. Apa reprezinta un element indispensabil

animalelor, fiind utilizata atat pentru intretinere cat si pentru productie.

Avand in vedere ca apa se elimina in mod continuu din organism (respiratie,
transpiratie, defecatie, lapte), bovinele trebuie sa dispuna de apa in cantitati

suficiente.

De asemenea, apa trebuie sa indeplineasca conditile de calitate: sa fie

potabild, igienicd, cu temperatura sub 15° C).

Normele de apa prevad 4-5 I/kg SU (15).

1.1.4. Tehnologii de muls moderne folosite in exploatarea vacilor

de lapte
Sistemul de muls mecanic in sali speciale

Mulsul vacilor in sali speciale se practica in cazul intretinerii libere. Pentru
realizarea mulsului, platformele de muls sunt dotate cu mai multe incaperi:
sala de muls propriu-zisa (constructii metalice pentru imobilizarea animalelor
in timpul mulsului, instalatie de muls); padocul de asteptare, sala de réacire gi

pdastrare a laptelui, generatorul de vacuum.

Padocul de asteptare comunica direct cu sala de muls si cu adapostul
vacilor. Se recomanda ca pardoseala sa fie rugoasa pentru a evita

alunecarea vacilor (dupa Georgescu, Gh., 1990).

Tehnica mulsului Tn sali speciale este recomandat prin numeroasele

avantaje pe care le prezinta:

0 prin existenta culoarului pentru mulgator se asigura un confort

mai mare acestuia;
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o0 scade efortul depus si consumul de ore-om/hl, iar productivitatea
muncii creste de cateva ori;

o0 laptele obtinut este mai igienic;

o0 vacuumul se mentine constant cu mai multa usurinta pe durata
mulgerii, deoarece conducta este mult mai scurtg;

o - efectivul de vaci poate fi marit in cadrul fermei, fara a se efectua

investitii suplimentare pentru echipamentul de muls;
Ca neajunsuri ale mulsului la platforma mentionam:

0 investitia este relativ mare;
0 necesita obisnuirea animalelor cu un flux tehnologic complex;
0 tratarea animalelor se realizeaza in grup, impunandu-se alcatuirea

de grupe tehnologice.

In alegerea tipului de platformé trebuie s& se tina seama de urmatorii factori:
marimea efectivului, numarul de mulsori /zi care se vor efectua si timpul
necesar, numarul boxelor de muls/mulgator si numarul de mulgatori,

cunoasterea fluxului specific mulsului (14,15).

In practicd se cunosc mai multe tipuri de sali de muls, care se diferentiaza
dupa pozitia vacilor in sala de muls si modul de introducere si evacuare a

acestora.

Tehnologia de muls”bradulet” (coasta de peste, heringbone sau
neozeelandezd). Aceasta varianta presupune existenta unui grup de muls
compus din: sala de muls, in care animalele sunt dispuse in unghi de 35°
fata de axul longitudinal al salii (fata de culoarul mulgatorului), culoarul de
lucru cu o adancime de 75-80 cm. De asemenea, grupul de muls prezinta o
serie de incaperi pentru masini, colectarea si depozitarea laptelui, spalarea

si dezinfectia instalatiei.
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Salile de muls sunt prevazute cu platforme de capacitafi diferite (2 x 8; 2 x
10; 2 x 2 x 8) fiind alcatuite din: constructii metalice pentru imobilizarea
animalelor la muls, instalatia de muls, instalatia de depozitare, transportul si
distribuirea concentratelor, instalatie de spalare, dezinfectie. La sala de muls

pot exista compartimente cu standuri pentru insamantari artificiale (15).

Introducerea vacilor pe platforma ca si evacuarea lor se realizeaza grupat.
Vacile de pe aceeasi linie a platformei se blocheaza la capete cu un grilaj

metalic. Pentru fiecare vaca se asigura o latime de 1,1 m.

Figura 1.6 Platforma de muls tip “Bradulet”

In SUA, in ultima vreme instalatile de muls tip “Bradulet’ au forma

romboidala, caracterizandu-se prin performante deosebit (15).

In tarile europene acest tip de instalatie este foarte raspandit. Principalele

avantaje ale acestei instalatii sunt urmatoarele:

32



0 productivitatea muncii este mai mare cu cca 25% fata de salile
tip"Tandem” (se mulg 35-38 vaci/ora/mulgator);

o mulgatorul nu trebuie sa parcurga intreaga lungime a animalului,
datorita pozitiei in unghi de 35°, ugerele vacilor sunt apropiate;

0 investitile sunt mai mici, intrucéat spatiul construit pe loc de muls

este mai redus.

Principalul neajuns al acestei instalatii este faptul ca animalele sunt “tratate
in grup” in timpul mulsului. Indiferent de cantitatea de lapte, animalele vor
ramane pe stand pana vor fi mulse toate. Pentru minimizarea acestui
neajuns, Georgescu, Gh., 1990, recomanda o lotizare corespunzatoare a

vacilor dupa nivelul productiv si viteza de muls.

Fluxul tehnologic la muls. Pentru mulsul la platforma tip”"Bradulet” exista

doua variante: fluxul clasic si modern.

Fluxul clasic necesita dirijarea animalelor in padoc, introducerea animalelor
in sala de muls, blocarea vacilor la platforma, pregatirea vacilor pentru muls
incepand cu prima vaca din stdnga de catre primul mulgator, mulgerea
primelor jeturi de lapte de catre al doilea mulgator, atasarea paharelor de
muls la prima vaca pregatita si supravegherea mulsului, pregatirea vacilor
de pe randul al doilea de catre primul mulgator, efectuarea masajului final,
pe masura terminarii mulsului la vacile din partea stdnga se muta aparatele
la cele din dreapta, eliberarea primului rand de vaci de pe platforma si

introducerea unei noi grupe.
Fluxul modern in sali poligonale necesita urmatoarele operatii:

- dirijarea vacilor spre platforma cu ajutorul portilor de “ingramadire”;

- deschiderea pneumatica a portilor de acces pe platforma;

- acoperirea automata a cuvelor de hrana si descoperirea lor cand
randul este complet;

- pregatirea ugerului prin spalare cu jet de apa;

33



- aplicarea manuala a paharelor de muls;

- detasarea automata a aparatelor de muls;

- dezinfectia automata a mameloanelor;

- masurarea cantitatii individuale de lapte;

- scoaterea vacilor de pe platforma prin actionarea pneumatica a

portilor de iesire (15).

Tehnologia de muls “Tandem”. Grupul de muls se compune din: padocul
de asteptare, sala de muls in care animalele sunt dispuse paralel cu axul
longitudinal, sala pentru colectarea si racirea laptelui si incaperi pentru

agregatul de vacuum etc. Numarul locurilor este 2 x 2; 2 x 4.

Comparativ cu celelalte tipuri de sali de muls, sala de tip “Tandem” prezinta
avantajul tratarii individuale a vacilor la muls, accesul vacilor si evacuarea
acestora se realizeaza individual. Ca neajuns, productivitatea muncii este
mai redusa (se mulg 26-28 vaci/ora/mulgator), necesitand un timp mai mare
pentru deplasarea de la o vaca la alta ( se parcurge intreaga lungime a

vacii).

Fluxul tehnologic al mulsului:

pregatirea instalatiei de muls si punerea ei in functiune;

- pregatirea animalelor;

- fixarea paharelor de muls;

- - detasarea paharelor de muls si fixarea lor pe mansoane.

Succesiunea operatjilor la muls se prezinta ca timpi de lucru, astfel: 1-
introducerea primelor doua vaci in boxa, hranirea gi pregatirea pentru muls;
2- atasarea paharelor la vaca A si B; 3-introducerea in boxa, hranirea si
pregatirea vacii C; 4- scoaterea aparatelor de muls la vaca A; 5- atasarea
aparatelor de muls la vaca C; 6-scoaterea vacii A de pe stand; 7-

introducerea in boxa vacii A a vacii D si pregatirea pentru muls; 8- scoaterea
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aparatelor de muls de la vaca B; 9- aplicarea aparatelor la vaca D; 10-

scoaterea din sala a vacii B etc.

A

VarloTandem, Zx4

I

Figura 1.7 Platforma de muls tip “Tandem”

Tehnologia de muls la platforma cu locuri paralele (Side by side). La
acest tip de platforma animalele sunt dispuse paralel intre ele sau

perpendicular pe culoarul mulgatorului.

Acest tip de sala se recomanda numai in fermele de vaci cu efective mari si
cu productie ridicata de lapte. Capacitatea unei astfel de platforme este 2 x
20.

Platforma Side by side se caracterizeaza printr-o productivitate a muncii mult
mai mare decat la salile descrise anterior, dar dispunerea paralela a
animalelor se realizeaza mai greoi, iar atasarea posterioara a paharelor

declanseaza frecvent mictiunea, ingreunand mulsul.

Pentru reducerea neajunsurilor legate de aceasta tehnologie se recomanda
vaci cu aplomburi corecte, o deschidere suficienta intre membrele

posterioare, crupa larga si aptitudini foarte bune pentru mulsul mecanic.
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Fazele fluxului tehnologic sunt asemanatoare cu cele de la sala de muls tip
“Bradulet’cu mentiunea ca paharele de muls se atasaza printre membrele

posterioare ale vacii.

Tehnologia de muls ”Rotolactor”( sala de muls rotativa). Se poate intalni
sub forma de Rototandem sau Rotobradulet. Acest tip de instalatie se
recomanda in unitati de dimensiuni mari, la animale cu aptitudini foarte bune
pentru mulsul mecanic, lotizate pe stari fiziologice si niveluri productive.
Asigura cea mai inaltd productivitate a muncii (60-220 vaci/ora). Trebuie
precizat faptul ca la acest tip de instalatie stresul animalelor este mai mare,

ca urmare a invartirii in timpul mulsului.

In esenta, fluxul tehnologiei de muls presupune urmatoarele faze: dirijarea
vacilor spre culoarul de la platforma de muls; pregatirea de catre doi
mulgatori a ugerului vacilor pe puntea de acces la platforma; introducerea
vacilor pe platforma la interval de 15 secunde; atasarea paharelor de muls,

spalarea si dezinfectjia instalatiei de muls (14).

Figura 1.8 Platforma de muls tip “Carusel”
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1.2. Tehnologii de producere a laptelui de oaie

1.2.1. Rase de ovine crescute in tara noastra pentru productia de

lapte
RASA TIGAIE

Origine-formare. Rasa autohtonda, provenita din forma salbatica Ovis vignei
arkar, este cunoscuta din anii 100-105 e.n. Aceasta rasa s-a format prin
selectie naturala si a evoluat in directii multiple (Iana semifina, lapte si carne)
(2,15).

Datele existente ne indreptaiesc sa consideram ca aceasta rasa a fost
adusa la noi din Asia Mica de catre negustorii ce faceau comert cu orasele

porturi de la Dunare si Marea Neagra.

Raspandire si efectiv. Rasa Tigaie se creste in zone diferite din {ara, din
zona de ses — Baragan si pana in zona de deal si premontana. In fara
noastra, rasa Tigaie este raspandita pe arii largi, dar efectivele cele mai mari
se gasesc in zonele subcarpatice si de podis cu un regim pluviometric de

cca. 800 mm anual.

Aceasta rasa s-a raspandit si in tarile limitrofe Romaniei, cum ar fi: Ucraina,
Ungaria, Serbia, Bulgaria. In prezent efectivul acestei rase reprezintd 30%

din structura de rase de la noi din {ara(2,15).

Caractere morfologice. Tigaia are dezvoltare corporala mijlocie (talie
mijlocie 63 cm si greutate corporala 48 kg la oi; oile Tigaie ruginie de la
Rusetu au o greutate corporala de 50 kg, indicele formatului corporal
105,21%,indicele masivitatii 132% si al osaturii111%) si tip morfologic mixt
(15).
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Regiunile corporale prezinta elemente specifice: capul este alungit, cu profil
usor convex si urechile sunt scurte si purtate orizontal; gatul este bine
atasat; trunchi este adanc si suficient de larg si lung, ugerul are dezvoltare
mijlocie, iar membrele sunt relativ subfiri, dar puternice. Culoarea este alba,
iar jarul poate fi alb, la varietatea bela (alba), cu cele mai bune aptitudini
pentru lapte; jarul de culoare neagra, la varietatea bucalaie; jarul de culoare
ruginie, fiind mai raspanditd in zona premontana. Culoarea neagra se
distinge prin lana de pe corp, cét si jarul de culoare neagra, varietate care

are aptitudini mai bune pentru carne.

Figura 1.9 Rasa Tigaie

insusiri fiziologice. Rasa Tigaie are constitutie robusta, buna capacitate de
adaptare la conditile mediului de crestere, fecunditatea are valori cuprinse

intre 95 si 97%, iar prolificitatea este redusa -106%.

Aptitudini de lapte. Productia de lapte - oscileaza in limite destul de mari
fiind Tntr-o corelatie directa cu conditiile de exploatare. Astfel, in conditii bune
de crestere, Tigaia produce in medie 80-90 kg de lapte cu un procent mediu
de grasime de 6,4 % (recordul realizat la Statiunea Experimentala Rusetu
fiind de 248 litri in 207 zile de lactatie) in cca. 180 zile de lactatie, consumul

intern reprezentand cca. 65 %, iar productia marfa cca. 30-35 kg.

38



RASA TURCANA (Oaia Valaha)

Origine-formare. Aceasta rasa s-a format din stramosul salbatic-Ovis vignei
arkar, care a fost domesticit in Muntii Carpati, de unde s-a raspandit
prin transhumanta in directii diferite, care au depasit granitele tarii noastre.
Este cea mai veche rasa de ovine de pe teritoriul tarii noastre fiind prezenta
inca de la inceputerile formarii poporului roméan. S-a format prin selectie

naturala.

Raspandire si efectiv. Turcana s-a raspandit in zonele colinare,
premontane si montane din tara noastra (Arges, Dambovita, Valcea, Gorj,
Brasov, Mures, Hunedoara, Cluj, Caras Severin, Maramures, lasi, Suceava,
Bacau, Neamt). Aceasta rasa s-a raspandit in zonele cu precipitatii de peste
900 mm anual. Se intalneste, de asemenea, in Republica Moldova,

Ucraina, Austria, Ungaria, lugoslavia, Bulgaria, Albania si Grecia (15).

Efectivul acestei rase reprezinta cca. 45% din totalul ovinelor crescute in

tara noastra.

Caractere morfologice. Turcana se caracterizeaza prin dezvoltare
corporala mijlocie (talia 62 cm, greutatea de 37-40 kg la oi). Conformatia
este specifica, are format dolicomorf, regiunile corporale prezentand
elemente specifice: capul este alungit cu profil drept, coarne mici sau
rudimentare (cu exceptia varietatii Ratka, care are coarne in forma de
tirbuson si deschidere in V), urechi mici si purtate lateral; gat lung si subtire;
trunchi potrivit de lung, strdmt si putin adanc, cu greban ascutit, spinare i
sale Tnguste, crupa scurta si oblica, fese slab dezvoltate; pieptul este stramt,
toracele putin adanc, Tnsa uger mare; membre relativ lungi si subtiri, cu
defecte de aplomb (genunchi apropiati, coate de vaca), insa rezistente.
Imbr&camintea piloasa este alcatuita din fibre scurte, foarte scurte si conice
si descinde pana la jumatatea antebratului si a gambei, iar pe cap pana la

frunte. Culoarea este alba, neagra si brumarie (26).
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insusiri fiziologice. Rasa Turcana este o rasa rustica, rezistents la boli si
cu mare capacitate de adaptare la conditile de clima si hranire. Are
conformatie robust&. In ceea ce priveste indicii de reproductie, fecunditatea
are valori mijlocii, fiind cuprinsa intre 93-96 %, iar prolificitatea este mai

scazuta decét la celelalte rase, fiind in medie de 103-105 %.

Figura 1.10 Rasa Turcana

insusiri fiziologice. Rasa Turcana este o rasa rustica, rezistents la boli si
cu mare capacitate de adaptare la conditile de clima si hranire. Are
conformatie robusta. In ceea ce priveste indicii de reproductie, fecunditatea
are valori mijlocii, fiind cuprinsa intre 93-96 %, iar prolificitatea este mai

scazuta decéat la celelalte rase, fiind Tn medie de 103-105 %.

Aptitudini de lapte. Turcana are aptitudini multiple (lapte-lana-carne-
pielicele). Tn conditii bune de hrénire si intretinere productia de lapte poate fi
de peste 100 kg cu un procent mediu de 7 % grasime, intr-o perioada de
lactatie de 180-200 de zile ( cu maxima de 252 kg). Dupa intarcare, ovinele
mai pot fi mulse cca 4-5 luni obtinAndu-se o cantitate de 50-65 kg lapte

marfa.
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Are o durata a lactatiei lunga (180 zile) si realizeaza o productie medie de

lapte de 70-110 kg, mai productive fiind varietatile neagra si brumarie (2).
KARAKUL

Origine — formare. Aceasta rasa s-a format in Uzbekistan, cu cca. 6000 de
ani i.e.n. in desertul Buchara in urma unor incrucisari intamplatoare intre
oile locale de tip ,,Kurdiuk" de diferite culori si oile arabe negre cu coada
lunga. Procesul de formare a continuat prin izolarea, inmuliirea in sine si

perfectionarea exemplarelor nou formate in directia produciiei de pielicele.

In tara de origine mai este cunoscutd si sub denumirea de Buhara,
Astraahan sau Persan. In limba araba denumirea de karakul inseamné ,lac
negru’. In tara noastra se creste din anul 1910, fiind adaptata si ameliorata
in conditjile locale din zona Sucevei, devenind o rasa autohtona (Karakul de

Popauti).

Raspandire si efectiv. Datorita calitatii si valorii comerciale deosebite a
pielicelelor, rasa Karakul s-a raspandit relativ repede intr-o serie de zone
ale Globului cu un climat asemanator cu cel din zona de formare, care se
caracterizeaza prin variatii mari de temperatura (-30° si + 49° C), umiditate
scazuta 60% si cantitati reduse de precipitatii, cca. 130 mm anual. Cele mai
mari centre mondiale de crestere sunt reprezentate de: Asia Centrala si de
Vest (Republicile Asiatice ale CSI - Uzbeka, Tadjica, Turkmena, Kirkiza, Iran
si Afganistan), Africa de Sud-Vest si Republica Sud-Africana. In tara
noastra, rasa Karakul este concentrata in zona de nord-est si centru a
Moldovei (judetele Botosani, lasi, Neamt, Suceava, Bacau si Vaslui),
caracterizatd printr-o temperaturd medie anuald de cca. 8° C si o cantitate

de cca 500 mm precipitatii anuale (2).

Caractere morfologice. Se caracterizeaza prin dezvoltare armonioasa (talia
62 cm si greutatea corporala 42 kg), forme corporale alungite si uscative.

Conformatia este specifica: cap alungit si uscativ, cu profil berbecat,
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coarnele lipsesc sau sunt rudimentare la oi, iar la berbeci pot fi prezente in
proportie de 20-25%, urechile sunt mari, atarnande si acoperite cu un jar
lucios si ondulat; gat este subtire si relativ lung; trunchi alungit, stramt, in
forma de para, cu linia superioara descendenta spre greban, crupa tesita si
coada lunga, cu varful indoit in forma de ,S” si depozit de grasime la baza
cozii (8-10 kg); membrele sunt relativ lungi, putin rezistente si acoperite cu
jar lucios si ondulat. Prezinta mai multe varietafi de culoare, astfel: culoarea
neagra sau Arabi, culoarea maro sau Kombar (Comor), culoarea brumarie
sau Shiras, culoarea roz sau Guligaz Culoarea cea mai frecventa este cea
neagra, in proportie de 90%, iar cea brumarie 7%. Invelisul pilos este putin

extins, grosier, sub forma de suvite conice.

Figura 1.11 Rasa Karakul

Tnsu§iri fiziologice. Rasa rustica, tardiva, longeviva, cu capacitate mare de
adaptare, constitufie robusta-fina, fecunditatea are valori mijlocii fiind
cuprinsa intre 93-95 %, iar prolificitatea medie este de 105-123 % fiind

puternic influentata de conditiile de crestere si de exploatare.

Aptitudini de lapte. Are o duratd a lactatiei de 150 zile si realizeaza o
productie de lapte de 60-70 kg, cu un procent mediu de grasime de 7,6%.

Dupa intarcarea mieilor, ovinele mai pot fi mulse 4-5 luni obtinandu-se o
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cantitate de cca. 40 kg lapte marfa. Aceste aptitudini pot fi imbunatatite prin

selectie dupa caracterele de lapte (2,15).
RASA SPANCA

Origine — formare. S-a format prin incrucisarea intdmplatoare dintre
berbecii Merinos cu oi din rasa Tigaie, pana in anul 1943, iar dupa cel de-al
doilea Razboi Mondial prin incrucisari dirijate in directia lanii, laptelui gi

carnii.

Raspandire si efectiv. Spanca este raspandita in zona de interferenta
dintre arealul Merinosului si al Tigaii. Se intalneste in special in zona de S-E
a tarii si in Campia de Vest, regasindu-se uneori si in zonele cu precipitatii

de peste 700 mm anual.

Caractere morfologice. Spanca are o dezvoltare corporala mijlocie (talia la
0i 62 cm si greutatea 40 kg), profiluri mezo-dolicomorfe si conformatie relativ
corecta (cap proportional, cu profil usor berbecat, adesea lipsit de coarne;
gat dezvoltat; trunchi potrivit de lung si de larg, cu linia superioara aproape
dreapta; membre puternice cu aplomburi corecte). In functie de gradul de
absoriie cu rasa Merinos se diferentiaza doua tipuri distincte: Spanca
ameliorata, mai apropiata din punct de vedere al dezvoltarii corporale si
capacitatii productive de rasa Merinos si Spanca neameliorata, care are o
dezvoltare corporalda mai redusa si se apropie, din punct de vedere
productiv, de parametrii realizati de rasa Tigaie. Culoarea este alb uniforma
(2,15).

insusiri fiziologice. Spanca are in general, constitutie robusts, prolificitate

relativ redusa (108%), fecunditatea este de 94-96%, iar si precocitate medie.

Aptitudini de lapte. Productia de lapte este influentata pozitiv de potentialul
lactogen al rasei Tigaie, fiind cuprinsa intre 90-110 kg, intr-o  perioada

medie de lactatie de 170-180 de zile, din care 65-70 % este consumata de
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miel. Dupa intarcare animalele mai pot realiza o productie de cca. 25-35 kg

lapte marfa.

1.2.2. Tehnologia de crestere a ovinelor pentru lapte

Consideratii generale. Stabilirea tehnologiilor de crestere si exploatare a
ovinelor are la baza o serie de elemente tehnico-organizatorice, biologice si
economice. In functie de gradul de intensivizare, se definesc trei sisteme
principale de crestere si exploatare a ovinelor: extensiv, semiintensiv si
intensiv, dupa tipul unitatilor crescatoare intalnim: sistemele gospodaresc si
industrial, iar dupa produsul principal obtinut in urma exploatarii: exploatarea
ovinelor pentru productia de lana, exploatarea ovinelor pentru productia de

carne-lana, exploatarea ovinelor pentru productia de pielicele-lapte.

Exploatarea ovinelor reprezinta un complex de masuri tehnico-
organizatorice, a carui esenfa o reprezinta optimizarea tuturor verigilor
tehnologice (adapostire, intretinere, hranire, adapare, evacuarea dejecitiilor,
miscare, ingrijire corporala si recoltarea productiilor) si care condifioneaza in
cea mai mare masura nivelul productiv, durata de exploatare, sanatatea

animalelor, respectiv eficienta economica a cresterii animalelor.

Desfagurarea procesului de crestere si exploatare in orice sistem tehnologic
si tip de unitate se asigura prin gruparea ovinelor in turme, impusa de
instinctul gregar al speciei si de consideratii de ordin tehnico-organizatoric si

economice.

In vederea valorificarii eficiente a conditiilor de mediu existente in tara
noastra, precum si a potentialului productiv al ovinelor care se cresc la noi,

cresterea ovinelor este astfel profilata pe zone geografice:
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- zona de campie: este specifica cresterii raselor de ovine
producatoare de lana fina si carne si de asemenea pot fi exploatate

intensiv si rase a caror productie principala o constituie laptele;

- zona de deal-podig: rase si metisi de lana semifind, semigroasa,

carne, lapte si pielicele;

- zona de munte: rase cu lana grosiera, producatoare de lana pentru

covoare, lapte si carne.

Tehnologiile de crestere si exploatare a ovinelor de reproductie, diferentiate
pe zone geografice, trebuie sa urmareasca folosirea integrala a resurselor
furajere de pe pajistile naturale si cultivate, precum si a productiei secundare
vegetale, ceea ce va asigura sporirea productiei si diminuarea costurilor de

productie, asigurand rentabilizarea inaltda a sectorului ovin.

Structura efectivelor de ovine este diferita, funciie de sistemul de exploatare
si caracterul fermei. Astfel, in fermele de elita se considera optima
urmatoarea structura: 2 % berbeci, oi adulte si tineret femel din anul
precedent cca. 65 %, mioare 20 % si miori 13 %, iar in fermele de productie
se considera optim efectivul format din: 2 % berbeci, 80 % oi adulte si 18 %
tineret femel de nlocuire, la care in cursul anului, se mai adauga si efectivul

de miei sugari.

Formarea turmelor se bazeaza pe unele criterii care privesc cerintele
urmarindu-se desfasurarea normala a activitati de productie si de

ameliorare (2,15).

Criteriile de baza pentru gruparea animalelor in turme sunt : sexul, varsta,
categoria de exploatare si valoarea animalelor. In perioada de pasunat pot
exista urmatoarele categorii: berbeci de reproductie, oi adulte, mioare, miori,

carlani, batali, tineret la ingrasat si ovine reformate. In unele crescatorii,
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numarul categoriilor este limitat, in functie de tehnologia de exploatare,

scopul urmarit si marimea efectivului de ovine.

In concordanta cu gruparea ovinelor in turme, se organizeaza intretinerea in
perioada de pasunat, se proiecteaza si se construiesc adaposturile si se

preconizeaza sistemul de ingrijire.

In fermele specializate, cu un numar mare de ovine, turmele se formeaza,
de regula, vara, dupa incheierea lucrarilor de clasare si inainte de inceperea
montei sau insamantarilor artificiale. Pe baza datelor de bonitare si clasare,
animalele din fiecare categorie de produciie, sex si varsta se grupeaza in

clase, dupa nivelul cantitativ si calitativ al productiei.

in sistemul traditional, oile destinate reproductiei se grupeaza, obisnuit, in
turme de 400-500 capete, reprezentand norma de ingrijire pentru 2 ingrijitori.
Mioarele, céarlanele si céarlanii, formeaza, de regula turme separate de cate
400 capete, aceasta consituind norma pentru un Tingrijitor. Berbecii de
reproductie si Incercatorii, precum si miorii formeaza turme de cate 80-120
capete, care constituie o norma de ingrijire. De regula, in cadrul acestui
sistem de crestere, exista o anumita specializare a ciobanilor, fara a fi insa

precis conturata si obligatorie.

In crescatorii de productie se constituie una sau mai multe turme care
alcatuiesc nucleul de reproductie, format din cele mai bune oi si mioare.
Acest nucleu reprezinta 35-50 % din efectiv, in functie de diferenta de
selectie, stabilitd, scopul propus in ameliorare si planul de sporire a

efectivului.

in tehnologiile intensive de crestere si exploatare, in care se organizeaza
fatari continuu, turmele de oi-mame se formeaza pe masura intrarii in calduri
si desfasurarii montei. In functie de marimea efectivului din unitate si de
spatiile de adapostire, in primele 4-5 saptaméani se formeaza una sau mai

multe turme de oi montate, apoi in continuare, la aceleasi intervale, se
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formeaza alte turme. intre intervalele de constituire a turmelor se las& un
interval liber, necesar pentru fatare si pentru cresterea mieilor in vederea
scoaterii lor din compartimentul sau adapostul de fatare, cunoscand ca

acesta trebuie eliberat si dezinfectat pentru urmatoarea serie de fatare.

Rezulta ca in unitatile cu efective mari de oi crescute in sistem intensiv, cu
succesiunea continua a fazelor de reproductie, pentru desfasurarea fatarilor
se construiesc adaposturi speciale, iar formarea turmelor este determinata

de Tnsusi fluxul continuu de realizare a montei si fatarilor.

Particularitatilesistemelorde exploatare aovin
e | o r. Dezvoltarea de-a lungul anilor a productiei agricole prin extinderea
suprafetelor cultivate si indentificarea produciiei a limitat transhumanta si
alte forme pastorale de crestere a ovinelor, generand, totodata, o serie de
masuri tehnice si organizatorice de modernizare a metodologiilor de crestere
si exploatare, bazate pe obiective de productie, rase, varietati si tipuri de

productie.

Particularitatile sistemului intensiv de exploatare. Este un sistem modern de

exploatare cu perspective mari de extindere in mod deosebit in zonele de
campie datorita fragmentarii pronuntate a solelor agricole si limitarii
deplasarilor traditionale ale ovinelor. De asemenea, extinderea lui este
favorizata de un intreg complex de factori tehnico-organizatorici si economici
ce permit o mai mare eficientizare a cresterii acestei specii. Sistemul

intensiv de exploatare se poate aplica in mai multe variante de intretinere :

- In stabulatie pe asternut permanent in perioada de iarna si pe pajisti
cultivate sau pajisti naturale ameliorate in perioada de vara;

- In stabulatie permanenta si hranire pe baza de ,,amestec unic" sau
diferentiatd sezonier (iarna cu nutreturi conservate, iar vara cu masa
verde administrata la adapost);

- industrial, practicat in mod deosebit in complexele de mari capacitati

pentru ingrasarea berbecutilor.
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Intre elementele definitorii ale tehnologiei de tip industrial, mentionam:

utilizarea in crestere si exploatare a raselor de ovine cu un grad

ridicat de ameliorare si specializare pentru un anumit tip productiv, la

care se manifesta calduri asezonale pe cale naturald sau prin

inducerea lor folosind mijloacele de stimulare cunoscute ;

- folosirea, in cresterea si exploatarea ovinelor a unor adaposturi

specializate, conform fluxului tehnologic, ce asigura un grad mare de

confort si un microclimat corespunzator pentru fiecare categorie

fiziologica;

- posibilitatea concentrarii efectivelor de ovine in unitati de crestere cu

capacitati mari, ceea ce permite obfinerea unor indicatori economici

superiori;

- posibilitatea derularii unor programe si masuri eficiente de selecfiie si

ameliorare a efectivelor in direciiile dorite;

- mecanizarea si automatizarea fluxurilor tehnologice in cresterea si

exploatarea ovinelor;

- furajarea animalelor in baza unor ratii optimizate, care pot asigura

necesarul de substante nutritive pentru fiecare categorie fiziologica in

parte si care pot diminua consumul specific pe produs;

- sporirea productivitati  muncii, reducerea efortului fizic

specializarea pe etapele fluxului tehnologic si pe functionalitatea

adaposturilor, al muncitorilor din acest sector de activitate;

Prezinta insa si unele neajunsuri de ordin biologic, tehnologic si economic,

privind adaptarea animalelor, costul constructiilor si echipamentelor, etc.

(2,15).

Particularitatile sistemului extensiv_de exploatare. Sistemul extensiv de

exploatare poate fii pastoral clasic, cusubvariantele agricol local si

pendular (transhumant); pastoral Tmbunatatit (cu adaposturi de

iarna), cu subvariantele respective.
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Sistemul extensiv se utilizeaza, in general, de catre crescatorii individuali si
numai in unele unitati de tip gospodaresc. Tehnologiile care se aplica sunt in
general rudimentare, investitiile sunt minime si adeseori se valorifica numai

partial potentialul productiv al animalelor.

Reproductia este sezoniera, iar succesiunea anotimpurilor determina
diferentieri accentuate in evolutia modului de intretinere a ovinelor : la
pasune, o perioada de 4-5 luni, in zonele de munte, urmataa de 1-2 luni de
pasunat in zonele joase, sau 6-7 luni in zonele de deal si depresionare;
perioada de pasunat este urmata de perioada de trecere la stabulatie, mai
intai stabulatia propriu-zisa, care uneori este foarte scurta si apoi urmeaza

stabulatia la pasune.

Particularitadtile sistemului semiintensiv_de exploatare. Acest sistem de

exploatare este caracterizat prin intrepatrunderea elementelor din sistemul
extensiv si cel intensiv, prin corectarea lipsurilor in furajarea unor categorii
de ovine, cu administrarea de concentrate pentru echilibrarea ratiei,
renuntarea la transhumantd sau perfectionarea acesteia, asigurarea de
adaposturi corespunzatoare in perioada de stabulatie, intretinerea pe

pasuni valoroase in perioada de vegetatie, etc.

Tehnologiile semiintensive sunt aplicate la noi in majoritatea unitatilor cu
efective medii de ovine din diferite zone ale tarii si in unele gospodarii ale

populatiei, avand o mare raspandire in numeroase tari crescatoare de ovine.

Aceste tehnologii pot fi considerate de sine statatoare, fiind cele mai
adecvate in unele Tmprejurari, sau ca reprezentand faza de trecere de la

sistemul extensiv la sistemul intensiv.

Unele caracteristici ale sistemelor de exploatare vor fi prezentate atat in
succesiunea fazelor fluxului tehnologic (reproductie, crestere, exploatare),

cat si in succesiunile biotehnice (monta, gestatie, fatare, alaptare-intarcare,
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muls, cresterea tineretului), precum si in succesiunile periodice (pasunat si

stabulatie).

intretinerea ovinelor. Aspectele specifice privind intretinerea ovinelor sunt
determinate atdt de caracteristicile biologice ale speciei, particularitatile
raselor si categoriilor de varsta si exploatare, cat si de conditiile de crestere

(clima, sol, adapostire, baza furajera, stare de sanatate, etc.).

In acest context, in cresterea ovinelor se disting urmatoarele modalitati

distincte de intretinere: la pasune, mixta si in stabulatje.

In acceptiunea obisnuita, diferentierea acestor variante se refera in principal
la specificul unitatii de crestere si la deosebirile zonale privind adapostirea,

alimentatia si ingrijirea ovinelor.

intretinerea ovinelor in perioada de vara.
Intretinerea ovinelor la pasune- aceastd variantd a fost favorizatd atat de
specificul exploatarii ovinelor in fara noastra, cat si de particularitatile
biologice ale speciei, in ansamblu si in mod deosebit de caracteristicile
structurale si fiziologice ale aparatului digestiv ce au determinat de-a lungul
timpului si pana astazi, in majoritatea cazurilor, utilizarea acestei tehnologii
specifice de intretinere in perioada de vegetatie, prin pasunatul pe pajisti

naturale.

In tara noastra existd o suprafatd mare de pasuni si fanete, din care cca. 74
% sunt situate in zonele de deal si de munte, reprezentand o mare bogatie

naturala inca insuficient valorificata.

- Tntretinerea ovinelor in cadrul sistemului extensiv, folositd mai mult
de catre crescatorii particulari, cu efective relativ reduse, practicata pe scara
larga in trecut, si care se mai practica si astazi intr-o pondere foarte redusa

in tara noastra si in alte tari, o constituie franshumanta.
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Transhumanta este practicatda indeosebi de crescatorii din  zonele
submontane de pe versantii nordici ai Carpatilor, al caror domiciliu stabil
este 1n localitafile: Poiana Sibiului, Tilisca, Jina (judetul Sibiu), Sugag
(judetul Alba) si altele, precum si cei de pe versaniii sudici, din localitatile
Vaideeni (judetul Valcea si Novaci (judetul Gorj). Acestia "penduleaza" cu
turmele intre pasunile subalpine si alpine din muntii din vecinatatea Sibiului,
sau de pe versantiii sudici ai Carpatilor Meridionali, unde oile pasuneaza de
la 10-25 mai pana la 10-12 septembrie si judetele din vestul tarii sau din

Baragan, unde se asigura iernatul.

Aceasta forma de intretinere a ovinelor este din ce in ce mai rara dupa anul
1989 datorita, pe de o parte fragmentarii suprafetelor de teren prin punerea
in posesie a proprietarilor de drept a terenurilor agricole, iar pe de alta parte
datorita unor masuri coercitive adoptate abuziv de catre Regia Nationala a

Padurilor, prin care interzice pasunatul oilor in liziere si paduri.

-Intretinerea ovinelor in cadrul sistemul semiintensiv in perioada de
vegetatie, are la baza folosirea pasunilor naturale de buna calitate (tabelul
1.7), la care se adauga, prin alternanta, pasunile cultivate cu specii

valoroase de graminee si leguminoase anuale sau perene.

Acest sistem este caracteristic pentru zonele de deal si cele de campie, in
care un rol important revine conveierului verde si asolamentului furajer prin
care se asigura atat continuitatea pasunatului in perioada de vegetatie, cat

si producerea furajelor pentru perioada de stabulatie.

Intretinerea Tn perioada de pasunat pe pasuni naturale si cultivate este
practicata in majoritatea fermelor situate in zonele de deal si de campie (2,
15).
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Tabelul 1.7
Varianta de utilizare a pasunilor semanate si a celor ocazionale (dupa

Opris 1., 1980)
% din necesarul de hrana se poate
Luna Starea Tipul de asigura din:
fiziologica intretinere Pasuni Pasuni Hranire
cultivate | ocazionale la
adapost
Aprilie Lactatie Trecere la 40 - 60
pasune
Mai Repaus Pasunat 100 - -
lunie Pregatire Pasunat 75 - 25
pentru monta
lulie monta Pasunat 75 - 25
August Gestatie luna Pasunat 100 - -
I
Septembrie | Gestatie luna Pasunat 80 20 -
all-a
Octombrie | Gestatie luna Pasunat 80 20 -
alll-a
Noiembrie | Gestatie luna Trecere la 40 35 25
alV-a stabulatie

In vederea practicarii lui cu rezultate foarte bune se impune utilizarea cu
maximum de eficienta a pasunilor si pajistilor cultivate, respectiv adoptarea

unei tehnologii optimizate de pasunat.

In cazul tuturor sistemelor de pasunat, trecerea de la regimul de stabulatie la
regimul de pasune se va face treptat, in decurs de 1-2 saptamani, prin
majorarea progresiva a timpului de pasunat pe masura reducerii duratei de

intretinere la grajd.

In aceasta perioada oile vor fi scoase la pasunat numai dupé ce in prealabil
li s-a administrat un tain de fibroase. Pasunatul pe lucerniere si pe ftrifoisti
trebuie facut cu precautie, prin obisnuirea treptata a oilor cu consumul
acestor plante, pentru a se evita meteorizatiile. Pe aceste pasuni este

contraindicat pasunatul pe roua si pe timp de ploaie.

In cazul pasunatului semiintensiv se obtin rezultate bune prin pasunatul

alternativ, la inceput pe pasunea naturala, iar spre seara pe parcelele
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cultivate cu leguminoase sau in amestec cu graminee perene. Pe vreme
ploioasa, sau cand gradul de umiditate al solului este ridicat, se va evita
pasunatul pe terenuri cultivate, asigurandu-se necesarul de consum in zilele
respective prin pasunatul pe paijisti naturale. in cazul pasunatului in sistem
intensiv, problema formei parcelelor si a modului de repartizare a diferitelor
categorii de ovine la pasunat se pune sub alte aspecte, avand in vedere atat
productivitatea pajistilor pe de diferitele parcele, cat si adoptarea unor

sisteme perfectionate de adapare.

Adaparea, in perioada de pasunat se va asigura de trei ori pe zi, fiind
cunoscute cerintele pentru necesarul zilnic de apa (5 | la animalele adulte si
3-4 | la tineret) si pentru asigurarea mijloacelor de adapare sub aspectul

igienei, potabilitatii si a frontului de adapare.

Cand oile sunt incalzite, ca urmare a unor drumuri lungi pe timp calduros,
fnainte de adapare trebuie sa se faca o pauza de circa doua ore. De
asemenea, adaparea nu se va face imediat dupa ce oile au fost scoase de
pe parcelele cultivate cu trifoi sau lucerna, ci numai dupa o plimbare urmata

de repaus.

Utilizarea adapatorilor automate in cazul pasunatului intensiv duce la
rezolvarea integrala a problemei adapatului, animalele avand la dispozitie in

permanenta apa, controlatd sub aspect igienic.

in timpul c&ldurilor mari, programul turmelor de oi mulgatoare se poate
schimba, prevazandu-se pasunatul intre orele 6-10 dimineata si orele 17-23.
Pentru celelalte categorii de ovine programul se stabileste corespunzator
specificului de intretinere si exploatare, recomandandu-se si la acestea

aplicarea, dupa imprejurari, a pasunatului de noapte (2,15).

Ingrijirea ovinelor in perioada de pasunat - incepe prin examinarea starii de
sanatate a animalelor, a starii generale si a conditiei in stransa corelatie cu

fiecare categorie fiziologica.
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Cu 1-2 saptaméani Tnaintea deschiderii sezonului de pasunat, turmele sunt
trecute succesiv prin "rascol", in vederea examinarii individuale, vizandu-se

aspectele urmatoare:

- corectitudinea sistemului de individualizare a animalelor prin
inlocuirea crotaliilor cazute sau deteriorate;

- urmarirea si realizarea programului de vaccinari si tratamente contra
bolilor parazitare si infecto-contagioase;

- verificarea, curatirea si tratarea animalelor care au probleme cu
ongloanele, urmarindu-se ca la iegirea la pasunat copitele sa aiba
forma si dimensiunile normale, astfel incat animalele sa nu
schiopateze si sa se poata deplasa usor;

- asigurarea curateniei locului de odihna a animalelor, in vederea
evitarii deteriorarii calitatii 1anii, prin mutarea periodica a padocului
imprejmuitor;

- tunderea lanii din jurul ochilor la exemplarele la care este prea
mult extinsa si ,,codinirea" mioarelor si a oilor sterpe in vederea
evitarii murdaririi si alterarii l1anii din regiunea cozii si din regiunile
invecinate;

- pe intreaga perioada de pasunat se vor lua masuri pentru evitarea
fixarii in cojoc a scaietilor si a altor particule vegetale care sunt greu
sau imposibil de detasat, determinand deprecierea lanii;

- aplicarea lucrarile de intretinere a pasunilor si de distrugere a
diferitelor specii de scaieti de pe pasuni si de pe marginile drumurilor
de acces dintre adaposturi si pasune;

- adapostirea animalelor 1in saivane sau in adaposturi de vara
construite pe pasune, in scopul evitarii ploilor reci si a afectiunilor
"afrigore" provocate de acestea;

- stabilirea unui program adecvat de pasunat in perioada de tuns si
dupa tuns in vederea evitarii accidentelor de orice natura si a

combaterii scabiei.

54



O preocupare permanenta a ingrijitorilor in perioada de pasunat trebuie sa
fie reprezentata de: prevenirea si tratarea scabiei, tratarea schiopului,
curatirea periodica a copitelor si "fasonarea" lor, avand in vedere faptul ca
pasunatul pe pasuni cultivate sau pe pasuni naturale cu teren moale sau
afanat, precum si miscarea limitatd, nu determina tocirea copitelor pe

masura cresterii lor.

intretinerea ovinelor in stabulatie - este o varianta care se utilizeaza, fie
atunci cand ovinele sunt exploatate in sistem intensiv industrial, fie atunci
cand unitatea nu dispune de suprafete de pasuni sau acestea nu pot fi
utilizate in varianta de exploatare ,,tabere de vara". Ovinele pot fi mentinute
in timpul verii in diferite tipuri de adaposturi organizate pe tronsoane pe
pardoseala tip ,,gratar"sau in adaposturi (pe pardoseala plina si asternut

permanent) si padocuri.

Intretinerea ovinelor in stabulatie permanenta implica adaptarea si corelarea

tuturor verigilor fluxului tehnologic.

Hranirea se poate realiza in doua variante, in functie de gradul de dotare si

modernizare a unitatii.

a) Animalele pot fi hranite pe toata durata anului cu un ,,amestec
unic"format din cca. 50-60% fibroase (din care in functie de posibilitatile
unitatii pana la 50% pot fi Tnlocuite cu grosiere de buna calitate), 25-35%
suculente (cel mai frecvent se utilizeaza porumbul siloz) si cca. 15-25%

nutreturi concentrate, totul administrat sub forma macinata.

Utilizarea acestui amestec furajer in hrana ovinelor, reduce pierderile de
furaje cu cca. 15 -20%, permite mecanizarea si automatizarea prepararii Si
administrarii furajelor, mareste productivitatea muncii si sporeste cantitatea
de furaje consumatd de animale. in scopul ridicarii palatabilititi si a
mbunatatirii calitatilor gustative a furajului se pot utiliza diverse solutii de

melasa sau saramura in concentratii variate.
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b) Hranirea poate fi diferentiata sezonier - pe timpul iernii animalele
sunt hranite cu nutreturi conservate in baza unor ratii optimizate, iar in
perioada de vara hrana este constituitd din masa verde cosita si
administrata la iesle. In aceasta varianta creste coeficientul de utilizare a
masei verzi de catre animale, comparativ cu hranirea prin pasunat, se evita

consumul selectiv si de asemenea poate creste incarcatura de oi/ha.

. Adaparea se realizeaza la discretie, animalele utilizadnd sursa
de alimentare cu apa de la nivelul adapostului. De regula, in aceasta
varianta sunt utilizate adapatori colective cu nivel constant, asigurandu-se

un front de adapare de 0,25-0,30 m pentru un animal adult.

Evacuarea dejectiilor este in corelatie directa cu tipul de adapost si cu
varianta de fintretinere a animalelor. In varianta intretinerii pe gréatare
dejectiile sunt evacuate cu ajutorul unui plug raclor de adancime tip ,,Delta",
iar in cazul intretinerii ,,la sol" pe asternut permanent, dejeciiile sunt

evacuate sezonier cu ajutorul unui tractor echipat cu lama de buldozer.

Ingrijirea animalelor are in vedere realizarea unor activititi menite sa
atenueze efectele nefavorabile ale intretinerii in stabulatie. Cele mai

importante masuri ce trebuie avute in vedere sunt:

- asigurarea unui regim adecvat de scoatere a animalelor in
padocuri, atunci cand existd aceastad posibilitate si asigurarea
unei densitati corespunzatoare a acestora in cazul intretinerii pe
gratare;

- supravegherea atenta a starii de sanatate si a conditiilor de
intretinere a animalelor;

- verificarea starii asternutului, astfel incat sa fie in permanenta
curat si uscat pentru a asigura un confort sporit animalelor si a
evita deprecierea calitatii 1anii;

- -verificarea permanenta a individualizarii animalelor, completarea

crotaliilor lipsa si inlocuirea celor deteriorate;
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- -curatirea si ajustarea permanenta a ongloanelor, izolarea
animalelor bolnave si tratarea afectiunii denumita ,,schiopul oilor";
- urmarirea si realizarea programului de vaccinari, tratamente
contra bolilor parazitare si infecto-contagioase, precum si a

scabiei;

intretinerea mixta a ovinelor (semistabulatie) reprezinta o varianta mixt&,
prezinta caracteristici intermediare fata de cele doua sisteme principale de
intretinere si consta in folosirea combinata a pasunatului si a stabulatiei. Se
poate utiliza in zonele de campie cu suprafete limitate de pasuni, care nu pot

satisface 1n totalitate necesarul de hrana a animalelor.

In acest caz pasunatul este limitat numai la o anumitd parte din zi, iar in
restul zilei animalele sunt hranite suplimentar cu masa verde administrata la
adapost. Hrana administrata trebuie sa acopere necesarul specific de
substante nutritive fiecarei categorii fiziologice. Avantajul major al acestei
variante este reprezentat de efectul benefic al miscarii animalelor in timpul
deplasérii lor pe pasune. in acest fel se imbina efectele favorabile datorate
pasunatului cu posibilitatea valorificarii mai eficiente a furajelor. Restul
verigilor tehnologice (adaparea, evacuarea dejectiilor, ingrijirea sunt similare

cu cele mentionate la varianta anterioara de intretinere) (2,15).

intretinereaovinelor in perioada de iarna.
Avand in vedere caracteristicile biologice ale speciei, particularitatile de rasa
si conditiile de clima din {ara noastra, diferitele categorii de ovine trebuie sa
fie adapostite temporar pe timp de iarna, pentru a le feri de vanturi si ploile

reci, de zapada, de viscol si de umezeala.

Acest fapt influenteaza in mod hotarator hranirea si ingrijirile care se acorda
ovinelor in perioada de stabulatie. In perioada de stabulatie, diferitele
categorii de ovine vor fi intretinute, pe cat posibil, in aer liber, in padocurile
aferente saivanelor, cu accesul liber la saivan. Pe timp frumos si nu prea

rece, ovinele pot raméane in padoc si peste noapte. Pentru a se evita
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reactiile "afrigore" si deprecierea lanii, rasele cu lana fina si semifina trebuie

neaparat adapostite pe vreme de viscol, ninsori abundente si ploi.

In cazul raselor rustice si rezistente, in primul rand Turcana, partial si Tigaia,

oile sunt adapostite Tn adaposturi simple de tip sopron sau copertina.

In exploatarea in stabulatie, animalele se intretin pe asternut permanent,
care trebuie improspatat periodic pentru a fi mereu uscat si in acest fel
grosimea lui sporeste odata cu stabulatia, fiind necesara evacuarea

periodica, cel putin la sfarsitul stabulatiei. (2,15).

Pentru mentinerea insusirilor lanii, se va evita utilizarea ca asternut a cojilor
de floarea-soarelui si a rumegusului de lemn, care pot patrunde in lana,

ducand la declasarea acesteia.

Hranirea se realizeaza folosind un sortiment bogat de furaje, care poate fi
adminsitrat ovinelor in perioada de iernat: fanuri, grosiere, nutret insilozat,
radacinoase, concentrate, diferite resturi vegetale, etc., furaje ce se
diferentiaza foarte mult atat prin caracteristicile lor generale, cat si prin

modul de depozitare si conservare.

O atentie deosebita trebuie acordata, in aceasta perioada, calitatii si
modului de administrare a furajelor, deoarece abaterea de la starea normala
a furajelor (degradari prin alterare, mucegaire, inghetare, etc.) pot

determina imbolnaviri grave, mortalitati si avorturi.

in intreaga perioadd de stabulatie se va urmari cu atentie respectarea
ratiilor stabilite in baza normelor, care exprima cerintele diferitelor categorii

de ovine si de asemenea respectarea structurii generale a acestora.

In zilele insorite furajarea se realizeaza n padoc, exceptie facand mieii, oile
gestante la apropierea fatarii si in prima faza de alaptare. Fibroasele se

administreaza n iesle-gratar dispuse in padoc. Acestea sunt prevazute la
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baza cu jgheaburi pentru colectarea florii de fan (inflorescentele), frunze si
alte parti valoroase detasate din masa furajului. In astfel de iesle se pot
administra si furajele suculente si  concentrate sau acestea pot fi

administrate n jgheaburi speciale (2, 15).

Tot in iesle sau pe stative speciale, se pun si bulgarii de sare, care trebuie

sa fie tot timpul la dispozitia animalelor.

. Adaparea - apa trebuie sa fie asigurata la discrefie sau daca
acest lucru nu este posibil ovinele trebuie adapate de cel putin doua ori pe
zi. In scopul asigurarii apei in mod continuu, in stare proaspata, curatd si
controlata sub aspect chimic si bacteriologic, adapatul se face din adapatori
automate cu nivel constant sau cu supapa, racordate la reteaua de apa

curenta sau la rezervoare speciale.

. Evacuarea gunoiului - din adaposturi si padocuri, in
exploatarile intensive, se asigura prin mijloace mecanice (incarcatoarele
hidraulice frontale in adaposturile mari, iar in adaposturile joase tractorul cu

lama tip ,,buldozer", montata in fata sau in spatele tractorului.

in exploatarile de tip industrial, dejectiile sunt evacuate in prima faza printre
grilele pardoselei tip gratar, iar din fosa de colectare acestea sunt evacuate

cu plugul raclor tip ,,Delta" actionat de cablu.

¢ Ingrijirea animalelor - are in vedere realizarea urmatoarelor

actiuni:

= supravegherea atentd a starii de sanatate si a
conditiilor de intretinere a animalelor;

= verificarea starii asternutului, astfel incat sa fie in
permanenta curat si uscat pentru a asigura un confort

sporit animalelor si a evita deprecierea calitatii lanii ;
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= verificare permanenta a individualizarii animalelor,
completarea crotalilor lipsa si Tinlocuirea celor
deteriorate;

= curatirea si ajustarea permanenta a ongloanelor,
izolarea animalelor bolnave si tratarea afectiunii
denumita ,,schiopul oilor";

= urmarirea si realizarea programului de vaccinari si
tratamente contra bolilor parazitare si infecto-

contagioase;

1.2.3.Tehnologia de hranire a ovinelor pentru lapte

Fiind animale ierbivore rumegatoare, ovinele valorifica foarte bine furajele
verzi si furajele voluminoase, celulozice, ceea ce face ca, in majoritatea
unitatilor crescatoare, baza nutritiei sa fie asigurata de masa verde si
furajele fibroase, in functie de sezon, la care, pentru obtinerea unor productji

superioare, sunt necesare si unele cantitati moderate de furaje concentrate.

Cerintele de substante nutritive in aliment
atia ovinelor.Productile care se obtin de la ovine (lana, carnea,
pielicelele si laptele) sunt determinate de factori genetici, dar sunt
dependente in mare masura de conditile de hranire si intretinere.
Asigurarea substantelor nutritive pe seama carora se formeaza productiile
ovinelor constituie conditia esentiald in obtinerea unei eficiente economice

sporite de la aceasta specie.

Necesarul de energie si proteina, necesar pe perioada unui an pentru
buna desfasurare a procesului de productie si reproductie, variaza in functie
de o serie de factori, cei mai importanti fiind rasa, tipul de productie, gradul

de ameliorare, factorii de mediu, etc.
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In general, necesarul de intretinere (inclusiv cel pentru cresterea lanii) este
de 1,3-1,5 UNL, 70-80 g PDI, 4-5 g Ca, 3-4 g P, si 15 mg caroten/100 kg
greutate vie. Aceste cantitdti se mai suplimenteaza cu cca. 15-20 % in
perioada de pregatire pentru monta si cu 20-40 % in perioada de gestatie si

in prima parte a lactatiei.

Cerintele in proteine sunt deosebit de importante, deoarece acestea
constituie substanta de baza a celulei vii si a produselor care se obtin de la
ovine; lana, carne, lapte, pielicele. Pentru asigurarea functiilor vitale si
pentru cresterea lanii se recomanda administrarea a 70-80 g proteina bruta
digestibila la 100 kg greutate vie, la care se adauga necesarul pentru starea

fiziologica respectiva: gestatie, lactatie, crestere, ingrasare.

Pentru cresterea normala a lanii, la oile cu greutatea de 40-50 kg, se
recomanda sa se asigure zilnic 25-30 g proteina digestibila, pentru o
productie de 4 kg Iana la oile cu lana fina si de cel putin 2,5 kg lana la oile cu

l&na semifina si groasa.

Cantitatea de lana produsa zilnic este foarte variabila, dar din cercetarile
efectuate s-a stabilit ca se produce cca. 10-15 g/cap/zi la rasele Tigaie si
Turcana si cca. 20 g la rasa Merinos. Pentru fiecare kg de 1ana produsa in
plus peste aceste limite este necesar sa se administreze zilnic cate 18-20 g
proteina digestibila. Tn ratia mieilor si a tineretului in crescatorie, proteina
brutd digestibild va reprezenta 18-14 % din valoarea nutritiva a ratiei. in
funciie de starea de intrefinere si de productia de lapte, necesarul de
proteina bruta digestibila a oilor este de 10-12 %, avandu-se grija sa nu se

creeze un exces proteic deoarece, acesta nu este tolerat de catre ovine.

In cresterea ovinelor, echilibrarea ratiilor sub aspectul raportului energo-

proteic constituie conditia de baza a alimentatiei rationale.

Principalele surse de proteina pentru hrana ovinelor se asigura, in tara

noastra, prin pasuni si fanete naturale sau cultivate, reziduuri industriale si
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produse agricole secundare, seminte de cereale si leguminoase, proteina
animala, drojdii furajere si substante azotate sintetice. Plantele furajere cu
cel mai ridicat continut in proteine sunt leguminoasele din flora spontana si

din plantele cultivate, folosite sub forma de masa verde, fan si concentrate.

Cerintele in energie ale ovinelor pentru intretinere (tabelul 1.8), sunt
diferentiate, in principal, in functie de greutatea corporala. Trebuie mentionat
ca in perioada de pasunat cerinele energetice pentru intretinere cresc cu
10-20 % fata de intretinere a an stabulatie, iar in cazul parcurgerii unor
distante foarte mari si intretinerii pe niste pajisti necorespunzatoare
cresterile pot depasi 50 %.

Tabelul 1.8
Cerinte medii de energie pentru intretinerea ovinelor in 24 de ore

Greutate 10 20 30 40 50 60 70 80
corporala (kg)

Necesar 340 | 780 | 960 | 1090 | 1210 | 1325 | 1435 | 1515
energie (kcal)

De asemenea normele variaza si in funciie de marimea cojocului de lana si

de temperatura mediului ambiant.

Cerintele pentru energia neta (tabelul 1.9)sunt diferentiate in functie de

categoria de greutate, sex si stare fiziologica.

Tabelul 1.9
Necesarul de energie neta al oilor gestante in 24 ore
Greutatea In prima si a doua treime a In ultima treime a
corporala (kg) gestatiei (kcal) gestatiei (kcal)
40 1250 1650
50 1400 1800
60 1500 1950

La inceputul perioadei de gestatie cererile in energie sunt foarte mici, dar
spre finalul gestatiei acestea devin deosebit de importante. Astfel, cerintele
de energie cresc in luna a V-a de gestatie cu 40-50 % fatad de cele de

intretinere la oile cu un fetus si cu 60-70 % la cele cu doi fetusi (practic
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necesarul de energie trebuie majorat in partea a doua a gestatiei cu 50 %

fata de cel de intretinere).

La oile in lactatie necesarul pentru producerea unui litru de lapte cu 7 %
grasime este de: 0,71 UNL, 90-100 g PDI, 4 g Ca, 4 g P si 2 g NaCl, in
conditiile Tn care coeficientul de conversie al proteinei din hrana in proteina
din lapte este de cca. 74 %. Astfel, pe langa necesarul pentru functiile vitale,
necesarul de energie neta din hrana pentru producerea unui litru de lapte

este de circa 1300 kcal.

Necesarul mediu de energie digestibila pentru tineretul ovin, in 24 ore, este
de 2500 kcal pana la varsta de sase luni si de 3800 kcal in perioada 6-18
luni; la ingrasarea intensiva a tineretului, necesarul este de 3300 kcal.
Necesarul de energie pentru productia de 1ana, apreciind un spor zilnic de
circa 12 g lana bruta, este considerat (orientativ) de 68 calorii energie neta,

ceea ce trebuie prevazut, in plus, peste necesarul functiilor vitale.

In mod obisnuit, cerintele de energie pentru productia de lana sunt incluse

in normele de hrana pentru fiecare categorie de ovine.

Sursele de energie in hrana ovinelor sunt asigurate in general prin aceleasi
categorii de furaje mentionate la sursele de proteine, la care se adauga

radacinoasele si furajul insilozat.

Cerintele in vitamine si saruri minerale. Este cunoscut rolul si importanta
sarurilor minerale si a vitaminelor in hrana ovinelor, de asemenea, efectul
lipsei acestora asupra cresterii, dezvoltarii organismului, asupra reproductiei

si a productiilor.

Dintre vitamine, o atentie deosebita trebuie acordata asigurarii la nivel optim
a vitaminei A, deoarece carentele in vitaminele D si B sunt mult mai rare. De

asemenea se cunoaste ca erbivorele pot sa-si sintetizeze vitaminele C si K.
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. Vitamina A este foarte importanta pentru alimentatia tineretului Tn
crestere, a oilor gestante si lactante, a berbecilor in perioada pregatirii
pentru monta, etc. Carentele in aceasta vitamina pot sa apara catre sfarsitul
perioadei de stabulatie si se manifesta prin aparitia unor avorturi, aparitia
unor tulburari in cresterea mieilor, etc. Prevenirea avitaminozei se realizeaza
la miei prin administrarea colostrului in furajare si in general a laptelui
matern, iar la oi prin administrarea in furajare a nutretului siloz foarte bine
conservat si a fanului de calitate superioara. In acest sens pentru o
alimentatie optimizata este necesara asigurarea unei cantitati minime de
caroten 3,75 mg/100 kg GV pentru o oaie in lactatie si de cca 13 mg/100 kg

GV pentru o oaie gestanta.

¢ Vitamina D este importanta, in mod deosebit, pentru tineretul in
crestere, deoarece carenta poate provoca o asimilatie ineficace a calciului si
fosforului ceea ce poate conduce la aparitia rahitismului si osteomalaciilor.
Aceste fenomene pot fi prevenite prin asigurarea unei hraniri
corespunzatoare, intretinere a animalelor in adaposturi corespunzatoare si

de asemenea prin asigurarea migcarii in aer liber.

. Vitamina E in carenta poate favoriza aparitia unor tulburari in
activitatea de reproductie si de asemenea poate determina aparitia distrofiei
musculare (boala muschilor albi). in general, carenta este mai rar intalnita la
ovine si poate fi prevenita prin intrefinere a ovinelor pe pasuni cu o

compozitie floristica adecvata.

Sarurile minerale au un rol deosebit de important in buna functionare a
organismului animal, carenta putand conduce la aparitia unor tulburari grave
in buna desfasurare a funciiilor de productie si reproductie, in activitatea

sistemului imunitar, etc.

Dintre acestea cele mai importante sunt: calciu, fosforul si clorura de sodiu,

datorita rolului determinant in procesul de mineralizare a oaselor.
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. Raportul calciu-fosfor este foarte important pentru procesul de
productie si reproductie la animalele adulte (la care valoarea raportului
trebuie sa aiba valoarea de 1,5/1) si pentru asigurarea starii de sanatate in
cazul berbecutilor la ingrasat (unde valoarea raportului trebuie sa fie de 2/1).
La oile gestante (tabelul 1.10), este foarte importanta asigurarea in limitele

optime a necesarului de calciu si fosfor in corelatie cu stadiul gestatiei.

Tabelul 1.10
Variatia necesarului de Ca si P pentru o oaie de 50 kg GV in ultima
perioada de gestatie (dupa 1. Stoica, -2001)

Luna de gestatie Necesar
Ca (g) P (9)
all-a 45 3,7
alll-a 4,8-5,2 3,8-4,0
alV-a 5,8-7,1 4,2-4,8
aV-a 7,6-9,3 5,1-5,8

Carenta in Ca poate fi evitata prin introducerea in alimentatia animalelor a
fanului de leguminoase de calitate buna, iar in cazuri mai severe (cand este

asociata si cu lipsa fosforului) prin utilizarea fosfatului dicalcic.

. Clorura de sodiu participa la buna functionare a tubului digestiv,
intra in compozitia scheletului si a diferitelor lichide interne. Necesarul de
clorura de sodiu variaza in functie de modul de furajare, starea fiziologica a
animalului, varsta, etc., dar se poate asigura prin administrarea urmatoarelor
cantitati: 0,1 g/kg greutate vie - pentru intretinere ; 3,0 g/ kg lapte - in
lactatie; 0,2 g/100 g spor crestere - pentru tineret. Intr-o exploatare
corespunzatoare clorura de sodiu poate fi asigurata prin administrarea, la

discretie, a bulgarilor de sare de bucatarie pentru lins.

Dintre microelemente cele mai importante sunt: Fe, Zn, Mn, |, Fl, Se, Mo si

in mod deosebit Co si Cu.

. Carenta in cobalt impiedica sinteza vitaminei B12 de catre

flora ruminala si se manifesta in zonele in care solul si vegetatia au un aport
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foarte scazut in acest microelement. Carenia poate fi combatuta prin
administrarea saptaménala, per os, a unei cantitati de 7-10 mg de clorura

de cobalt.

. Carenta in cupru produce la tineret, aparitia ataxiei enzootice
a mieilor, ce poate degenera in paralizie si moarte, iar la animalele adulte
tulburari in derularea ciclului estral, afecteaza cantitativ si calitativ (disparitia
ondulatiilor si subtierea fibrei, scaderea rezistentei la rupere, asprimea lanii
si pierderea luciului) productia de lana. Aceste efecte negative pot fi

eliminate prin administrarea in hrana animalelor adulte a 10 mg/zi.

1.2.4. Tehnologii de muls folosite la ovine

Mulsul regulat al oilor se incepe dupa intarcare, sau dupa sacrificarea
mieilor. Avand in vedere ca intarcarea poate avea lor intre 2-90 zile de la
fatare, durata perioadei de muls variaza in mod corespunzator. Mulsul poate
fi practicat si in perioada alaptarii mielilor. Sistemul se poate aplica in cazul
oilor cu potential lactogen ridicat, dupa ce mieii au fost obisnuiti sa consume
furaje concentrate si fibroase si se face o data pe zi, dimineata, dupa
separarea lor de oile-mame in seara zilei precedente. Sistemul se bazeaza
pe existenta laptelui reziduual si permite obtinerea unei cantitati totale de
circa 10-15 litri lapte pe cap de oaie mulsa (ceea ce echivaleaza, valoric, cu

0,5 kg lana fina), fara a afecta dezvoltarea normala a mieilor.

Numarul de mulsori pe zi variaza in functie de sezon si nivelul cantitativ al
productiei de lapte a oilor. Perioada de muls la noi in tara coincide, in
general, cu perioada de pasunat. Asa cum s-a mai aratat, la inceput, oile se
mulg de trei ori pe zi (dimineata, la prénz si seara), iar catre sfarsitul
perioadei de lactatie de doua ori pe zi (dimineata si seara) si apoi o singura

data, pana cand oile sunt intarcate.
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Mulsul oilor de doua ori pe zi, fatd de unul singur, asigura un spor de lapte
de 60 %; mulsul de trei ori pe zi fata de doua determina un spor de 10 %.
In general, oaia care da la o mulsoare 400 g lapte se recomanda s& fie
mulsa de trei ori pe zi. La doua mulsori pe zi, intervalul dintre ele este
aproximativ egal, pe cand la trei mulsori pe zi, intervalul seara-dimineata
este mai mare (10-12 ore), intre dimineata-amiaza-seara intervalele fiind

practic egale, de 6-7 ore.

Tehnica mulsului consta in compresarea sfarcului cu o frecventa uniforma
ridicata, realizata cu mana sau cu masina, in functie de sistemul de muls
aplicat. La noi, se practica doua sisteme de muls: mulsul manual si mulsul

mecanic, aflate in corelatie directa cu sistemul de exploatare practicat.

Mulsul manual - se practica in general in tarile ce exploateaza rase mixte

de ovine, in doua variante: mulsul manual posterior si mulsul manual lateral.

Mulsul manual posterior - metoda se aplica in tara noastra si
intr-o serie de alte tari balcanice. In vederea efectudrii mulsului manual
posterior, este necesara amenajarea unui coltar prevazut un un perete cu
usite — strunga, prin care intra oile pe platforma de muls. Strunga si

platforma sunt prevazute cu un acoperis numit comarnic.

Platforma este executata din scanduri, find amplasata in pozitie usor
inclinata pentru facilitarea retinerii oilor in timpul mulsului. Cele mulse se trec
apoi in padocul din partea opusa, unde raman pana la terminarea mulsului

intregului efectiv de oi minzari.

Strunga de muls se amplaseaza, de regula, pe un teren mai ridicat si umbrit.
Dupa 3-5 zile, din motive de igiena si pentru fertilizarea pasunii, potrivit
sistemului de "tarlire", se recomanda ca intreaga strunga sa fie mutata pe
un amplasament nou. Exista si amplasamente de muls stabilite, organizate

si dotate corespunzator (2, 15).
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Mulsul manual posterior se efectueaza in trei faze : in prima faza, mulgatorul
prinde cu o mana ugerul si cu cealaltd stoarce primele jeturi de lapte care
"desfunda" sfarcurile; in faza a doua se prinde ugerul cu ambele maini,
supunandu-l unei presiuni laterale si de sus in jos, laptele tasnind simultan si
continuu din doua sfarcuri; in faza a treia se storc ultimele picaturi, aplicand

mulgerea "cu nod" la fiecare sfarc.

Figura 1.12 - Fazele mulsului manual

Mulsul oilor trebuie facut dupa un program bine stabilit, respectand cu
strictete orele fixate. Pentru a nu reduce din timpul de pasunat al oilor si
pentru a evita oboseala prea mare a mulgatorilor, mulsul trebuie facut
repede, insa corect si complet. Durata mulgerii unei oi este, in funciie de
cantitatea de lapte pe care o produce, in medie, 50-60 sec. dimineata si 30-

40 sec. la amiaza sau seara.

Durata mulgerii unei turme nu trebuie sa depaseasca 1,5 ore dimineata si
cate o ora la amiaza si seara. Pentru motivele aratate, se socoteste un
mulgator la 60-80 oi in prima jumatate a perioadei de muls si 80-100 de oi

in a doua jumatate, cand laptele se imputineaza. Daca unui mulgator i se
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repartizeaza mai multe oi, apare oboseala si mulsul superficial, incomplet.
Obisnuit, o turma de 500 de manzari poate fi asigurata in bune conditii de

patru-cinci mulgatori si 1-2 strungari (care dirijeaza oile la strunga).

Adoptarea strungii tip "colfar' usureaza mult efectuarea mulsului. Pentru
mulsul manual al oilor se folosesc galeti de tabla cositoritd sau de lemn si
cupe de tabla care se prind intre doua sarme legate de-a curmezigul galetii
de muls. Mulsul se face in cupa, pentru a se evita pierderile de lapte prin
stropire. Exista si galeli speciale cu filire detasabile, acestea asigurand o
recoltare mai igienica a laptelui muls. Din galetile de muls laptele se

colecteaza in bidoane, dupa care este transportat la locul de colectare.

Mulsul manual lateral Practicat partial in C.S.l., Cehia,
Slovacia si Ungaria, este asemanator sistemului folosit la mulgerea vacilor,
cu deosebire ca oaia, dupa o perioada de obignuire, intrd singura Tintr-o
cusca pentru a consuma suplimentul de concentrate, timp in care este

mulsa.

Prin aceasta se urmareste obtinerea laptelui pentru unele preparate de
calitate superioara. Mulgatorul nu-si murdareste mainile prin imobilizarea
animalului, fecalele nu pot ajunge n lapte, iar laptele se mulge intr-o palnie
zincata prevazuta cu strecurator si conducta pentru lapte, care este condus
spre un bidon situat in apropiere, Acest sistem de muls, pe langa avantajele
enumerate, mai ales de ordin igienic, pare a fi si biologic mai natural,

deoarece si mielul suge la oaie tot lateral.

Mulsul mecanic. Se practica pe scara larga in Franta, Italia, Israel-tari
crescatoare de oi "specializate" pentru productia de lapte, iar partial si in
alte cateva tari cu efective mari de ovine. Metoda prezinta urmatoarele

avantaje:
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- ridica productivitatea muncii (intr-o ora pot fi mulse cca. 240 de
oi cu o instalatie cu 24 locuri deservita de 2 muncitori) si reduce
efortul fizic depus de catre mulgatori;

- creste productia de lapte obtinutd la mulsoare, se mareste
productia cu 15-20 % prin dezvoltarea reflexelor conditionate,
datoritd unui muls rapid si uniform;

- se asigura o buna igiena a recoltarii si pastrarii laptelui;

Instalatiile de muls mecanic pentru oi pot fi de tip platforma dreptunghiulara
sau de tip ‘“rotolactor”, cu capacitatea de 12-160 locuri. Acestea sunt

asemanatoare celor pentru vaci, insa de proportii mai mici.

intre tipurile de instalati de muls mentiondm : "Alfa-Laval", produs& in

Suedia, "Gascogne", produsa in Franta etc.

Dupa mulgere laptele trebuie sa fie racit si aerat, apoi acoperit, refrigerat si
transportat la locul de prelucrare; in unele cazuri este trecut imediat, dupa
strecurare si aerare, in fazele de preparare a sortimentelor de brinzeturi si
alte preparate, in functie de specializarea si tipul de productie al unitatii (2,
15).
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CAPITOLUL 2
CARACTERISTICI DE CALITATE A LAPTELUI SlI
PRODUSELOR LACTATE

Laptele este produsul integral ce rezulta in urma mulsului total si neintrerupt,
obtinut de la animale sanatoase, intretinute si exploatate corespunzator,

recoltat Tn mod adecvat, fara sa prezinte urme de colostru.

Din punct de vedere chimic, laptele este un lichid de culoare alb-opaca, cu
gust dulce, cu un pH aproape neutru si o compozitie chimica complexa.
Laptele contine apa, glucide, lipide, proteine si saruri minerale. Proportia in
care acesti constituenti chimici sunt prezenti in lapte variaza in functie de
doua grupe de factori: factori dependenti de animal, precum specia, rasa,
caracteristicile individuale, varsta, faza lactatiei, starea de intretinere, starea
de sanatate, si factori ce tin de conditiile de cregtere si exploatare, respectiv

alimentatia si sistemul de muls utilizat (tab. 2.1.).

Tabelul 2.1.

Caracteristicile de calitate ale laptelui materie prima

Paramentru Lapte de Lapte de Lapte de Lapte de

de calitate vaca bivolita capra oaie
Apa, % 87,3 82,2 87,2 81,4
Glucide, % 4,7 4,7 4,5 4,5
Lipide, % 3,8 7,5 3,8 7,4
Proteine, % 3,3 4,8 3,6 5,8
Saruri 0,9 0,8 0,9 0,9
minerale, %

(dupa Sorentino, 2010)
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2.1. CARACTERISTICI DE CALITATE A LAPTELUI DE
VACA

2.1.1. Laptele crud

Caracteristici fizico-chimice: La vaca, densitatea normala a laptelui crud este
cuprinsa intre 1,028 si 1,034; aciditatea titrabila in grade Soxhlet Henkel
(°SH) este de 6,8 - 7,8, iar aciditatea titrabila in grade Dornic (°D) este de
16 — 18. Temperatura normala de congelare este de -0,55, iar pH-ul (la
20°C) este situat la valori cuprinse intre 6,5 si 6,7. Variatii ale acestor
parametrii fizico-chimici in laptele crud apar cand sunt prezente stari
patologice ale glandei mamare, cand laptele nu este proaspat sau cand

acesta este combinat cu apa.

Caracteristicile microbiologice: Din punct de vedere microbiologic, laptele
este un ecosistem complex, constituit din specii de microorganisme saprofite
si comensale, care se gasesc in mod obisnuit pe pielea animalelor, in ductul
galactofor, in adaposturi, in sala de muls, in organismul sau la suprafata
corpului unor artropode parazite pentru animale, pe mainile sau pe

echipamentul de serviciu al lucratorilor.

Conceptul ce priveste salubritatea laptelui crud este unul relativ, intrucat
chiar si atunci cand laptele este obtinut de la animale sanatoase, in conditii
aseptice, acesta poate contine o flora microbiologica de tip comensal sau/si
saprofit (ex. specii bacteriene din genurile Micrococcus si Streptococcus).
Dimensiunea si structura populatiilor de microorganisme prezente la un
moment dat in laptele proaspat muls pot varia in cursul vietii animalului, Tn
functie de unii factori precum starea de sanatate, igiena adaposturilor, igiena

mulsului si conditiile in care are loc recoltarea laptelui.
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2.1.2. Surse principale de contaminare a laptelui crud

Degradarea microbiologica a glucidelor si a proteinelor din lapte da nastere
proceselor fermentative si, ulterior, decarboxilarii aminoacizilor. Alterarea

lipidelor provoaca rancezirea.

Datorita proprietatilor sale fizico-chimice, alaturi de flora normala a laptelui
crud, in secretia lactata se pot dezvolta unii germeni patogeni sau
conditionat-patogeni de tip aerob sau anaerob. Astfel, in laptele crud
contaminat pot fi prezen{i germeni aerobi gram negativi (ex.: bacterii din
genurile Pseudomonas si Flavobacterium), germeni facultativ anaerobi gram
negativi (ex.: Enterobacterii, Peudomonas spp), bacterii gram pozitive (ex.:
micrococi, stafilococi, bacterii lactice), bacterii sporogene gram pozitive (ex.:

Clostridium si Bacillus spp), si unele specii de fungi (levuri si mucegaiuri).

Microflora laptelui crud: In functie de cerintele lor fatd de temperaturs,
microorganismele se clasifica in: termofile  si

psichrotrofe (tab. 2.2).

psichrofile, mezofile,

Tabelul 2.2
Grupele bacteriene prezente in laptele materie prima
(dupa Sorentino, 2010)

Grupuri Bacteriene t°C minima | t°C optima | t°C maxima
Termofile 40-45 55-75 60-90
Mezofile 5-15 30-45 35-47
Psichrofile -5-+45 12-15 15-20
Psichrotrofe (Pseudomonas spp,

Streptomyces spp,
Corynebacterium spp, Yersinia
spp, Aeromonas spp, -5-+5 25-30 30-35
Enterococcus spp, Proteus spp,
Clostridium spp, Candida spp,
Aspergillus spp, Cryptococcus spp)

Principalele surse de contaminare a

laptelui

crud sunt animalele,

artropodele, omul si mediul Tnconjurator. Pe epiteliul cutanat si mucos al
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animalelor pot fi prezenti unii agenti condifionat-patogeni, frecvent, bacterii
din genurile Staphylococcus, Streptococcus si Micrococcus sau, in anumite
conditii, unii germeni patogeni (ex.: Staphylococcus aureus, Mycobacterium
spp, Brucella spp, virusul febrei aftoase). Majoritatea germenilor conditionat-
patogeni (ex.: Enterobacter spp, Enterococcus spp, Clostridium tetanii) si a
celor patogeni (ex.. E. coli, virusuri enterice, Salmonella spp, Listeria
monocytogenes, Clostridium perfringens) care se gasesc in laptele crud
provin de obicei din tubul digestiv al animalelor, care ii elimina odata cu
materiile fecale, ceea ce poate duce la contaminarea ugerului si a
asternutului. Adesea, artropodele care se gasesc in adaposturi, in salile de
muls sau pe pajisti pot actiona ca vectori, vehiculand mecanic agentii

patogeni intre animale, ustensilele de muls, laptele recoltat si lucratori.

Pe de alta parte, omul poate prezenta o flora proprie, saprofita si
conditionat-patogena, pe piele si mucoasele aparente. Astfel, in laptele crud
se pot depista germeni din genul Staphylococcus, Streptococcus sau
enterobacterii de origine antropogena. Dintre germenii patogeni cu potential
de contaminare a laptelui si/sau a glandei mamare care au adesea drept
sursa de contaminare omul, pot fi mentionati virusul febrei aftoase si

Staphylococcus aureus.

In ceea ce priveste mediul ca surs& sau rezervor de germeni cu implicatii in
contaminarea laptelui, principalele constituente sunt: aerul (ex. virusul febrei
aftoase, sporii unor specii de miceti), apa (ex. Pseudomonas aeruginosa),
solul (ex. Bacillus anthracis, Clostridium botulinum, Listeria monocytogenes),
furajele (ex. Bacillus cereus, micotoxinele unor mucegaiuri) Si
echipamentele, ustensilele folosite in sala de muls sau in adaposturi (ex.

Enterobacter spp, Pseudomonas aeruginosa).

Datorita prezentei in laptele crud a anticorpilor (in special IgA) si a unor
enzime precum lactoperoxidaza, lizozimul, lactoferina si lactenina, laptele

detine proprietati antimicrobiene autodefensive. Actiunea acestor
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componente persista 24-72 de ore de la recoltare si ating o eficienta maxima
la valori de temperaturd curpinse intre 0 si 5°C (dupa Sorentino, 2010). n
functie de durata de timp scursa de la recoltare si de temperatura de
pastrare a laptelui, incarcatura sa microbiologica poate varia in limite largi.
Gratie actiunii germicide a acestor substante, in primele 72 de ore de la
recoltare are loc o inhibitie a multiplicarii microorganismelor (faza germicida),
pentru ca apoi sa se produca o dezvoltare semnificativda a populatiilor
microbiene, a caror structura si marime variaza de obicei in functie de
temperatura de pastrare ulterioara a laptelui (faza de dezvoltare

microbiologica).

Refrigerarea laptelui imediat dupa muls poate favoriza dezvoltarea
microorganismelor psichrotrofe. Astfel, la valori de temperatura intre 2 si
7°C, este favorizata dezvoltarea unor specii de Pseudomonas, care produc
enzime proteolitice, degradand cazeina. Pastrarea laptelui la temperaturi de
peste 10°C favorizeaza dezvoltarea cu preponderenta a bacteriilor lactice si
coliforme. La temperaturi mai mari de 40°C se dezvolta in special bacterii

lactice termofile.

Microorganismele mezofile psichrotrofe cresc si se dezvolta activ metabolic
la temperaturi joase, producand acidifiere, proteoliza si lipoliza, generand
modificari ale caracteristicilor organoleptice si chimice ale laptelui. Aceste
microorganisme se distrug de obicei prin fierbere sau prin alte tratatmente

termice, insa enzimele lor sunt termostabile.

In functie de importanta lor tehnologica, microorganismele prezente in lapte
se Tmpart in trei grupuri: microorganisme alterative, patogene si
utile/protehnologice. Pentru fiecare din tipologii se pot identifica trei

indicatori: de spcificitate, de calitate si de salubritate.
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Figura 2. 1. Evolutia microflorei laptelui crud refrigerat in functie de

temperatura si de durata sa de pastrare (dupa Sorentino, 2010)

Indicatorii de specificitate (indicatori  protehnologici) sunt
microorganismele utile care confera produsului lactat caracteristici specifice.
Indicatorii de specificitate sunt reprezentati fie de microorganismele
existente Tn mod natural in materia prima (ex: Lactobacillus, Streptococcus,
Enterococcus, Lactococcus — in unele branzeturi), fie de culturi starter
selectionate (ex: Streptococcus thermophylus si Lactobacillus bulgaricus —

in iaurt si in laptele fermentat).

Indicatorii de calitate dau informatii cu privire la normele de igiena asumate
pe durata procesului tehnologic si In timpul conservarii produsului. Calitatea
produsului influenfeaza atat conservabilitatea, cat si caracteristicile
senzoriale ale acestuia. In general, se utilizeaza ca markeri de calitate unii
agenti microbieni cum sunt Staphylococcus aureus, bacterii coliforme,
clostridii sulfito-reducatoare si unele specii toxigene de fungi. Prezenta lui S.
aureus, a coliformilor, a lui Clostridium perfringens si a speciilor de Listeria

indica contaminare cu fecale si in general lipsa de igiena in timpul fabricatiei
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produsului. Depistarea speciilor de Aspergillus in materia prima sau in

produsul finit indica o contaminare ambientala.

Indicatorii de salubritate sunt reprezentati de acei patogeni a caror
prezenta constituie un risc pentru consumator, provocand intoxicatii

sau infectii de origine alimentara.

2.1.3. Controlul calitatii laptelui crud

Puritatea se determina cu ajutorul densitatii, punctului crioscopic, prin
butirometrie, prin reziduul de substanta uscata, prin identificarea prezentei
antiboticelor si a inhibitorilor, prin determinarea numarului de celule somatice

si prin identificarea markerilor pentru mastite.

Drept indicatori ai gradului de prospetime, se utilizeaza determinari ale
aciditatii, stabilitatea la alcool, reductaza si incarcatura microbiologica.
Metodele si tehnicile frecvent utilizate pentru determinarea numarului de
celule somatice din laptele crud sunt microscopia, testul California si

numaratoarea electronica.

2.2. Laptele alimentar

Spre deosebire de laptele crud, care nu este tratat dupa recoltare, laptele
alimentar se trateaza termic prin pasteurizare sau sterilizare. Tratamentele
termice se aplica laptelui din considerente igienice si pentru a-i prelungi
acestuia durata de pastrare. Desi se practica in mod curent tratarea laptelui
destinat consumului uman, acesta trebuie sa indeplineasca anumite conditii
fizico-chimice si microbiologice inca de la recoltare, in ferma, pentru a putea

fi dat ulterior in consum. In ceea ce priveste parametrii microbiologici pentru
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laptele de vaca, respectiv incarcatura microbiologica si numarul de celule
somatice, limita maxima acceptabila este de 100 000 de germeni/ml pentru
laptele de consum si pasteurizat, iar pentru celulele somatice, sub 400 000
de celule/ml - pentru laptele destinat consumului si sub 300 000 de celule/ml

- pentru laptele pasteurizat (dupa Sorentino, 2010).

Limitele microbiologice sunt expresii ale mediilor geometrice* care, pentru
determinarea incarcaturii bacteriene, se calculeaza pe o durata de 2 luni, cu
o frecventa de cel putin 2 recoltari pe luna. Pentru determinarea numarului
de celule somatice, mediile geometrice se calculeaza pe o durata de 3 luni

consecutive, pentru cel putin o proba pe luna.

In unitatile de prelucrare a laptelui, dupé recoltarea si livrarea sa din ferma,
laptele trece prin cateva etape de prelucrare fizica (pretatare), ce preced
tratamentul termic. Pretratarea laptelui (microfiltrarea) are drept scop
eliminarea impuritatilor microscopice din lapte, reducerea incarcaturii de
germeni si omogenizarea sa. Pentru microfiltrare se utilizeaza filtre din
materii ceramice inerte, avand pori cu diametrul de cca 1,0 microni. Prin
microfiltrare, din lapte se indeparteaza celulele somatice precum si unele

specii bacteriene si fungice.

Dupa pretatarea laptelui, acesta se supune tratamentului termic. Cele mai

utilizate tratamente termice ale laptelui sunt pasteurizarea si sterilizarea.

Pasteurizarea este tratamentul termic in flux continuu timp de cel putin 15
secunde, la o temperatura inferioara celei de fierbere, dar superioara celei
de 72°C. Prin pasteurizare se asigura distrugerea microorganismelor
patogene (ex.: Mycobacterium tuberculosis, M. paratuberculosis, Coxiela
burnetii, Brucella abortus), precum si a unei importante proportii din flora
saprofita, alterand Tn mod limitat unele proprietafi fizico-chimice si
organoleptice ale laptelui, astfel incat caracteristicile sale de baza sunt

pastrate.
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Pasteurizarea este de 3 tipuri: joasa (L.T.L.T.), Tnaltda (H.T.S.T.) si la
temperatura ridicata (E.S.L.). Pasteurizarea tip L.T.L.T. (long temperature
long time) presupune tratamentul termic al laptelui la 63°C pentru 30 de
minute. Pasteurizarea H.T.S.T. (high temperature short time) are loc prin

tratarea laptelui la temperatura de 72 - 75°C timp de 15 secunde.

* Media geometrica se calculeaza dupa formula :

4/60+35+22+1100 =84.4

(Sorentino, 2010)

Pasteurizarea de tip E.S.L. (extended shelf life) presupune tratarea laptelui
la temperaturi mai ridicate, intre 80°C -135°C, obisnuit, la temperatura de

121°C timp de 2-4 secunde (dupa Sorentino, 2010).

Sterilizarea este tratamentul termic utilizat pentru distrugerea si stoparea
multiplicarii microorganismelor patogene si nepatogene, a formelor
vegetative si a sporilor din lapte. Sterilizarea se poate realiza prin metoda
clasica sau prin metoda U.H.T. Sterilizarea laptelui prin metoda clasica se
realizeaza in containere inchise ermetic, la temperaturi de 118°C - 120°C
timp de 15-20 de minute. Metoda U.H.T. (ultra-high temperature) consta in
supunerea laptelui unui regim ridicat de temperatura, intre 140°C si 150°C
timp de 1-2 secunde, in flux continuu. Desi prin sterilizare se distrug mare
parte din germeni, inclusiv formele lor de rezistentd, exista unele
microorganisme termorezistente care se mentin viabile un timp in urma
tratamentelor termice prin metoda U.H.T. (ex: sporii de Bacillus
sporothermodurans rezista céateva secunde la 142°C), (dupa@ Sorentino,
2010).
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2.3. Bacteriile lactice

Bacteriile lactice sau GRAS (generally recognised as safe) sunt organisme
de origine alimentara, recunoscute ca sigure pentru sanatatea omului,
utilizate in mod curent in produse alimentare precum carnea, laptele si unele
produse vegetale. Bacteriile lactice sunt microorganisme cu larga raspandire
in natura, unele specii constituindu-se parte integranta din microflora tubului
digestiv, la majoritatea speciilor de animale, inclusiv la om. Tn prezent s-au
identificat specii de bacterii GRAS in urmatoarele genuri: Tetragenococcus,
Enterococcus, Streptococcus, Aerococcus, Pediococcus, Leuconostoc,
Oenococcus, Vagococcus, Lactobacillus, Carnobacterium si Weisella (dupa
Sorentino, 2010).

2.3.1. Caracteristici generale ale bacteriilor lactice

Germenii lactici sunt organisme procariote, Gram pozitive, coci sau bacili,
nesporulati, majoritatea, anaerobi aerotoleranti, catalaza si SOD negativi.

Bacteriile lactice sintetizeaza acid lactic din glucide.

Unele specii din genul Lactobacillus se utilizeaza in prezent in produse
lactice precum branzeturile, ca si culturi starter selectionate sau naturale
(ex.: L. casei, L. delbrueckii subspp delbrueckii, si lacticus, L. fermentum, L.
plantarum si L. helveticus), kefirul (L. kefir), iaurturile (L. delbrueckii subspp

bulgaricus) si laptele fermentat (L. brevis), (dupa Sorentino, 2010) .

Bacteriile lactice prezinta opt Tnsusiri principale si secundare de interes
tehnologic. Acestea sunt: acidifierea mediului si actiunile proteolitica,
peptidolitica, antimicrobiana si aromatizantd — ca Tnsusiri principale si
activitatea de sinteza a polizaharidelor, de lipoliza si actiunea antioxidanta —
ca Tinsusiri secundare. Capacitatea acidifianta a bacteriilor lactice se

caracterizeaza prin producerea de acid lactic in urma procesului de
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fermentare a glucidelor din grupul pentozelor si hexozelor (maltoza,
galactoza, fructoza, zaharoza, glucoza, sorbitol etc). Activitatea proteolitica
se realizeaza prin intermediul echipamentului enzimatic al acestor
organisme, adaptat pentru satisfacerea cerinfelor in aminoacizi, care sunt
obtinuti Tn urma degradarii cazeinei din lapte. Principalele enzime proteolitice
sunt proteinaza, peptidaza si enzimele carrier, ce transporta peptide in

spatiul intracelular.

Proteinele din lapte sunt o sursa importantd de peptide cu proprietati
bioactive, considerate modulatori directi si indirecti ai metabolismului
mamiferelor (peptide hormon-like). Pana in prezent, au fost descrise sase
tipuri de biopeptide sintetizate de catre microorganismele lactice: inhibitori ai
enzimei  angiotensina  I|-convertoare  (enzima  ACE), substante
antimicrobiene, opioizi, imuno-modulatori, anticoagulanti si transportori de

minerale.

Proprietatile aromatizante pe care bacteriile lactice le dau produselor lactice
sunt obtinute in special prin metabolizarea citratului, cu formare de acid
acetic, diacetil, CO, si butilen-glicol. Aceasta activitate este specifica

lactobacililor si leuconostocului.

Activitatea antimicrobiana se traduce prin intrarea in competitie a acestor
specii cu alte microorganisme pentru nutrienti si spatiu, prin crearea unui
mediu acid, ostil dezvoltarii majoritatii microorganismelor oportuniste, si prin
producerea de substante antimicrobiene (bacteriocine in special de natura

peptidica, acid lactic si acetic, peroxid de hidrogen, etanol etc.).
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2.4 Brinzeturile

2.4.1 Consideratii generale despre brinzeturi

Branza, cuvant autohton (cheese - engleza, fromage - franceza, Kase -
germana, fromagio - italiand) este un produs alimentar lactat, proaspat sau
natural, solid sau semisolid, obtinut duparetete adecvate prin scurgere, dupa
coagularea laptelui, a laptelui partial sau total ecremat, a cremei de lactoza

sau a amestecului de lapte.

Din punct de vedere tehnologic, branza este produsul format din cazeina
mai mult sau mai putin debarasata de alti constituienti ai laptelui si mai mult

sau mai putin procesata.

Din punct de vedere biochimic, branza este coagulul insipid, alb si greu de
digerat format din cazeind in care sunt inglobate mecanic lactoza,

proteinele din zer gi grasimea.

Materia prima pentru fabricarea branzeturilor o constituie laptele de diferite
proveniente taxonomice (oaie, vaca, capra, bivolita sau lapte de amestec)
care trebuie sa aiba nsusiri organoleptice si fizico — chimice normale
(aspect, culoare, miros, gust, densitate, pH, vascozitate). Una din conditiile
esentiale pe care trebuie sa le indeplineasca laptele destinat branzeturilor o
reprezinta compozitia biochimica a laptelui, reflectatda in mod deosebit de
nivelul de proteine ,respectiv 33 — 35 g/l si de structura acesteia (ponderea

mare a cazeinei si in special a K — cazeinei).

De asemenea, se cere ca laptele sa aiba un confinut bogat in grasime (96-
98% trigliceride si 0.2 - % fosfolipide), un continut ridicat de calciu (1,3-1,8%
pentru laptele de vaca) deoarece viteza de coagulare creste, si in plus,
laptele trebuie sa coniind enzimele bacteriilor psihotrofe, in special
Pseudomonas fluorescences, care prin dezvoltare in lapte, secreta enzime

proteolitice si lipolitice. In laptele destinat procesarii branzeturilor se gaseste
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0 mare varietate de microorganisme, dintre care un rol important pentru

fabricarea branzeturilor o au bacteriile lactice, drojdiile si mucegaiurile.

2.4.2 Principii tehnologice de fabricare a brinzeturilor

Principiul de baza al fabricarii branzeturilor este coagularea laptelui
(formarea gelului de cazeina care contine globulele de grasime si o parte
importanta de apa din lapte), urmata de scurgerea cheagului (la

branzeturile prospete) si de maturare (la celelalte branzeturi).
Conform FAO 1995 fabriarea branzeturilor cuprinde trei etape:

- Coagularea (formarea coagulului)
- Scurgerea (deshidratarea coagulului)

- Maturarea sau afinajul (digestia enzimatica a coagulului).

Procesul tehnologic de fabricare a branzeturilor este un process complex,
incepand cu prepararea laptelui, maturarea lui, coagularea si terminand cu
scurgerea zerului, sararea, maturarea coagulului. in plus, urmeaza

ambalarea, etichetarea si pastrarea branzeturilor.

2.4.3. Folosirea enzimelor in fabricarea brinzeturilor

Industria laptelui utilizeaza o importanta cantitate de enzime, in special in
producerea de branzeturi, iar bacteriile lactice sub forma de culturi starter
de productie sau culturi starter concentrate stau la baza obtinerii produselor
lactate fermentate (produse lactate acide dietetice, produse probiotice),
inclusive a branzeturilor. La unele din produsele mentionate se pot utiliza,
de asemenea, culturi de bacterii propionice si alte bacterii precum si drojdii

sau mucegaiuri.
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Enzimele proprii laptelui sunt acelea care isi au originea in structurile
celulare ale glandei mamare si cele de origine sanguina. in lapte s-au pus
in evidentda 60 de enzime de diverse tipuri., iar cunoasterea lor este

important deoarece:

- unele dintre ele sunt implicate Tn aroma si stabilitatea laptelui si a
produselor lactate (lipaza, xanti noxidaza, proteaza, fosfataza);

- alte enzime sunt folosite in diagnosticare bolilor glandei mamare
(catalaza, superoxid dismutaza);

- unele enzime intervin in maturarea branzeturilor fabricate din
laptele nepasteurizat (proteaza alcalina, proteaza acida,
esterazele), respective cele care rezista pasteurizari (plasmina

alcalina).

Exemple de enzime proprii laptelui: proteaza alcalina (plasmina sanguina),
fosfataza alcalina, fosfataza acida, lipoproteinlipaza, proteaza acida,
esterazele, peptidaza, catalaza, reductaza aldehidica,lactatperoxidaza,
superoxid dismutaza, lizozimul, gama glutamil — transpeptidaza,

sulfhidriloxidaza, etc.

Prin pasteurizarea laptelui, microflora naturala a acestuia este distrusa, fiind
necesara o insamantare a laptelui cu culturi de productie specifice
sortimentului de branza ce se fabrica Microorganismele utilizate in culturile
starter de productie, la fabricarea branzeturilor, sunt mezofile sau
termofile. Dintre cele mezofile la optimum de temperatura de dezvoltare

(15— 40°C) se folosesc cele homofermentative cum ar fi:

Lactococcus lactis subsp. Lactis, Loctococcus loctis subsp. Cremoris

(produc acid lactic L+), sau heterofermentative: Lactococcus lactis subsp.

Lactis biov, diacetilactis (produce acid lactic L+) gi Leuconostoc cremoris

(produce acid lactic L+).
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Speciile termofile frecvent utilizate (temperatura optima 30 — 50°C) sunt
urmatoarele: Streptococcus saiivarius subps. Thermophilius (produce acod
lactic L+), Lactobacillus delbrueckii subps. Bulgaricus (produce acid lactic L-)
si Lactobacilius helveticus (produce acid lactic DL).Pentru anumite
branzeturi (Emmental) se utilizeaza si Propionibacterium shermanii, care
fermenteaza acidul lactic cu producere de acid propionic, acid acetic si CO,
care provoaca 'desenul" branzei (ochiuri mari). Pentru branzeturile de tip
Limburger se utifizeaza Brevibacterium linens, care contrbuie la maturarea

de suprafata a branzei si formeaza colonii rosii — orange.

Sporii  mucegaiului  Penicillium roqueforti se utilizeaza la fabricarea
branzeturilor cu mucegai in pasta (Roquefort, Stilton) iar sporii de
Penicillium Camemberti se utilizeaza pentru maturarea de suprafata a

branzeturilor de tip Camembert, Brie.

2.4.4. Clasificarea brinzeturilor

In lume exista peste o mie de sortimente de branzeturi (numai in Franta se
fabrica cca 500 sortimente). Ordonarea numeroaselor sortimente de

branzeturi s face dupa mai multe criterii:

- Specia de animale de la care provine laptele: lapte de vaca, de
bivolita, de oaie, de capra;

- Provenienta: branzeturi franfuzesti, elvetiene, olandeze, anglo —
saxone, americane si romanesti;

- Continutul de apa al produsului finit. branzeturi proaspete
(umiditate <84%), semimoi (umiditate 66-73%), moi (umiditate
63-66%), semidure (umiditate 55-62%), tari (umiditate 51-54%) si
extradure (umiditate pana la 50%).

- Continutul de grasime raportat la substanfa uscata: branzeturi
dublu-creme (peste 60% grasime), creme (50-60% grasime),
foarte grase (45-50% grasime), grase (40- 45% grasime),

87



semigrase (20-30% grasime), 1/4 grase (10-20% grasime) si

slabe (sub 10% grasime);

Gradul de méturare: branzeturi prospete si maturate;

Particularitatile procesului de prelucrare: branzeturi framantate,

cu pasta oparita, afumate, maturate, cu mucegaiuri selectionate,

branzeturi topite.

Alte criterii de clasificare a branzeturilor pot fi: aptitudinea de conservare,

felul coagularii, felul si repartitia sararii, repartitia mucegaiurilor, zona de

fabricatie, modul de fabricatie, etc.

Importanta nutritionala a branzeturilor deriva, in primul rand, din continutul

lor in proteina cu valoare biologica ridicata, care variaza in limite largi in

functie de tipul de branza.

Tabelul 2.3.
Compozitia biochimica a principalelor tipuri de branzeturi

Tipulde | Apa| Proteine | Lipide | Glucide | Colesterol Energie

branza g/100g mg/l0Og | Kcal| Kj
Camembert | 50.7 20.9 23.7 Urme 75 297 | 1232
Cascaval 50.0 25.0 19.0 0.1 99 283 | 1182
Cottage 79.1 13.8 3.9 2.1 13 98 413
Cheddar 36.0 25.5 34.4 0.1 100 412 | 1708
Edam 43.8 26.0 254 urme 80 333 | 1382
Emmental 35.7 28.7 29.7 urme 90 382 | 1587
Feta 56.5 15.6 20.3 1.5 70 250 | 1037
Mozzarella 49.8 25.1 21.0 urme 65 289 | 1204
Parmezan 18.4 39.4 32.7 urme 100 452 | 1880
Proaspata 64.0 14.0 18.0 1.3 19 226 | 945
grasa de
vaca
Roquefort 41.3 19.7 32.9 urme 90 375 | 1552
Schwaitzer 36.4 26.0 30.8 0.1 80 350 | 1463
Telemea 54.2 19.4 20.4 1.0 - 273 | 1141
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245 Studiul tehnologic si biochimic al branzei Mozzarella

produsa la fabrica Luigi Barone,regiune Molise, Italia

Este stiut faptul ca branzeturile de tip Mozzaarella sunt branzeturi cu pasta
moale,de tip branzeturi proaspete,cu o aroma si un gust specific,ceea ce fac
din ele un produs lactat extrem de cautat de consumatori.Dintre toate
sortimentele de Mozzarella se pare ca cea de productie italieneasca este
cea mai aprecita de consumatori si de aceea in cele ce urmeaza vom
analiza din punct de vedere tehnologic si biochimic brénza Mozzarella

produsa la fabrica Luigi Barone, regiune Molise, Italia.
2.4.5.1.Amplasamentul fabricii L. BARONE

Fabrica Barone, respectiv ,,Lactatele Barone” ,specializata in producerea
branzei MOZZARELLA este situata in regiunea Molise (partea centro-sudica

a ltaliei), In comuna Vinchiaturo, str Via Pianella 86019.

Materia prima este lapte de vaca de cea mai buna calitate colectat de la
producatorii regionali iar capacitatea de productie este prelucrare a 15 000 |

lapte/zi.
2.4.5.2. Istoricul fabricii

Inceputurile fabricii isi au izvorul in perioada dupéa cel de-al doilea razboi
mondial unde bunicul Luigi Barone colecta laptele din sat in bidoane curate
din tabla zincata.Pana cand ajungea la destinatie(casarie), laptele se batea
de peretii bidoanelor si astfel se initia un proces lent de maturare naturala.
Era apoi introdus intr-un cazan de arama, pus Tn apropierea unui foc iar d-ul
Luigi, cu mainile suflecate pana la coate facea inchegarea si cu gesturi
multiple reusea sa faca o pasta moale, filanta de branza ce a reprezentat

branza Mozzarella.

89



Mai tarziu d-ul Luigi Barone a cunoscut pe ultimul dintre casarii traditionali,
Settimio Perella, care a devenit si ginerele sau, iar in 1960 se asociaza cu

acesta si din aceasta fuziune a luat nastere fabrica Barone.

Vechia experientd bazata pe traditia familiala este folosita ca tehnica de
avangarda in mileniul al lll-lea pentru obtinerea branzei Mozzarella, o branza
gustoasa, artisanala ,cu pasta filanta, consistenta moale, frageda (data de
present zarei). Cu trecere timpului Mozzarella cu culoarea ei tipica alb-
lucioasa devine tot mai rafinata ca gust , acest lucru datoridu-se si bogatiei

de fermenti lactici.

Astazi ,,Lactatele Barone” urmeaza drumul lor pe piata trasat de urmasii lui

Perrella,care mentinind traditia, depasesc granitele regionale .

2.4.5.3 Produsele fabricii L. BARONE

*MOZZARELLA

Banccocini Banco Mozza
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*RICOTTA

Crema Banco Ricottina

‘ALTE PRODUSE

Scamorza Appassita Caciocavallo

Burro Caciotta
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2.4.5.4 Schema tehnologica de obtinere a brinzei MOZZARELLA

RECEPTIA LAPTELUI

v
FILTRAREA GROSIERA S| CENTRALIZAREA

v
FILTRARE (CURATIRE) PRIN
CENTRIFUGARE
v
REFRIGERARE S| STOCARE IN TANC 4-6°C
UNDE ARE LOC SI NORMALIZAREA

v

PASTEURIZARE timp de 20-30min, la 62°C
(PASTEURIZATOR IN PLACI) UNDE APOI
ARE LOC SI RACIREA LA 4-6°C

v

INCALZIRE S| ADAUGARE FERMENTI
LACTICI
(CULTURI STARTER DE BACTERII LACTICE)

v

INOCULAREA CHEAGULUI LA 35°C SI
INCHEGAREA

v
REPAUSUL COAGULUI

v
DESCARCAREA COAGULUI IN BAZINUL DE PRODUCTIA DE RICOTTA

DRENAJ S| MATURAREA
FILAREA CU APA S| MODELAREA
COAGULUI IN FORME CU OCHIURI LA 80°C > EXTRACTIA ZERULUI

v

INTARIREA OCHIURILOR DE MOZZARELLA
PRIN RACIRE IN TREPTE 20°C-10°C-5°C

v

DESCARCAREA COAGULUI IN BAZINUL DE PRODUCTIA DE UNT
DRENAJ S| MATURAREA

v

AMBALAREA MODELELOR DE
MOZZARELLA

v
STOCAREA IN CELULA FRIGORIFICA

v
EXPEDIEREA PRODUSULUI
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2.4.5.5. Caracreristicile brinzei MOZZARELLA-BARONE:

a) Caracteristici organoleptice:

Caracteristica principala a branzei Mozzarella este fragezimea ei data de

prezenta zarei, care o face foarte gustoasa si usoara.

Mozzrella Barone este o branza tipic Molise cu pasta filanta care a intrat din
plin in patrimonul regional al traditiilor vechi de producere a branzeturilor.
Este o branza cu pasta moale tip branzeturi proaspete.Are forma globulara,
culoare alba cu reflexe galbui, o suprafata neteda si lucioasa, gust dulce cu
o0 aroma puternica datorita prezentei fermentilor lactici care ii da bogatia ei

prticulara.

Pasta sa este lejer-elastica la sfarsitul procesului tehnologic si cu trecerea

timpului devine mai fondanta fara sa-si piarda consistenta.

b) Caracteristici biochimice si microbiologice:

- Proteine:17g/100g produs

- Lactoza: <0.5g/100g produs

- Grasime:17%(max 20%)

- Valoarea energetic:220 Kcal

- E.Colimax 100 UFC/g, obtinuta <10 UFC/G
- Salmonella: absent

- Listeria: absent
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2.5. Probioticele (FOSHU - foods of specified health

use)

Probioticele fac parte din grupul alimentelor functionale, care contin
microorganisme cu efecte benefice pentru consumator, superioare celor
asociate alimentelor traditionale. In categoria alimentelor functionale mai

sunt incluse, alaturi de probiotice, prebioticele si simbiontele.

Probioticele sunt o generatie noua de microorganisme, reprezentata de
unele specii de bacterii lactice (ex.: Lactobacillus acidophilus, L. plantarum,
L. paracasei, Bifidobacterium adolescentis, B. bifidum, B. lactis etc) si specii
de bacterii nelactice (ex.: Bacillus cereus, B. subtilis etc). Pentru ca
microorganismele sa poata fi considerate probiotice, acestea trebuie sa
indeplineasca cateva conditii specifice: sa fie sigure pentru consumul uman,
sa ajunga vii in intestin unde sa formeze colonii viabile, si sa confere

beneficii fizice evidente consumatorului.

Influenta probioticelor asupra sanatatii omului se manifesta prin urmatoarele
proprietati recunoscute ca benefice (dupa Sorentino, 2010): probioticele au
activitate antimicrobiana fata de unele bacterii patogene (ex.: Helicobacter
pilori, Salmonella spp), reduc reacfiile alergice si de intolerant{a alimentara,
au actiune hipocolesterolemica, imbunatatesc absorbtia intestinala a
lactozei, regleaza tranzitul intestinal, combat gastro-enteritele cu Rotavirus,
au actiune benefica asupra sindromului colonului iritabil, reduc riscul de
infectii ale tractului uro-genital femel, reduc concentratile de oxalati de
calciu, prevenind formarea calculilor urinari, si au un potential efect

antitumoral.

Pentru a se obtine efectele dorite, este importanta cunoasterea dozelor
minime de utilizare. Aceste doze variaza in functie de unii factori cum ar fi,
spre exemplu, speciile de microorganisme implicate. Doza minima medie

este n jur de 10° celule vii pe zi (dupa Sorentino, 2010).
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2.6. Boli alimentare de origine infectioasa

Bolile de natura alimentara se traduc prin intoxicatii sau/si infectji. Acestea
sunt stari morbide provocate de unii agenti conditionat-patogeni sau
patogeni, care fie se multiplica in {esuturi, provocand infeciii, fie produc
toxine specifice care se propaga in diferite {esuturi, generand intoxicatji. Unii
agenti patogeni pot avea actiune dubla, atat infectioasa cat si toxigena.
Termenul cel mai larg utilizat pentru a defini bolile provocate de toxinele

unor agenti microbieni este cel de foxiinfectie alimentara.

2.6.1. Caracteristici generale ale toxicelor de origine alimentara

Toxinele microbiene sunt substante de natura proteica, produse de catre
unele specii de bacterii si miceti care se pot gasi in alimente Tnainte ca
acestea sa fie consumate (ex.: Cl. Botulinum, aflatoxine), sau se elibereaza
in organism dupa ce agentul a fost ingerat (ex.: Cl. perfringens). Actiunea
toxicelor in organism se manifestd de obicei la nivelul sistemului cardio-
vascular, generand, dupa caz, patologie cardiaca, sanguina si/sau limfatica.
Astfel, toxicele ajunse in sistemul circulator pot provoca modificari ale
plasmei, hematiilor, hemoglobinei sau leucocitelor. Unele toxine actioneaza
asupra aparatului respirator, provocand edem pumonar acut sau pneumonie
toxica, ambele ducand la moarte prin asfixie, in timp ce alte toxice
(enterotoxine) pot avea efect asupra aparatului digestiv traduse prin tulburari
functionale si morfo-patologice de tipul gastro-enteritelor si al colitelor.
Actiunea toxicului asupra ficatului se manifesta prin alterari functionale si
structurale ale parenchimului hepatic si vezicii biliare, provocand icter, in
special in intoxicatiile acute. Unele toxice (neurotoxine) pot avea efect
asupra sistemului nervos, provocand paralizii, tulburari de coordonare,
tulburari cardio-respiratorii sau voma incoercibila. Excretia toxicelor are loc

in mod obisnuit pe cale renald, ceea ce duce la degenerari ale
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parenchimului renal, asociate de obicei cu tulburari grave ale proceselor de

filtrare glomerulara.

Efectele toxinelor de origine infectioasa alimentara asupra organismelor pot
varia Tn raport cu numerosi factori, unii dependenti de agent, altii, de animal.
Din acest punct de vedere, intoxicatiile pot evolua acut, subacut sau cronic.
Intoxicatiile acute se produc la scurt timp de la ingerarea toxicului, in 24-48
de ore. De obicei, intoxicatile acute sunt rezultatul unor doze sau
concentratii mari de toxina (DLso: doze care provoaca moartea la 50% din
lotul de animale de experienta intr-un interval de 24-48 de ore) ce ajunge
sau se produce in organismul consumatorului. Intoxicatile subacute se
produc cand are loc consumul repetat al unor doze sau concentratii scazute
din unul sau mai multe toxine, pe o duratd de timp corespunzatoare de
obicei a 1/10 din durata medie de viata a speciei. Intoxicatiile cronice se
produc cand are loc consumul in mod repetat al unuia sau mai multor toxice
in doze sau concentratii reduse, pe o perioada de timp corespunzatoare cu

media obisnuita de viata a speciei.

2.6.2. Toxiinfectii alimentare

Bolile consecutive consumului de alimente contaminate cu microorganisme
sau/si produsi metabolici ai acestora pot fi emergente sau re-emergente.
Bolile alimentare emergente sunt provocate de agenti infectiosi noi sau de
agenti cunoscuti, dar care capata in mod spontan noi caracteristici
epidemiologice (spre exemplu, boli cunoscute ca fiind anterior patogene
numai pentru animale, incep sa se produca si la om). Bolile alimentare re-
emergente sunt boli care au fost eradicate in trecut, dar care reapar in

teritoriu.
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Cauze ale cresterii numarului de patogeni emergenti:

- Utilizarea pe scara larga a antibioticelor in fermele de crestere a
animalelor, asociata cu antibiorezistenta atat la om cat si la animale;

- Capacitatea unor patogeni de a se multiplica la temperaturi scazute;

- Abilitatea unor patogeni de a suferi in mod spontan, periodic sau
ciclic mutatii genetice, care le confera acestora proprietati noi fata de
gazda sau/si fata de mediu;

- Nerespectarea normelor sanitar-veterinare si de igiena in ferme si in

unitatile de procesare a laptelui.

2.6.2.1. Boli transmisibile la om prin intermediul laptelui (zoonoze)*

Boli virale: Infectii cu adevnovirus, hepatite virale; Infeclii rickettsiene: febra

Q; Boli bacteriene: antrax; botulism; bruceloza; tuberculoza; febra aftoasa;

listerioza; gastro-enterite stafilococice, colibacilare sau streptococice;

leptospiroza; salmoneloza; * World Health Organization/OIE

Boli _parazitare: giardia, toxoplasmoza, criptosporidioza, oxiuroza, teniaza;

Micotoxicoze: aflatoxicoze.

Factorii care favorizeaza in general multiplicarea patogenilor in lapte sunt
temperatura, pH-ul, activitatea apei si concentratia de NaCl din mediul de
crestere. De interes pentru sanatatea publica, cei mai importanti agenti
emergenti si re-emergenti sunt Listeria monocytogenes, Salmonella spp,

Staphylococcus aureus si Escherichia coli O 157:H7.

Listeria monocytogenes — caracteristici microbiologice:

Familia Listeriaceae, bacil Gram pozitiv, asporogen mobil, flagelat, facultativ
aerob, psichotrof, fermenteaza lactoza. Rezista la pH intre 4,4 si 9,6, la

temperaturi de -1°C — +45°C, fiind inactivat Tn urma tratamentelor termice. L.

97



monocytogenes manifesta toleranta pentru mediile cu pana la 20 g % NacCl
(dupa Sorentino, 2010).

Salmonella spp — caracteristici microbiologice:

Familia Enterobacteriaceae, bacili Gram negativi, asporogeni, unele specii
sunt mobile, avand corpul prevazut cu flageli peritrihi. Sunt bacterii anaerob
facultative, catalaza pozitive, oxidaza negative, care fermenteaza glucoza cu
producere de gaz. Speciile de Salmonella sunt extrem de rezistente la
variatii mari de temperatura (min 5°C - max 46,2 °C) si de pH (min 3,8- max
9,5), (dupa Sorentino, 2010).

Salmonella spp sunt cel mai frecvent intalnite in toxiinfectiile alimentare la

om, provocand sindrom gastro-enteric de tip acut.

Staphilococcus aureus - caracteristici microbiologice:

Familia Micrococcaceae, coc sferic, Gram pozitiv. Unele tulpini pot prezenta
capsula. S. aureus este asporogen, imobil, aerob si partial facultativ
anaerob. Creste pe culturi simple, suporta mediile hiperclorurate (panala 7,5
g % NaCl) si produce pigmenti endogeni de culoare galbena si alba. Rezista
la uscaciune si intuneric, insa este sensibil la dezinfectante si antiseptice n
concentratii uzuale, iar tratamentul termic la 55°C timp de 15 minute il
distruge. S. aureus este gasit adesea ca saprofit sau conditionat-patogen pe
epiteliile de acoperire ale diferitelor specii de animale si la om, putand
provoca boli primare sau secundare. Speciile lizogene de S. aureus se
caracterizeaza printr-o pronuntata activitate de toxigeneza, materializata prin
producerea a 6 tipuri de exotoxine (exotoxinele A, B, C, D, E si F). Exotoxina
A provoaca toxiinfectii alimentare cand se afla in alimente. Principalele

simptome ale intoxicatiei sunt voma si diareea.

Infectiile stafilococice se pot manifesta sub doua forme: prin abcese (ex.:

infectii cutanate, pneumonii si endocardite acute) sau prin toxigeneza.
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Actiunea toxigena este provocata de exotoxinele A si B. Exotoxina A
provoaca meningite, abcese hepatice, peritonite si infectii urinare, iar

exotoxina B, produce entero-colite si enterite acute.
Escherichia coli - caracteristici microbiologice:

Familia Enterobacteriaceae, bacil Gram negativ asporogen, mobil, facultativ
anaerob, catalaza pozitiv, oxidaza negativ, fermenteaza glucoza, poate
produce gaz in urma fermentarii lactozei. Tulpinile O:157 de E coli sunt

toxigene.

In prezent se cunosc mai multe tipuri de tulpini de E. coli de interes pentru
sanatatea publica, cu actiune entero-toxica, entero-invaziva, entero-
patogena, entero-adeziva, entero-invaziva si entero-hemoragica (ex: O
157:H7). Tulpina O 157:H7 a fost identificata pentru prima data in anul 1975
in SUA la un pacient cu diaree hemoragica. 7 ani mai tarziu, tulpina a fost
identificata si recunoscuta ca fiind responsabila de producerea unor
toxiinfectii alimentare la om. E. coli O 157:H7 este prezenta in mod obisnuit
in tractul digestiv al rumegatoarelor, dar poate ajunge si in ductul galactofor
al lactantelor, ajungand de aici in laptele crud. In organismul consumatorului,
E. coli O 157:H7 isi exercita efectul patogen asupra vaselor sanguine din
tubul digestiv, prin producerea unei citotoxine foarte asemanatoare celei
produse de Shygella dysenteriae (toxina shigella-like). Doza necesara
pentru a produce toxiinfectii la om este extrem de mica, iar infectiile cele mai

grave le fac copiii, sub forma sindroamelor uremice si/sau hemolitice.

Mycobacterium tuberculosis (var bovis si hominis) - caracteristici

microbiologice:

Familia Mycobacteriaceae, bacili Gram pozitivi, asporogeni, facultativ aerobi,

termolabili, alcoolo- si acido-rezistenti.
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Laptele se poate contamina inainte de muls, cand agentul se gaseste in
glanda mamara, in timpul mulsului, daca glanda mamara este murdara de
dejectii, sau prin intermediul operatorilor, daca acestia sunt purtatori
asimptomatici. In afara de laptele crud, tuberculoza se mai poate transmite
prin unt si prin intermediul branzeturilor proaspete preparate din lapte

nepasteurizat.

Aflatoxicozele — sunt micotoxicoze provocate de toxinele unor mucegaiuri
din speciile Aspergillus flavus si A. parasiticus. Pana in prezent au fost
descrisi 20 de compusi bi-furano-cumarinici, care au efect mutagen,
teratogen, imunosupresiv si carcinogen. Cei mai raspanditi si toxici compusi
sunt aflatoxinele B4, By, G4 si G,. Dintre toate, aflatoxina B4 este cel mai larg

raspandita.

Aflatoxinele au drept principale organe tintd ficatul si rinichii. In ficat,
aflatoxinele cauzeaza cel mai adesea carcinom hepatic, iar in rinichi au loc
degenerari asociate cu grave tulburari de filtrare glomerulara. Fungii de A.
flavus si A. parasiticus se dezvolta in special n silozurile de porumb in care
nu se respecta conditiile de pastrare ce tin de temperatura si umiditate, si se

transmit prin laptele animalelor care consuma acest furaj.
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CAPITOLUL 3

METODE $I TEHNICI AVANSATE DE APRECIERE
A CALITATII LAPTELUI §1 PRODUSELOR
LACTATE

3.1. Consideratii generale

Lapte este produsul obtinut prin muls regulat, continuu, de la animale in

stare buna de sanatate si nutritie.

El si derivatele sale sunt consumate in intreaga lume din timpuri istorice, in
principal, laptele de vaca, bubaline, ovine si caprine sunt folosite pentru
scopuri nutritionale. Utilizarea acestuia, precum si a produselor alimentare s-
a extins la productia de lapte fermentat (iaurt, chefir), lapte modificat,
smantana, unt, branza, zer si produse alimentare, mai ales cele obtinute din

Zer.

Laptele este o suspensie coloidala opaca, alba, constituit, pentru laptele de
vaca, din 87,3% apa, 4,72% carbohidrati, 3.64% lipide, 3.18% proteine,
0,56% substante minerale si restul se compune din acizi organici, azot
neproteic (NPN), vitamine si urme de gaze . In acest capitol ne vom referi la
laptele de vaca si anume la evidentierea celor mai moderne metode si
tehnici de apreciere a calitatii laptelui recoltat de la fermele producatorilor

autohtoni din regiunea MOLISE , Italia
Pentru realizarea acestui deziderat vom urmari doua problematici si anume:

- Evidentierea metodelor gi tehnicilor moderne de analiza a laptelui utilizate
in Laboratorul de Tehnologie alimentara a Universitatii de Studii din Molise,

Campobasso, ltalia;
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- Evidentierea metodelor si tehnicilor de analizé a laptelui utilizate in
Laboratorul de analizd a Asociatiei Provinciale a Crescatorilor(ARA)din

regiunea Molise.

3.2. Evidentierea metodelor si tehnicilor moderne de analiza a laptelui
utilizate in Laboratorul de Tehnologie alimentara a Universitatii de

Studii din Molise, Campobasso, Italia.

Metodele si tehnicile moderne de analiza a laptelui utilizate in acest

laborator pot fi grupate astfel:

- -Metode fizico- chimice si biochimice;

- -Metode microbiologice.

Tn cele ce urmeaza ne vom referi la metodele fizico- chimice si biochimice de

analiza a probelor de lapte.

3.2.1. Metode fizico-chimice si biochimice:

3.2.1.1. Evidentierea principalelor fractiuni cazeinice prin electroforeza
SDS-PAGE in sistem denaturant dupa insamintarea laptelui cu

Lactobacillus Plantarum

Consideratii generale:

Protidele reprezinta circa 95% din totalul compusilor cu azot din lapte. Ele se
gasesc sub forma de fosfoproteine (cazeine) si proteine solubile
(lactalbumine, lactoglobuline, imunoglobuline si peptone). in lapte s-au
evidentiat prin electroforeza in gel patru fractiuni cazeinice. Coagularea
reprezinta procesul prin care macromoleculele proteice, in principal

cazeinele din lapte trec ireversibil din sol in gel (coagul). Coagularea se
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produce sub actiunea agentilor fizici (temperatura), chimici (acizi) sau
biochimici (enzime coagulante). Biotehnologia fabricarii brinzeturilor
cuprinde printre alte operatii si insamintarea laptelui cu culturi lactice din

genul Lactobacillus.

Principiul metodei:

Metoda de electroforeza se bazeaza pe migrarea proteinelor in camp
electric. Separarea se poate face in funciie de sarcina neta, pozitiva sau
negativéd a proteinelor care depinde de pH-ul solutiei tampon utilizate. Tn
electroforeza SDS-PAGE (Sodiu Dodecil Solfat-electroforeza in gel de
poliacrilamida) gelurile de poliacrilamida sunt obtinute facand
copolimerizarea acrilamidei si bis-acrilamidei, in prezenta unui initiator de
lanf (TEMED) si un catalizator (persulfat de amoniu). Reteaua
tridimensionala care se formeaza este mediul in care moleculele se separa
in tamponul corespunzator. Proba de lapte de analizat a fost insamintata cu
inocul de Lactobacillus Plantarum, termostatata 48 ore si apoi supusa

electroforezei SDS-PAGE, pentru a evidentia fractiunile cazeinice.

Tehnica de lucru:

A.Pregatirea placilor pentru electroforeza;

Dupa degresare cu alcool etilic placile de sticla se aseaza pe suportul de
plastic. Se introduce apa intre placi cu ajutorul unei pipete, se deverseaza
apoi si se usuca suprafata acestora cu hirtie de filtru (operatia este necesara

pentru ca gelul sa adere perfect la suprafata placilor) (figura 3.1, A si B).
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Figura 3.1. Placile —suport pentru migrarea proteinelor (A si B)

B.Pregatirea gelului de migrare(pH=8,6);

-reactivi: esolutie stoc 30% formata din acrilamida si bisacrilamida in

proportie 29:1;

* solutie tampon Tris-HCI 1,5 M (pH=8,6);
* solutie sodiudodecilsulfat (SDS) 10% ;
* TEMED;

*solutie persulfat de amoniu(APS)10%.

-procedevu: intr-un cilindru gradat de 25 ml se introduc 4,67 ml solutie stoc
peste care se adauga 2,5 ml tampon Tris- HCI si 0,1 ml SDS. Se aduce la
volum de 10ml cu apa distilata si apoi se adauga simultan 5ul TEMED si 40
Ml APS. Se agita pentru omogenizare si cu ajutorul unei pipete cu con se
introduc rapid cite 3,5 ml din acest amestec intre placi. Se lasa circa 1 cm
distanta de partea superioara a placii, se asteapta sa polimerizeze gelul si

apoi se adauga apa pe aceasta distanta (ca sa nu se usuce gelul).
C. Pregatire probelor pentru a fi puse la migrat;

-reactivi: *solutie uree 9M;
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*B-mercaptoetanal;

» amestec Fullington format din: 0,75g Tris-HCI, 2g SDS, 5ml B-

mercaptoetanol si un virf de spatula de albastru de bromfenol,;
*probe de lapte insamintate cu inocul, de analizat.

- procedeu: 10 pl proba de lapte se amesteca cu 0,5 ml uree, se agita bine;
0,1 ml din acest amestec se introduc intr-un tubusor ependorff peste care se
adauga 5 pul B-mercaptoetanol (pentru denaturarea proteinei) si 0,1ml

amestec Fullington. Se agita tubusoarele si se fierb 5 min. pe baie de apa.

D. Pregatirea gelului de impachetare a proteinelor (pH=6,8)(gelul de

deasupra primului gel);

-procedeu: intr-un cilindru gradat de 10 ml se introduc 0,6 ml sol stoc 30%
peste care se adauga 1,25 ml tampon Tris- HCI 0,5M (cu pH=6,8) si 0,05 ml
SDS. Se aduce la volum de 5ml cu apa distilata si simultan se adauga 4 ul
TEMED si 25 ul APS.

Se agita amestecul. Se arunca apa de deasupra gelului de migrare si cu un

con de pipeta se adauga amestecul de mai sus (pina la rasul placii mici).

Se introduc in gel pieptenii pentru godeuri si se lasa 10-15 min. pentru
formare de spatii unde se pipeteaza probele. Se scot pieptenii, se intoduc
placile fata in fatd in cuva si se adauga tampon de migrare (9g Tris-HCI1,
5M, 43,2 glicocol, 3g SDS si 600ml apa) pina la semnul de pe cuva.Acest

tampon se adauga si intre cuve pina la rasul placii mari.

i Atentie! Se introduce putin tampon de migrare in fiecare godeu
pentru ca glicina din compozitie sa creascéa densitatea probei de

proteina gi ea s& migreze in jos.
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Se introduc cite 7 pl probd/godeu. intr-un godeu se introduc? pl standard de
proteine format din proteine cu mase moleculare cuprinse intre 6,5 si 200
KDa(BioRad Catalog 161-0318). Se cupleaza cei doi electrozi ai cuvei de
electroforeza a aparatului Mini-Protean BioRad la curent electric. Se lasa la
migrat 10min. la un curent de 120V, 150mAsi 100W, apoi se mareste la 220
V, 150mA si 100W timp de 40 min. Se desfac placile, se taie capatul din gel
nefolosit si se coloreaza cu solutie de Comassie Blue R-250 (0,25g colorant
dizolvat in 100ml alcool etilic pur). Se decoloreaza apoi gelul cu solutie de
decolorare formata din: 400ml alcool etilic absolut, 100ml acid acetic , totul

adus la 1000 ml cu apa distilata.

Interpretarea rezultatelor:

Dupa colorarea gelului apar evidentiate pe electroforegrama principalele
fractiuni cazeinice care vor fi comparate cu standardele de proteina utilizate
(figurile 3.2 si 3.3).

Figura 3.2. Principalele fractiuni cazeinice, dupa colorare.
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Figura 3.3. Spectrul electroforegramelor pe probele de lapte analizate

Comparind electroforegramele probelor de lapte cu standardul de proteine
(format din: miozina, fosfolipaza b, albumina serica bovina, ovalbumina,
inhibitor tripsinic, lizozim, aprotinind) se constata, dupa insamintare cu
Lactobacillus Plantarum, disparitia unor fractiuni proteice cu mase
moleculare mari (intre 50KDa si 260KDa). In schimb a crescut numarul
fractiunilor proteice cu mase moleculare sub 50 KDa. Acest lucru indica o
proteolizda avansatd a cazeinei ca urmare a actiunii enzimatice a L.
Plantarum, fenomen care a generat aparifia de peptide si polipeptide cu
mase moleculare mici. Putem sublinia deci ca alegerea acestui lactobacil

pentru culturi lactice este benefica din punct de vedere tehnologic.

Dupa spalare gelul a fost introdus la densitometrul GS-800 (figura 3.4).
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Figura 3.4. Densitometrul GS-800

Analizind diagrama densitatilor fractiunilor proteice se constata existenta
unui singur pic in regiunea cu densitate maxima ceea ce este in

concordanta cu aspectul electroforegramei ( figura 3.5 A si B).
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Figura 3.5. (A si B).Diagrama densitatilor fractiunilor cazeinice
evidentiate prin SDS-PAGE.

3.2.1.2. Determinarea aminoacizilor totali din lapte utilizind analizorul

automat Biochrom 30
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Consideratii generale:

Valoarea biologica a protidelor din lapte este determinatd de aminoacizii
constituienti si in primul rind de aminoacizii esntiali furnizati de proteinele

alimentare din hrana animalului.

Analizorul de aminoacizi este un aparat complet automat care permite
determinarea compozitiei in aminoacizi a unei protein si deci si a celor din

lapte.

1. Pasii fundamentali in analiza compoziiei in aminoacizi ai unei proteine

sunt:

¢ hidroliza proteinei pentru eliberarea aminoacizilor constituienti;
e separarea aminoacizilor prezenti in hidrolizat cu ajutorul analizorului;

e cuantificarea diversilor aminoacizi.

2. Pasii fundamentali in determinarea aminoacizilor liberi prezenti in probe

sunt;

e extractia aminoacizilor liberi din proba;
e separarea aminoacizilor prezenti in extract cu ajutorul analizorului ;

¢ cuantificarea diversilor aminoacizi.

Principiul metodei:

Tehnica aceasta de determinare a aminoacizilor se bazeaza pe
cromatografia de schimb ionic, utilizind pentru aceasta rasini cationice.
Rasinile de schimb cationic in fapt, sunt capabile sa faca schimb de ioni de
H* cu cationi. Astfel, prin trecerea pe coloand a unui hidrolizat proteic, in
cazul in care aminoacizii sunt la pH=2 si prin urmare diferentiati ca si cationi,

e posibil un schimb de ioni de H" intre r&asind si aminoacid. Fiecare
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aminoacid are insa un punct izoelectric si cu cit acesta este mai mare cu atit

aminoacidul va fi mai mult retinut de rasina, si astfel se va separa.

Toti aminoacizii iesiti din coloana sunt recoltati in diverse fractiuni si

determinati colorimetric dupa o reactie la cald cu ninhidrina.

Tehnica de lucru:

A) Hidroliza acida a proteinelor;

Pentru eliberarea aminoacizilor si efectuarea determinarii, este necesara
realizarea unei hidrolize proteice,asfel: peste 1ml lapte se adauga 35 ml HCI
6N se congeleaza timp de 1ora in balon cu dop Pyrex de 50 ml. Se
hidrolizeaza apoi timp de 24 ore la temperatura de 100C (hidroliza poate
dura chiar 72 de ore in cazul aminoacizilor cu masa moleculara mare cum ar
fi valina si azoleucina), practic pina cind hidrolizatul devine maro. Se raceste
balonul,se decanteaza, se filtreaza si se spala filtrul cu apa distilata. Se
colecteaza solutia de spalare, se adauga peste filtrat, se evapora apa si
acidul intr-un rotaevaporator la temperatura de 40-42°C si peste reziduu se

adauga 10 ml tampon citrat de sodiu cu pH=2,2.

B)Separarea aminoacizilor cu ajutorul analizorului automat BIOCHROM
30;

Partile componente ale acestui analizor sunt redate in figura 3.6, A, B si C.
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Figura 3.6. (A, B si C) .Partile componente ale analizorului automat

Biochrom 30.

Aparatul utilizeaza o coloana de schimb ionic din litiu si una de sodiu la
45°C.Aparatul are deasemenea si o precoloana care retine NH; din
solutie.Probele sunt racite la 8°C si sunt absorbite din eprubetele de pe

tamburul aparatului cu ajutorul unei seringi spalate cu alcool izoamilic.

Dupa extractia prin hidroliza, aminoacizii solubilizati in solutie tampon cu
pH=2,2 sunt introdusi in coloana. Initial coloana cromatografica a fost
echilibrata cu aceeasi solutie tampon, astfel incat tofi aminoacizii sunt la un
pH sub punctul lor izoelectric si sunt prin urmare incércati pozitiv. In aceste
conditii aminoacizii sunt legati de rasina. Elutia se efectueaza in gradient
crescator de pH (3; 3,5 si 5), asfel incat vor fi eluati mai intii aminoacizii
acizi, apoi cei neutri si in fine cei bazici. Solutile tampon si colorantul

(ninhidrina) se adauga la 42°C sub presiune de azot.

Determinarea unei probe se realizeaza in 3ore si jumatate, iar regenerarea

coloanei in circa 2 ore si se face dupa 3 saptamini.

Schema de functionare a aparatului(softul de gestiune) este redata in figura
3.7.
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Figura 3.7.Schema de functionare a analizorului automat Biochrom 30.

Interpretarea rezultatelor:

Timpul de retentie al picului identificda aminoacidul din punct de vedere
calitativ, dar in acelasi timp fiecare arie este utilizatda pentru a obfine
concentratia. Pentru acuratetea analizelor si identificarea aminoacizilor din
probele de lapte se calibreaza aparatul cu un standard de aminacizi

cunoscutj.

Din analiza cromatogramei aminoacizilor liberi din proba de lapte se
constata absenta metioninei si partial a cisteinei si triptofanului; acest lucru
poate fi rezultatul hidrolizei cu HCI care poate distruge acesti aminoacizi si
de aceea pentru acestia se utilizeaza alte conditii de hidroliza. Deasemenea
sunt evidentiati toti ceilalti aminoacizi esentiali stiut fiind faptul ca laptele este
un aliment complet(figura 3.8).

113



Figura 3.8. Cromatograma aminoacizilor liberi din proba de lapte (cu
negru rezolutia picurilor aminoacizilor la A=440nm; cu albastru
rezolutia picurilor aminoacizilor la A=570nm).

3.2.1.3.Determinare acizilor grasi din lapte prin Gaz-cromatografie

Consideratii generale:

Laptele rumegatoarelor contine in principal acizi grasi saturati deoarece
bacteriile ruminale secretd enzime care impiedica formarea de acizi gragi
nesaturati.Totusi in lapte sunt prezenti si acizi grasi nesaturati, (in principal
oleic si linoleic), in proportie de 25-30%. Determinarea acizilor grasi din lapte

se face prin tehnica Gaz-cromatografica.

Principiul metodei:

Cromatografia de gaze este o metoda fizico-chimica de analiza calitativa si
cantitativa prin care componentii unui amestec in stare gazoasa sunt
separati pe masura ce proba trece peste o faza stationara lichida sau solida.
Separarea are loc datorita diferentelor care apar intre interactiunile dintre
componentji probei si faza stationara. Pe masura ce componentii unui
amestec sunt eluati din coloana, ei trec direct intr-un detector, al carui

raspuns este Tnregistrat grafic in functie de timp sau de volumul de faza
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mobila gazoasa care trece prin celula. Componentii amestecului sunt eluati
din coloana la diferite intervale de timp de la injectare, timp care poarta
numele de timp de retentie (tr) si este constant daca toate conditiile separarii
ramin aceleasi. Acesti timpi de retentie ai componentilor amestecului pot fi
comparati cu cei ai unui standard si astfel se poate identifica fiecare
component din amestec. Totodata se poate face si o analiza cantitativa

deoarece ariile picurilor de elutie sunt proportionale cu concentratia.

Tehnica de lucru :

A)Extractia lipidelor. 5ml proba de lapte se introduc intr-un pahar
Erlenmeyer cu dop rodat, peste care se adauga 18,75 ml amestec
cloroform: metanol (2:1); se agita paharul timp de 15 minute si apoi se
adauga 6,25 ml cloroform si 6,25 ml apa distilata; se agita puternic timp de 1
minut, se centrifugheaza la 5000 rot/min., timp de 10 min. Se culege partea
inferioara, iar peste partea superioara se adauga 9,4 ml cloroform, se agita
puternic, se centrifugheaza, se culege din nou partea inferioara si se adauga
peste cea anterioara. Cele doua fractii lipidice se usuca la etuva pentru
indepartarea solventului si se pastreaza in continuare in etuva la 45°C

pentru a le mentine in stare lichida(figura 3.9).

Figura 3.9. Extractul lipidic mentinut la temperatura de 45°C
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B)Prepararea KOH 2n pentru metilare:11,22 g KOH p.a se dizolva si se

aduce la volum final de 100 ml cu metanol.

C)Metilarea: 0,013g extract lipidic obtinut in etapa A se introduc intr-o
eprubetd peste care se adauga 1 ml n-etanol si 100 pl KOH solutie

metanolica, se agita timp de 6 minute si apoi se adauga 3-4 ml HCI.

D) Introducerea probei in gaz cromatograf: 1 pl din amestecul de la etapa
C se injecteaza cu seringa in gaz cromatograful Trace GC 2000 ce foloseste

drept gaz heliul(figura 3.10).
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Figura 3.10. Gaz cromatograful Trace GC 2000

Pentru evidentierea acizilor grasi din lapte se alege o coloana
cromatografica foarte lunga pentru ca picurile corespunzatoare fiecarui acid

gras sa fie clar evidentiate (figura 3.11).
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Figura 3.11. Coloana cromatografica pentru acizii grasi din lapte

Interpretarea rezultatelor:

In figura 3.12 este redatd cromatograma acizilor grasi din proba de lapte.
Din analiza ei se poate vedea cel mai bine evidentiat picul acidului palmitic
(un acid gras cu Csg), apoi picul acidului linoleic (C1s:2), dar si al acidului
lauric (C420), caprilic, caproic, caprinic, butiric, stearic, oleic. Pentru

identificare s-a folosit un standard de acizi grasi cunoscuti.
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Figura 3.12. Cromatograma acizilor gragi din proba de lapte
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3.2.1.4. Determinarea elementelor minerale prin spectrofotometrie de

absortie atomica

Consideratii generale:

Elementele minerale se gasesc in lapte fie in solutie (lactoser) sau sub
forma legata in fractiunea insolubila (coloidald).Unele elemente cum ar fi
calciul si magneziul se gasesc partial sub forma libera, partial sub forma de
saruri nedisociate sau sub forme complexe. Fractiunea coloidala a laptelui
include 2/3 din calciu, 1/3 din fosfor si 1/3 din magneziu, toate aceste
minerale fiind legate de cazeina. In acelasi timp lactoserul contine aproape
tot sodiul, potasiul si clorul si cite 1/3 din calciu si magneziu sub forma
libera. Laptele mai contine si alte elemente minerale in cantitati foarte mici
(aluminiu, arsen, crom, cupru, cobalt, cadmiu, fluor, brom, fier, plumb,
mercur, zinc, seleniu, strontiu, mangan, molibden), dar cu importanta
fiziologica si nutritionald. Cresterea concentratiei unora dinte ele peste
anumite limite reprezintda un indice de poluare si de aceea cunoasterea

acestor concentratii este un criteriu de siguranta alimentara.

Principiul metodei:

Spectrofotometria de absor{ie atomica este o metoda spectrofotometrica de
determinare a concentratiei unui element chimic in care radiatia este
absorbita de atomii neexcitati aflaii in stare de vapori. Absobtia radiatiei
respecta legea lui Lambert si deci va fi direct proportionala cu numarul de
atomi din unitatea de volum si cu grosimea stratului de substanta. Este
utilizata pentru determinarea concentratiilor foarte scazute de elemente din
diferite probe biologice, solutii, sol, aer. Cu ajutorul spectrofotometriei de
absortie atomica se pot determina din lapte fierul, zincul, magneziul,

manganul si cuprul, dar si metalele grele cind exista suspiciunea de poluare.
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Reactivi:

- -solutie stoc de calciu cu concentratia 25 ug Ca/mi;

- solutie stoc de cupru cu concentratia 1000 yg Cu/mi;

- solutie stoc de fier cu concentratia 1000 ug Fe/ml ;

- solutie stoc de magneziu cu concentratia 1000 pg Mg/ml ;

- solutie stoc de mangan cu concentratia 1000 ug Mn/mil;

- solutie stoc de zinc cu concentratia 1000 pg Zn/ml (din aceste solutji stoc
se prepara solutiile standard de diferite concentratii) ;

- -HCI:0,1N, 0,5N, 3N, 6N;

- -HNOsconc.

Tehnica de lucru:

A) Mineralizarea probelor de lapte care se poate face in doua moduri:

- pe cale uscata, adica 20 ml lapte se introduc intr-un creuzet de portelan si
se aduc la sec pe o baie marie. Apoi se introduce creuzetul intr-un cuptor de
calcinare unde se lasa aprox. 4 ore la temperatura de 550°C. Se raceste, se
adauga 10 ml HCI 3N, se acopera cu o sticla de ceas si se fierbe timp de 10
min. Se raceste, se filtreaza intr-un balon cotat de 100ml si se aduce la
semn cu apa distilata. Din aceasta solutie se vor face dilutii in functie de

concentratia analitica a fiecarui element;

-pe cale umeda adica 10 ml lapte se introduc intr-un balon Kjeldahl de 800
ml, se adauga citeva margele de sticla si se evapora la flacara mica pina se
ajunge la un volum de cca. 5 ml. Se raceste proba, se adauga 25 ml HNO;
conc.si se lasa la rece pentru digestie 18-24 ore. Apoi se fierb la 100°C timp
de 30 min. pentru mineralizare, se continua pina la 280°C cind nu se mai
degaja un fum alb. Se lasa sa se raceasca la 60-70°C apoi se introduce
mineralizatul intr-o eprubeta ce contine circa 30 ml apa bidistilata si se lasa

sa se racesca. Mineralizatul se filtreaza prin hartie Whatman 540 intr-un
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balon cotat de 100 ml si se aduce la semn cu apa distilata. Din aceasta

solutie se vor face dilutii necesare utilizarii absorbtiei atomice(figura 3.13).

Mineralizarea pe cale umeda se practica pentru determinarea Na si K, iar

pentru restul elementelor se practica mineralizarea uscata .
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Figura 3.13. Solutii diluate de probe de lapte

B) Realizarea curbei etalon:
-se masoara absorbanta celor 6 sau mai multe solutji standard si cunoscind
concentratia se traseaza curbele etalon pentru fiecare element chimic (figura

3.14-curba etalon pentru Ca)

Figura 3.14. Curba etalon pentru calciu
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C) Determinarea spectrofotometrica propriu-zisa:

Pentru determinarea spectrofotometrica se utilizeaza spectrofotometrul de
absorbtie atomica PU 9200 X (vezi figura 3.15).

Figura 3.15. Spectrofotometrul de absorbtie atomica PU 9200 X

Aparatul utilizat are o sursa de radiatii constituitd dintr-un catod concav,
capabil s& emita o radiatie liniara cu aceiasi lungime de unda cu cea a
elementului analizat (confectionata din elementul de analizat) si dintr-un
anod de wolfram, plasati intr-un tub de sticla incarcat cu gaz inert. Solutia de
proba mineralizata este pulverizata in arzatorul alimentat cu combustibil si
aer, se produce absorbtia luminii de fiecare element din solutie, iar absortiile
sunt reflectate Tn radiatia transmisa. Radiatia transmisa este trecuta printr-un
monocromator si evaluatd in sistemul de detectie. In scopul determinarii
cantitative se determina absorbanta unei serii de solufii standard si
cunoscind concentratia se realizeaza curbele etalon pentru fiecare element.
Apoi Tnregistrindu-se absorbanta probei de analizat, prin interpolare pe

grafic se determina concentratia necunoscuta.

Calculul rezultatelor:

Concentratia finala a fiecari element mineral se exprimam in mg/Kg si se

calculeaza cu formula:
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C=c/m x 100,

unde

c= concentratia (in ug /ml) gasita pe curba;

m=masa (in grame) de proba de lapte care se gaseste in100ml solutie

finala.

Interpretarea rezultatelor:

In urma analizei spectrofotometrice de absorbtie atomicd a 10 probe de

lapte de vaca s-a gasit urmatorul continut mineral:

- -calciu 1,6-1,8 g/l ;

- -magneziu: 0,19-0,2 g/l;

- -mangan: 25-30x10° g/I;
- -fier: 325-479x10° g/;

- -cupru: 30-35x10° g/;

- -zinc: 3550-4895x107° g/.

Se remarca faptul ca, sub aspect mineral, toate probele de lapte au fost
conforme cu standardele in vigoare si s-au situat la valorile maxime de
admisibilitate, ceea ce confirma calitatea deosebita a laptelui de vaca

provenit din aceasta regiune muntoasa din ltalia.

3.2.1.5. Determinarea vitaminelor A si E din lapte prin cromatografie
lichida de inalta performanta(HPLC)

Consideratii generale:

Laptele de vaca coniine vitamine hidrosolubile si liposolubile. Dintre

vitaminele liposolubile in lapte, in perioada de lactatie, se gaseste o cantitate
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mare de vitamina A sintetizata la nivel hepatic si care trece in lapte. Prin

pasteurizare sau fierbere 10-20% din continutul de vitamina A este distrus.

Principalul tocoferol din laptele de vaca este a-tocoferolul (vitamina E), in
medie 1,1 mg/l si reprezintd compusul biologic cel mai activ. Concentratia de
vitamina E din lapte variaza mult in functie de alimentatie. Tocoferolii au rol
de antioxidanti pentru lipidele din lapte. Determinarea vitaminelor A si E se

realizeaza prin cromatografie lichida de inalta performanta (HPLC).

Principiul metodei:

HPLC combinata cu detector UV-Vis este cea mai utilizata metoda de
identificare si determinare cantitativd a vitaminelor antioxidante, datorita
rezolutiei superioare, sensibilitafii ridicate si eficientei sporite. Probele de
fractionat sunt trecute prin coloane cromatografice umplute cu materiale
speciale (faza stationard) aflate la presiuni inalte (1000-6000 psi). in functie
de starea de agregare a fazei stationare, lichida (cromatografie lichid-lichid)
sau solida (cromatografie solid-lichid) coloana cromatografica se

impacheteaza cu particule peliculare sau cu microparticule.
Injectarea probei se realizeaza cu seringi de nalta presiune.

Sub actiunea fazei mobile (solventul), introdusa la o anumitd presiune,
componentji din proba de analizat se vor deplasa prin coloana cu viteze
diferite realizddu-se fractionarea lor. Detectorul de inalta sensibilitate cel mai
utilizat este spectrofotometrul de absorbtie UV, cu conditia ca faza mobila sa
nu prezinte absorbtie la lungimea de unda selectata. Figura 3.16 prezinta o
linie HPLC completa formata din dispozitiv de pompare,coloana de

otel,aparat pentru masurarea absorbtiei.
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Figura 3.16. Aparatura HPLC

Tehnica de lucru:

A) Pregatirea probelor:

Tehnica utilizata pentru determinarea vitaminelor Asi E din lapte este

adaptata dupa cea din singe a lui Bin Zhao (2004), astfel:

-0,04 ml proba de lapte de analizat se introduc intr-o eprubeta gradata,
peste care se adauga 0,4 ml alcool etilic si 1,8 ml cloroform. Se agita bine
proba si se centrifugheaza la 3000 rot/min timp de 10 min. Se recolteaza
faza cloroformica si se evapora cloroformul la sec in atmosfera de azot.
Extractul uscat se dizolva in 0,1 ml metanol. El constituie antioxidantul

amestecat in proba de lapte care va fi injectat in HPLC.

B) Determinarea cromatografica propriu-zisa: Dupa injectarea extractului
uscat, detectorul trimite informatia la inregistrator care o cuantifica sub forma
unei curbe cu maxime si minime numite picuri. Aceste picuri reprezinta

raspunsul detectorului in functie de timpul de retentie.

Interpretarea rezultatelor:

Spectrul de absorbtie in UV a vitaminelor E si A din lapte este redat in figura
3.17.
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Figura 3.17. Picurile corespunzatoare absorbtiei in UV a vitaminelor E
siA.

Analizand aceste spectre si calculand concentratia (exprimata in mg/l) s-au

gasit urmatoarele valori pentru laptele de vaca (rezultatele reprezinta media

a 10 determinari):

- -vitamina A 0,35mgl/;
- -vitamina E 0,98mgll.

3.3. Evidentierea metodelor si tehnicilor de analiza a laptelui utilizate in
Laboratorul de analiza a Asociatiei Provinciale a Crescatorilor (ARA)din

regiunea Molise

Metodele si tehnicile de analiza a laptelui utilizate in Laboratorul de analiza a
Asociatiei Provinciale a Crescatorilor(ARA)din regiunea Molise se grupeaza

deasemenea in doua categorii:

- Metode microbiologice ;

- -Metode fizico-chimice si biochimice.
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3.3.1. Metode microbiologice:
3.3.1.1. Incércétura cu bacterii totale (NTG)

Se realizeaza cu aparatul Bactoscan (figura 3.18, Asi B)

Figura 3.18. Bactoscan (A si B)

Principiul metodei:

Bacteriile si ciupercile sunt separate de matricea de baza, apoi sunt colorate

si numarate imaginile utilizand analizorul de citometrie in flux;

Mod de functionare:

- -incalzirea laptelui la 40°C;

- -tratarea laptelui cu solutie enzimatica;

- -colorarea bacteriilor;

- -iluminarea cu lampa de xenon si studierea cu microscopul pentru

bacterii (culoarea rogie);

Capacitate: aparatul efectueaza 100-150 probe/ora.
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3.3.1.2. Determinarea numar de celule somatice (NCS)

Se realizeaza cu aparatul Fossomatic 5000 (figura 3.19, A,B si C).

A

Figura 3.19. Fossomatic 5000(A si B exterior; C interior)

Principiul metodei:

Fosssomatic 5000 este un instrument pentru determinarea celulelor
somatice din lapte prin colorare cu bromura de idit $i numararea imaginilor

cu analizorul de citometrie in flux;

Mod de functionare:

- tratarea laptelui cu bromura de iditio;
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- relevarea celulelor somatice cu microscopul la marime redusa (5x) si

numarate imaginile cu analizorul;

Capacitate: aparatul efectueaza 200-500 probe/ora.

3.3.2. Metode fizico-chimice si biochimice :

3.3.2.1.Determinarea  densitatii, punctului crioscopic, pH-ului,
substantei uscate, proteinei totale, lactozei, cazeinei si a altor

componente biochimice;

Se realizeaza cu aparatul MilkoScan 120 (Figura 3.20).

A B

E Fredo i iat it
Figura 3.20. Aparatul MilkoScan 120 (A si B; C - MilkoScan 120+
Fosssomatic 5000 )
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Principiul metodei:

MilkoScan 120 lucreaza in mijlocul domeniului infrarosu, de la 3-10 ym cu

scanare completa folosind un interferometru;

Mod de functionare:

Aparatul efectueaza determinarea urmatorilor parametri din lapte :

- densitate (intre 1,029 -1,033 g/cm? la 15°C);

- punct crioscopic (-0,55°C);

- pH (6,60-6,85);

- Substanta uscata finad (RSM) determinata prin diferenta intre Substanta
uscata totala determinata prin uscare la etuva si grasimea %, iar
valoarea este mai mare de 8,5%);

- grasime bruté (intre 0-15%);

- proteine totale (intre 0-10%);

- lactoza (4,80-5,20%);

- cazeina (80-85% din total proteine)

- alte componente (uree, glucoza, acid lactic, aciditate titrabila, acizi grasi

liberi,cloruri, etc.);

Capacitate: aparatul efectueaza o proba de lapte in 30-45 secunde.

3.3.2.2. Analize de elemente minerale (Na si K)

Se realizeaza prin fotometrie in flacara cu ajutorul flamfotometrului Digiflam

(vezi figura 3.21).
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Figura 3.21. Digiflam

Principiul metodei:

Instrumentul utilizat in spectroscopia de emisie in flacara are ca principale
componente flacara, monocromatorul si detectorul. Proba de analizat este
pulverizata in flacara, compusul de analizat trece in stare de vapori si
disociaza in atomii componenti care trec in stare excitata si emit radiatii

caracteristice.

Mod de functionare:

Intensitatea emisiei este corelata, prin intermediul unei curbe etalon, cu

concentratia speciei care emite.

3.3.2.3.Determinarea indicatorilor lactodinamografici.

Indicatorii lactodinamografici se determina in procesul de fabricare a

brinzeturilor si acestia sunt:

—R=timpul de presare al coagulului;

—A 30 = consistenta coagulului dupa 30 minute;

—K y=viteza coagularii;
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—Ar=dimensiunea coagulului.

Toti acesti indicatori se determina cu aparatul numit Lactodinamograf si
Tromboelastograf (figura 3.22, A si B), iar documentul analitic care reda
acesti parametri lactodinamografici este un tip de diagrama
lactodinamografica (figura 3.23).

-

UBEITA O SESV

LATTODINAMOGRAFO

DOTIO Dk MASPREY
SR
BLUETE DA PO, TR

Figura 3.23. Diagrama lactodinamografica
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3.3.2.4.Determinarea reziduurilor de antibiotice

Se realizeaza cu testul imuno enzimatic Delvotest-SP-NT(figura 3.24, A, B si
C).

-
.

Figura 3.24. Delvotest SPT(A-protocoI de Iucril, B si C-aparatura).

Principiul metodei:

Testul este imunoenzimatic si se bazeaza pe cuplarea anticorpilor cu o
enzima care in reactie cu un reagent specific genereaza o culoare

masurabila.
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Mod de lucru:

Se introduc circa 1 ml lapte in fiecare fiola test cu reagent specific si se lasa
pentru dezvoltarea culorii ( vezi figura 3.25).

Figura 3.25. Coloratii diferite obtinute cu testul imuno-enzimatic.
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CAPITOLUL 4

TEHNICI MODERNE DE iIMBUNATATIRE A
SIGURANTEI ALIMENTARE

4.1. Conceptul de siguranta aimentara

Fenomenul de globalizare, de liberalizare a comertului international,
intensificarea si usurinta deplasarilor interne si internationale, cerintele
consumatorilor din diverse zone ale globului, precum si presiunea creata de
imbolnavirile datorate nerespectarii cerintelor de igienda si siguranta
alimentara a impus aparitia unor reglementari internationale care sa
cuprinda reguli general acceptate de unitatle din cadrul lantului

agroalimentar.

Ca urmare, s-au elaborat norme internationale de siguranta alimentara, iar

cele mai riguroase fiind cele din UE.

Producatorii si procesatorii de lapte sunt intotdeauna preocupati in a gasi
modalitati de imbunatatire a sigurantei produselor lactate, deoarece, laptele
si produsele lactate pot fi un vector foarte important de contaminarea in
masa a consumatorilor cu microorganisme patogene cauzatoare de
toxiinfectii alimentare colective si boli grave. De aceea, sunt necesare solufji
tehnologice inovative care sa ofere informatii in timp real a operatiunilor de
prelucrare in cadrul unitatilor de procesare si de gestionare a personalului,
cu monitorizarea permanenta a pierderilor de produs, de energie, sau altor
ineficiente, permitdndu-le sa ia masuri corective oportune. Folosirea de
metode eficiente si rapide pentru a detecta prezenta microorganismelor

patogene din produsele alimentare sunt, de asemenea, necesare.
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Siguranta alimentard reprezinta angrenarea tuturor factorilor si aplicarea
tuturor normelor ce sprijina si asigura realizarea unor produse alimentare a

caror valoare nutritiva si consum stau la baza unei alimentatji sanatoase.

Scopul principal al sigurantei alimentare este asigurarea protectiei sanatatii
umane la cel mai Tnalt nivel, iar obiectivul este reprezentarea intereselor

consumatorilor fata de alimente.

Prin siguranta alimentara orice companie realizeaza pe langa produse de
calitate si o valoare adaugata sociala, care se traduce prin increderea
clientilor si consumatorilor in producator si produsele sale si se reintoarce
sub forma cresterii vanzarilor si implicit profit (figura 4.1). Siguranta
alimentelor asigura rulajul de marfa, profitul si continuitatea firmei si justifica

existenta acesteia.

Pentru o companie ce isi desfasoara activitatea Tn industria alimentara
important este sa respecte legislatia nationala si europeana privind
obtinerea de produse alimentare conforme si in conditii corespunzatoare de
igiena. Implementarea sistemelor de calitate si de siguranta alimentara este
optionala, ea avand doar rolul de a castiga capital de imagine pe piata de
consum, dar si din ratiuni economice pentru reducerea pierderilor

tehnologice si a retururilor.

Atunci cand o companie doreste sa se afirme pe prin producerea si
comercializarea unor produse de calitate superioara, se recomanda si

certificarea acestor sisteme de catre organisme internationale recunoscute.
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CALITATE RECUNOSCUTA
SI CERTIFICATA

STANDARDE PROPRII

ISO 22000

CERTIFICARE

GHP/GMP

LEGILE PRIVIND
ALIMENTELE

Figura 4.1. Schema unui lider de calitate

CONTROL OFICIAL

Siguranta alimentara ca si concept ocupa un loc important in directivele
Uniunii Europene. Politica UE privind siguranta produselor alimentare are la
baza conceptul “de la furca la furculitd”, o abordare holistica care integreaza
fiecare faza din procesul de aprovizinare a produsului pe o axa verticala
incepand cu productia furajelor, sanatatea plantelor si bunastarea
animalelor, productia si prelucrarea primara a laptelui, prelucrarea
secundara, ambalarea, depozitarea si livrarea péna la vanzarea cu

amanuntul in import sau export.

Aplicarea unui sistem de siguranta alimentara creaza o serie de avantaje:
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1. Integrarea procedurilor moderne ale analizei de risc si conceptului de
prevenire sub aspectul protectiei sanatatii consumatorului in sistemul
de management existent;

2. O mai mare siguranta a produsului si pericole scazute la garantarea
produsului;

3. Prevenirea unor focare de toxiinfectii alimentare, care ar afecta
starea de sanatate a consumatorilor;

4. Favorizeaza dialogul constructiv intre producatori si consumatori,
intre producatori si autoritatile de supraveghere;

5. Analiza sistematica, derularea unor procese sigure si eficiente in
sensul sigurantei produselor alimentare si directionarea proceselor
pentru identificarea potentialelor riscuri referitoare la igiena care pot
periclita sanatatea consumatorului;

6. Prevenirea problemelor care pot sa apara referitoare la garantarea
produselor;

7. Ajuta firmele din industria alimentara sa devina competitive pe piata
internationala;

8. Diminueaza barierele comer{ului international(1ISO 22000).

Pentru a se ajunge la un sistem de siguranta alimentara cat mai performant
de-a lungul timpului s-au parcurs mai multi pasi (figura 4.2), mentionati in

cele ce urmeaza:
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150 22000:2005

4 \*_ Trasabilitatea produselor
. w Retragerea produselor alimentare neconforme
; 150 9001:2000

Q HACCP
S Codex Alimentarius

Figura 4.2. Evolutia conceptului de siguranta alimentara

Primul pas a fost realizat de catre Comisia Codex Alimentarius, guvernata
de FAO'/WHO?, care in 1969 a elaborat Codului international de practica
recomandata privind principiile generale de igiena a alimentelor [CAC/RCP
1-1969]. Pe baza regulilor generale stabilite in acest document, au fost
elaborate ghidurile de bune practici, indiferent de sectorul din lanful
agroalimentar. Aceste reguli au un caracter de lege si se aplica in toate
unitatile alimentare. Toate unitatile care produc si distribuie produse
alimentare trebuie sa invete si sa aplice in practica aceste reglementari in
scopul asigurarii calitatii si salubritatii produselor. Este necesar ca fiecare
producator sa dezvolte si sa implementeze proceduri de bune practice de
lucru. GMP? reprezintd reprezintd acea parte a asigurarii calitatii care
garanteaza ca produsele alimentare sunt fabricate si controlate in mod
constant la standardele de calitate corespunzatoare destinatiei lor si in

conformitate cu autorizatia de comercializare sau specificatiile produsului.

! FAO Food and Agriculture Organization (Organizatia pentru Alimentatie si Agricultura)
2 WHO — World Health Organization (Organizatia Mondiald a Sanatatji)
® GMP - Good Manufacturing Practices (Ghidul de Bune Practici de Operare)
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Atunci cand aceste proceduri sunt incluse intr-un sistem de management al

calitatii, ele se pot concentra asupra aspectelor igienice ale fabricatiei.

GHP* reprezintd o procedurd scrisd si adoptatd la nivelul unitatilor
procesatoare, care se refera la gradul de igiena ce trebuie asigurat in fabrica
si la angajamentul in mentinerea igienei la un nivel definit si adecvat. Pentru
aplicarea si controlul procedurilor de igiena este util sa se clasifice produsele
in functie de magnitudinea si frecventa pericolului, respectiv: produse cu risc
mare, mediu si mic. In timp, s-a constatat ca utilizarea unor GHP-uri bine
aplicate, cuplate cu efectuarea unor analize de laborator ale produsului finit,
nu dau intotdeauna rezultatele dorite, astfel ca s-au cautat noi metode de

crestere a calitatii produsului finit.

Un al ll-lea pas I-a constituit implementarea conceptului H.A.C.C.P. (Hazard
Analysis Critical Control Points) in industria alimentara. H.A.C.C.P. este o
metoda sistematica de identificare, evaluare si control a pericolelor asociate
produselor alimentare pe tot parcursul lantului agroalimentar, conform
conceptului ,de la furca la furculitd”. Planul H.A.C.C.P. nu a fost elaborat
pentru a inlocui normele si directivele curente sau programele existente in
unitate. El trebuia doar sa se concentreze pe prevenirea pericolelor, pentru
protejarea sanatatii publice, sa minimalizeze aceste pericole sau, daca este

posibil, sa le elimine.

Al lll-lea pas a fost facut de ISO® cand a adoptat in 2000, /SO 90071:2000
Sisteme de Management al Calitatii. Cerinte. Acest standard a adus o noua
viziune asupra conceptelor specifice calitatii. Calitatea este definita aici ca
.mdsura in care un ansamblu de caracteristici implicite satisface cerintele”.
Standardul nu spune cum trebui privite aceste cerinte, nici cum trebuie

implementate.

* GHP - Good Hygiene Practices (Ghidul de Bune Practici de Igiena)
® ISO - International Organization for Standardization (Organizafia Internationala de
Standardizare)
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Inconvenientul acestui standard il reprezinta caracterul general, nefiind
specific lanfului agroalimentar. Astfel ca, pentru aplicarea specifica a ISO
9001 pentru unitatile din cadrul lanfului agroalimentar, in 2001, ISO a
elaborat standardul international 1ISO 15161:2001 — Ghid pentru aplicarea
ISO 9001:2000 in industria alimentara. Intre timp 1SO a revizuit familia de
standarde 1SO 9001:2000, in prezent fiind n vigoare in Romania SR EN ISO
9001:2008.

SR EN ISO 9001:2008 contine cerintele pentru un Sistem de Management

al Calitatii (abreviat SMC) care prevede:

e identificarea proceselor si a relatiilor dintre ele;

e documentarea Sistemului de Management al Calitatii prin Manualul
Calitatii 1ISO 9001, proceduri de sistem, proceduri si instructiuni de
lucru;

e stabilirea metodelor de elaborare, verificare si aprobare a

documentelor, conditiilor de difuzare sau retragere a documentelor;
e stabilirea regulilor prin care se modifica documentele gi datele;

e stabilirea regulilor privind documentele externe.

Standardul SR EN ISO 9001:2008 stabileste cerintele pentru sistemul de
management al unei organizatii care doreste sa demonstreze abilitatea de a
furniza constant un produs/serviciu conform cerintelor clientilor si cerintelor
legale si care vizeaza cresterea satisfactiei clientilor prin aplicarea efectiva a

sistemului, inclusiv a imbunatatirii continue a sistemului.

Al IV-lea pas a fost facut in 2000 la Buruxelles, cand pentru recastigarea
increderii opiniei publice in produsele alimentare, in stiinta alimentelor, in
legislatia alimentara si in sistemele de control a alimentelor, Uniunea

Europeana a asociat un nou concept privind ,siguranta alimentara’, si a

elaborat ,Carta alba a sigurantei produselor alimentare”.
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Cu toate ca existau atadtea sisteme de calitate, tot mai erau probleme
serioase generate de toxiinfectii alimentare cu Salmonella, E. coli
Staphylococcus si alte microorganisme patogene, dioxinda, melamina si alti
agenti. Aceste incidente au dus la scaderea increderii populatiei in

produsele alimentare procesate industrial.

.Carta Alba a Sigurantei Alimentare” lanseaza propuneri in vederea
transformarii politicii alimentare a UE intr-un instrument activ, dinamic si
coerent, prin consolidarea controlului de-a lungul intregului lant alimentar.
Principiul de baza al Cartei Albe arata ca politica de siguranta alimentara
trebuie sa se bazeze pe: date stiintifice, analiza, control, informare si pe o

abordare integrata pentru toate etapele de elaborare si implementare.

Politica integratda acopera astfel toate sectoarele din lanful alimentar:
productia de hrana pentru animale, materiile prime, prelucrarea, pastrarea,
transportul si vanzarea, fiind necesara trasabilitatea implementata prin

proceduri specifice.

Pentru a eficientiza trasabilitatea pe lantul alimentar mai intai de toate, este
necesar sa plecam de la premisa ca in "lantul alimentar" sunt incluse toate
organizatjile (sau operatorii din sectorul alimentar) de pe fluxul de materiale
care se ocupa cu instruirea, distributia, comercializarea si furnizarea
produselor alimentare. In acest context, termenul de lant individualizeaza
toate activitatile si fluxurile care au importan{a deosebita pentru Tnsusirile
produsului (Norm UNI 10939:2001) (A.V. Toncea si I. Toncea 2009).

Pentru a face eficient Sistemul de trasabilitate, se foloseste un acord de lant
alimentar, care este o intelegere pe care un cap-subiect de lan{ o poate
avea cu alte "inele" ale lanfului, pentru a defini responsabilitatile si
caracteristicile primului subiect din produsele semifinisate si a fluxurilor de

materiale.
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O politica alimentara de succes necesitda transabilitatea alimentelor si
ingredientelor care intra in componenta acestora. Trebuie sa fie intocmite
proceduri adecvate pentru facilitarea transabilitafi, care sa includa si
obligatia operatorilor de afaceri de nutrefuri si alimente, de a retrage de pe

piata pe cele care prezinta risc pentru sanatatea consumatorilor.

In Romania prin Legea nr. 245/2004 privind securitatea generald a
produselor, republicata in 2008 se stabilesc obligatiile privind furnizarea de
informatii despre produsele neconforme cu obligatia generala de securitate,

de catre producatorii si distribuitorii autoritatilor competente.

Posibilitatea urmaririi produselor pe parcursul intregului circuit reprezinta o
problema majora. Un element important in acest proces, identificat in Carta
Alba este capacitatea de a lua masuri de salvare rapide si eficiente ca
raspuns la urgentele ce pot aparea de-a lungul circuitului pe care il parcurg
alimentele. Pentru asigurarea unei sigurante sporite a alimentelor este
important sa se foloseasca doar materiii prime si auxiliare de calitate si
utilizarea aditivilor alimentari sa fie controlatd cu mai multa eficienta. O alta
problema discutata de Carta Alba o reprezinta riscul asociat contaminarii
alimentelor. De aceea trebuie luate masuri in vederea abordarii domeniilor in
care legislatia existenta in acest sector trebuie Tmbunatatita pentru a asigura

protectia necesara.

Al V-lea pas a fost printre ultimile momente importante din viata acestui
concept de Siguranta alimentara, si a aparut in 2005 odata cu aparitia ISO
22000:2005 Sisteme de management a sigurantei alimentare — Cerinte

pentru o organizatie din domeniul industriei alimentare.

In Romania a fost preluat in acelasi an, astfel cd SR EN 1SO 22000:2005,
"Sisteme de management a sigurantei alimentare — Cerinte pentru o
organizatie din domeniul industriei alimentare", ofera un cadru de lucru
cerintelor internationale armonizate, pentru o abordare globala a tuturor

aspectelor implicate. Standardul a fost dezvoltat pentru ISO de experti din
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industria alimentara, alaturi de reprezentanii ai organizatiilor internationale
specializate si cu Comisia Codex Alimentarius, organism infiinfat de

FAO®/WHO’ pentru dezvoltarea standardelor alimentare.

Noutatea consta in faptul ca acest standard reuneste doua sisteme, HACCP
si ISO 9001:2000, in cadrul unui singur sistem. Ca urmare a acestui fapt, in
2005, ISO a elaborat standardul 22000 privind sistemele de management
pentru siguranta alimentului, cuprinzand cerintele pentru orice organizatie
din cadrul lantului alimentar. In acest standard, in anexe, se face o paralela
intre ISO 9001 si ISO 22000 si intre 1ISO 22000 si documentul Codex de
referintd [CAC/RCP 1-1969]. In cazul in care nu apar problemele mentionate
anterior, pentru a stabili daca sunt indeplinite conditiile preliminare pentru
implementarea SR EN ISO 22000:2005, se vor audita: practicile de igiena,
practicile de operare, practicile de manipulare, inregistrarile reclamatjilor din
partea consumatorilor, incidenta situatilor de carantina a produselor,
existenta sistemelor de management a calitafii si asigurarea calitatii,
existenta procedurilor de testare in laborator si increderea pe care o ofera,

revizuirea periodica a rezultatelor obtinute in urma inspecitiilor.

Acest sistem international a fost corelat cu SR EN 1SO 9001:2000 cu scopul
de a mari compatibilitatea celor doua standarde, si cuprinde si principiile
sistemului HACCP si etapele de aplicare ale ghidurilor de bune practice
elaborate de Comisia Codex Alimentarius. Prin intermediul cerintelor
auditabile, acest standard, combind planul H.A.C.C.P. cu programele
preliminare (PRP). Pe parcursul analizei pericolelor se stabileste strategia
care se va urma pentru a se asigura controlul pericolelor prin combinarea
programelor preliminare (PRP), programelor preliminare operationale si a
planului H.A.C.C.P.

Printre avantajele implementarii SR EN ISO 22000:2005 mentionam:

°FAO - Organizatia pentru Alimente si Agricultura a ONU
" WHO - Organizatia Mondiala a Sanatatji
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o faciliteaza implementarea sistemului de igiena alimentara Codex
Alimentarius, H.A.C.C.P., in mod armonizat, in cadrul organizatiilor din
lumea intreaga, incluzand principiile H.A.C.C.P. si acoperind cerintele
din standardele-cheie intr-un singur document;

e permite, tuturor tipurilor de organizatii din industria alimentara sa-si
implementeze un sistem de management al sigurantei alimentelor;

e armonizeaza cerintele si monitorizarea sistematica a sigurantei in
domeniul alimentar si ofera o solutie unica pentru o buna practica la nivel
global;

e extinde cu succes abordarea sistemului de management al calitatii ISO
9001:2000, si aceasta pentru ca dezvoltarea SR EN ISO 22000 s-a
bazat pe presupunerea ca cele mai eficiente sisteme de securitate
alimentara sunt proiectate, implementate si continuu imbunatatite Tntr-un
cadru integrat al sistemului de management structurat si incorporat in

totalitatea activitatilor de management a organizatiei.®

Si pasii continua... prin aparitia de standarde si strategii ce vizeaza

siguranta alimentara:

0 SR EN ISO 22005:2007 - Trasabilitatea in lantul alimentar. Principii
generale si cerinte fundamentale pentru proiectarea si implementarea
sistemului.

o Strategia Uniunii Europene privind Sanatatea Animalelor pentru 2007-
2013

® SR EN ISO 22000: 2005
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4.2. Tehnici moderne de imbunatatire a sigurantei

alimentare

Permanent pe piata de profil apar noi tehnici de imbunatatirea a sistemului
de siguranta alimentara. astfel ca, pe langa tehnicile clasice de monitorizare
a productiei, inregistrare si pastrare a documentelor, au aparut diferite
sisteme. Siguranta produselor alimentare se poate obtine prin introducerea
unui sistem de lucru care sa identifice si sa evalueze gradul de risc al

punctelor critice de control in scopul eliminarii acestora.

Sunt sisteme acreditate international si agreate de Uniunea Europeana cum
ar fi HC.C.P.,, SR EN ISO 22000:2005 "Sisteme de management a
sigurantei alimentare — Cerinte pentru o organizatie din domeniul industriei
alimentare" sau implementarea unui sistem IT de control productie si de
trasabilitate a produselor alimentare pentru a putea monitoriza si interveni in

cazuri in care apar sincope in procesul de productie.

Pentru procesele specifice din industria laptelui este indicat un sistem
inteligent IT (software si hardware) pentru a solutiona controlul productiei si

trasabilitatea n industria laptelui.

Pentru a obtine un nivel ridicat de eficienta si pentru a reusi sa
indeplineasca cerintele de trasabilitate impuse de Uniunea Europeana in
procesarea laptelui, producatorii si procesatorii de lapte din Romania
precum si sistemele de distributie al acestor produse au nevoie de un sistem
inteligent de planificare, de monitorizare si control, de gestiune si

comercializare.

Crearea unui produs care este perfect consecvent de la lot la lot este una
dintre cele mai mari provocéari in fabricarea produselor lactate. in mod
traditional procesul de fabricare a produselor lactate se bazeaza foarte mult

pe operatori umani, care pot introduce variabilitate.
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Automatizarea proceselor tehnologice

Automatizarea este singura optiune daca se doreste o imbunatatire a
productivitatii operatiunilor de crestere si profit. Prin implementarea unui
sistem automatizat, producatorii pot controla calitatea produsului lactat mai
bine. Astfel ca, prin automatizarea intregului proces intr-un sistem inchis, se
minimizeaza interventia operatorului, fluctuatile de temperatura si
expunerea la atmosfera din jur. Rezultatul este un produs extrem de coerent

si de Tnalta calitate, de fiecare data.

Realizarea unor produse de calitate presupune controlarea riguroasa a
procesului de productie din punct de vedere al variabilelor de proces.
Abaterea de la acest regim se datoreaza unor perturbatii. Sesizarea acestor
perturbatii si anularea efectelor induse se poate realiza prin conducerea
automatéa a proceselor tehnologice (Cuculeanu Georgeta,. Ciobotaru Virginia
2000).

Prin automatizare se intelege echiparea unor instalatii cu dispozitive tehnice
care sa asigure desfasurarea operatiilor in conditii optime, fara interventia

nemijlocita a operatorului uman.

Ansamblul format din procesul supus automatizarii si dispozitive tehnice ce
asigura automatizarea acestuia constituie un sistem automat. Dispozitivele
tehnice reprezintd elemente de automatizare care indeplinesc functii
specializate de comparatie, semnalizare, comanda, reglare, blocare,

dispecerizare etc.

Sistemele automate (SA) se clasifica dupa mai multe criterii astfel:

a) dupa felul actiunii:
0 cu comanda continua;
0 cu comanda discontinug;

b) dupéa scopul urmarit.
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0 cu comanda program automata pentru operatii sau cicluri
de fabricatie, functiondnd pe baza unor informatii
programate;

0 cu reglarea automata a variabilelor comandabile (timp,
temperatura, presiune, debit etc);

0 cu semnalizarea automata ce functioneaza pe baza unui
cod conventional;

0 cu avertizare automata la depasirea unor limite ale
valorilor de siguranta;

0 de blocare automata ;

0 de protectie automata pentru prevenirea depasirii limitelor
admise.

C) dupa structura sistemului automat:

0 convenfionale, cu regulatoare automate pentru
mentinerea constanta a unor parametri care pot fi: cu
referinta fixa sau mobila;

0 cu structura evoluata ce realizeaza funcitii de conducere in
concordanta cu anumiti indicatori de performanta, cu

ajutorul calculatoarelor.
Efectele automatizarii proceselor tehnologice

Automatizarea proceselor tehnologice are importante consecinte tehnice,

economice si sociale. Dintre acestea, cele mai importante sunt:

1. Imbunététirea calitatii productiei. Desfasurarea procesului tehnologic
presupune asigurarea unor modificari ale marimilor fizice din proces,
dupa anumite legi de variatie date de tehnologia respectiva. Sistemele
automate au rolul de a realiza aceste legi de variatie in conditii mult
superioare fata de posibilitatile unui operator uman. Prin aceasta se
realizeaza una din functile cele mai importante ale automatizarii:

cregterea indicilor calitativi ai produselor
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2. Cresterea productivitatii muncii. Tnlocuirea omului in functiile de comand&
si reglare a instalatiilor tehnologice are drept consecinta cresterea
productivitatii mucii;

3. Reducerea consumurilor specifice. Este urmarea respectarii riguroase a
regimurilor tehnologice prescrise. Tn plus, sistemele de optimizare
automata pot realiza conducerea procesului tehnologic astfel incat sa se
minimizeze consumurile specifice, Tn conditile respectarii tuturor
indicatorilor de calitate ai productiei;

4. Cresterea capacitdlii de productie si a duratei de functionare a
instalatiilor;

5. Posibilitatea introducerii unor procedee tehnologice noi. Unele
procedeetehnologice prezintd mari dificultati la conducerea manualg,
datorita preciziei cerute in reglareaunor marimi fizice. Aplicarea efectiva
a acestor procedee este posibilda numai in conditiile automatizarii
instalatiei tehnologice;

6. Cresterea securitatii muncii. Prin sistemele de control, reglare si, mai
ales, de protectie automata, posibilitatile accidentelor de munca sunt
reduse simfjtor;
fmbunéta“;irea conditiilor de munca, modificarea caracterului muncii etc.;
Imbunétatirea conditiilor igienice, prin reducerea contactului direct cu

produsele (in industria alimentara). (Nastase B. 1997)
Cibernetizarea proceselor tehnologice

Procesele cibernetizate sunt procese tehnologice in care o parte sau toate
activitatile de conducere sunt indeplinite de un calculator, care se numeste

calculator de proces.

El este un calculator universal prevazut cu interfefe de proces ce sunt
dispositive  precum  multiplexoare, demultiplexoare, amplificatoare,
decodoare, blocuri de comanda, convectoare care fisi permit sa

interactioneze cu procesul tehnologic. Interfetele de proces au functii de
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memorare a informatiei emise sau transmise de sau catre perifericele de
proces (consola, memoria exterioara, imprimanta, blocul de afisare), de
control si comanda secventiala a schimbului de informatii cu perifericele, de

adaptare a semnalelor prin care sunt transmise informatiile ca nivel, format.

Conectarea unui calculator intr-un proces tehnologic se poate face in

configuratii de sistem “off-line” si “on-line”.

Configuratia “off-line” se prezinta schematic astfel:

proces < om < calculator

Calculatorul nu are interfete cu procesul tehnologic. Legatura dintre
calculator si proces este realizatd de operatorul uman, care primeste
informatiile de la proces si le introduce in calculator sub forma datelor de
intrare. Calculatorul prelucreaza aceste date conform unui model matematic
existent in memoria sa si afiseaza rezultatele ca valori de optimizare.

Acestea sunt preluate de operatorul uman si introduse manual in instalatje.

Acest tip de configuratie se foloseste atunci cand conditiile procesului
tehnologic se modifica lent, numarul de informatii ce trebuie prelucrate este
redus, nu sunt probleme deosebite de siguranta a instalatiei. Calculatorul

poate lucra pentru mai multe procese.

Configuratia “on-line” se prezinta schematic astfel:

proces « calculator <~ om

Calculatorul are interfete cu procesul condus, de unde primeste informatiile

pe care le prelucreaza si ia decizii de modificare a valorilor unor parametri.

Aceasta configuratie permite modificarea marimilor de referinta ale unor

bucle de reglare conventionala si de conducere numerica directa.
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Legarea “on-line” permite calculatorului sa verifice efectele comenzilor pe
care le da deoarece primeste informatii asupra marimilor de iesire din proces

(Cuculeanu Georgeta, Ciobotaru Virginia 2000).
Sunt cunoscute mai multe niveluri de control:

0 Controlul manual. Toate operatiunile din linia tehnologica sunt realizate
manual. Modulele de control sunt actionate manual, dar in mod normal,
ele sunt pornite sau oprite de la panouri cu butoane, fara o functie de
centralizare. Unele valve unic, cum ar fi supapa de recirculare dintr-un
pasteurizator cu control manual, poate fi controlata automat, dar utilajul
sau linia sunt in continuare considerate a fi manuale.

o0 Unitatea de control si supraveghere. Fiecare zona de proces este
operata de la panoul operatorului. Fiecare zona are o modalitate
standardizatda de comunicare cu alte zona si sisteme de supraveghere.
Unitatile fie comunicd cu un numaér limitat de 1/0%-semnale sau cu o
legatura de comunicare. Complexitatea sistemelor de control este
scazuta, astfel incat cererile cu privire la organizarea serviciilor locale
sunt limitate.

o Linia de control si supraveghere (Figura 4.3) Operatorul
supravegheaza utilajul sau linia de la una sau mai multe interfete.
Procesul pe unitati, cu propriile panoul specifice, sunt in mod normal,
supravegheate pe o interfata utilizator centrala. Linia de control si
supraveghere ofera o imagine de ansamblu a instalatiilor si faciliteaza
cresterea functionalitatii instalatiilor. Modificari in proces vor necesita o

modificari in programul de control.

% |/O- IN/OUT de interfetele cu module de control si emitatoare n acest proces.
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Fig. 4.3 Linie de control si supraveghere in indutria laptelui (dupa DEA

Process Engineering)

0 Managementul productiei. (Figura 4.4) Inginerul de productie poate
programa loturi de la un post operator, care poate fi situat intr-un birou.
Operatorul de proces supravegheaza executarea loturilor programate de
la unul sau mai multe posturi operatoare. intr-o flux tehnologic mai
amplu, fiecare operator ar trebui sa cuprinda o zona de produciie
specifica. Cu ajutorul unui server se poate coordona toate operatiunile
din linia tehnologica, istoria loturilor fiind stocata intr-o baza de date.
Operatiunile pot fi efectuate in secvente, si pierderile de produs pot fi
minimizate prin optimizare secventiala. Performanta instalatiilor poate fi
analizata, iar modul in care un produs final a fost produs poate fi urmarit

inapoi prin productie.

Figura 4.4. Post operator de control a productiei
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Sistem de management integrat

Un Sistem de Management Integrat (SMI) este un sistem de management
care integreaza toate componentele unei afaceri intr-un sistem coerent,
astfel incat sa permita o abordare manageriala logica si sistematica ceea ce
permite decizii strategice si operationale optime care iau in considerare
toate aspectele esentiale ce conduc la functionarea eficienta a unei
organizatji, atat din punct de vedere al calitatii cat si al mediului sau

sigurantei si igienei alimentare etc.

Avantajele implementarii unui Sistem de Management Integrat:

Reduce duplicarile, si prin urmare costurile asociate;

Reduce riscurile, si prin urmare, creste profitul;

Aduce un echilibru necesar in definirea obietivelor;

Elimina acele responsabilitati si relatji interne necorespunzatoare;
Creste puterea sistemului;

Concentreaza atentia pe obiectivele afacerii (organizatiei/companiei);

Formalizeaza sistemele informale ale organizatiei/companiei;

O 0 0O O 0o o o o

Armonizeaza si optimizeaza practicile interne, specifice organizatiei /

companiei;

@]

Creaza consistenta necesara managementului;
0 Imbunatateste comunicarea interna/externa;

o0 Faciliteaza instruirea personalului, formarea acestuia si dezvoltarea.

Sistem de Management Integrat reprezinta o infrastructura software
modulara ce ofera suport de gestiune si coordonare a diferitelor structuri si
procese din companie in vederea realizarii obiectivelor de afaceri pe care si
le-a stabilit. Scopul acestui sistem este de realizare a unei mai bune
comunicari in cadrul companiei dar si a unei cooperari si interactiuni
interdepartamentale, fluidizarea proceselor care {in de planificarea

productiei, achizitii, vanzari, relatii cu clientii. Aceste solutji reprezinta punctul
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de convergenta al celor patru factori determinan{i pentru o afacere de

succes: factorul uman, financiar, tehnic si alocarea resurselor.

Se poate utiliza aceasta componenta pentru a crea si gestiona baza de date
pentru procesul de productie in industria alimentara. Astfel ca, obiectul
central al acestei componente este refeta de fabricatie. Cand este utilizat
pentru a descrie procesul de fabricatie a produselor alimentare sau de
executare a unui proces, sistemul cuprinde informatii despre produsele si
componentele unui proces, masurile care urmeaza sa fie executate, precum

si resursele necesare pentru productie.

Fiabilitatea, flexibilitatea si economia sunt cele mai importante cerin{e pentru
un sistem modern de control al procesului. Acest lucru inseamna ca sistemul

IT de control ar trebui:

0 sa fie fiabile si usor de intretinut;

0 sa aiba o interfatd de utilizator care sa fie logica, de la sine-inteles si
eficienta;

O sa se bazeze pe off-the-shelf hardware si software;

0 sa includa software pentru testarea de diagnosticare si modificare;

0 sa fie usor sa se extins.

Pentru implementarea unui sistem de proces integrat si imbunatatit periodic

trebuiesc parcursi urmatorii pasi:

1. Analiza proceselor interne, in functie de spatiul de desfasurare si
platforma tehnologica a clientului;

Modelarea proceselor de lucru si redactarea documentatiei aferente;
Stabilirea componentelor arhitecturii de sistem;

Analiza costurilor de achizitie si realizare;

Personalizarea componentelor sistemului informatic;

Asigurarea integrarii intre diverse aplicatii;

N o k0D

Implementare si punere in functiune;
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8. Cursuri de instruire si initiere a personalului;

9. Mentenanta sistem si asistenta client.

Sistemul ca un instrument IT (software si hardware) trebuie sa aiba ca
obiectiv major administrarea si automatizarea proceselor de productie din
industria laptelui. Prin consultantid si caracteristicele tehnice se ofera

avantajul competitivitatii unitatilor procesatoare din industria laptelui.

Trebuie sa ofere soluiii integrate pentru fiecare proces de lucru cu efect

sinergic. Astfel procesele de lucru si aplicatiile IT aferente acestora:

= reduc timpii de lucru prin cresterea eficientei;
= reduce costurile prin cresterea controlului;
= reduce pierderile prin Tmbunatatirea monitorizarii;

= reduce birocratia prin eliminarea redundantelor™.
Controlul productiei

Pentru o mai usoara utilizare a sistemului IT se foloseste sistemul modular.
Astfel ca fiecare zona de proces, departament etc., reprezinta un modul in
sistemul IT acoperind in mod autonom diferitele mari capitole ale producitiei
gestionand activitatile pe procese, flux si aplicatii. Acest sistem construit pe
module ofera avantajul modelarii si personalizarii functiilor dupa necesitatile

si particularitatile de productie ale unitatii procesatoare.

Fiecare zona are o configuratie proprie pe unul sau mai multe Post control
si vor avea de multe ori o interfata utilizator pentru operatori, ce permite

manipularea transferul produs din zona de proces in alta parte.

Sistemele IT de control sunt un set de instrumente standardizate, cu module

de software pentru aplicatii tehnologice specifice. Aceste module combina

10 Redundanta - Surplus de informatie transmis fatd de strictul necesar si care asigura
exactitatea transmiterii informatiei in telecomunicatii.

156



nivelul de vizualizare si de control intr-un sistem de control personalizabil de

supraveghere.

Sistemul de control al loturilor ofera informatii complete on-line despre ceea
ce se intampla in productie: cifrele de productie, datele privind produsele
programate pentru a intra in productie, problemele curente legate de
productie si linii. Toate aceste informatii pot fi afisate pe oricare interfata

utilizator conectat la retea.

Legat de acest stadiu se fac conexiuni catre :

- controlul stocurilor;
- controlul deseurilor, reziduurilor, resturilor;
- analiza proceselor de munca;

- controlul transporturilor.

Acest domeniu de control nu se bazeaza pe o platforma specifica, acesta
poate fi utilizat n sisteme de vizualizare si sisteme de control.
Functionalitatea lui se bazeaza pe procesul de automatizare si de know-how
castigat de mulii ani de experienta in ingineria de sistem a diferitelor firme

din domeniu.

Sisteme de control utilaj, pentru separatoare, omogenizatoare sau masini de
umplere, de exemplu, pot fi integrate omogen in sistemul de automatizare

prin intermediul retelei.

Toate aceste sisteme trebuie sa lucreze respectand cele mai recente
standarde pentru proiectele de automatizare, un factor esential pentru o

productie transparenta, trasabila.

Calitatea laptelui materie prima, tehnologia de obtinere si de ambalare,

precum si lantul frigorifc se numara printre factorii generali care influenteaza
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durata de depozitare a laptelui de consum UHT'", HTST'™, ESL"™ si

produselor lactate.
Vizualizarea proceselor

Toate interfetele operatorului sunt proiectate cu structuri de meniu logic ca
permite functionarea intuitiva a instalatiei. Operatorul este corespunzator

informat dintr-o privire si ghidat prin sistemul progresiv.

Operatorul reprezintda o componenta vitala a oricarui sistem interactiv
caracterizat printr-un grad nalt de complexitate si, din acest motiv, in
crearea interfetei (unui soft) trebuie sa se puna de acord capacitatea unui

computer cu dorintele si nevoile utilizatorului.

De multe ori, un program (interfata) functional si sofisticat din punct de
vedere vizual poate chiar sa il distraga pe utilizator de la sarcinile inifiale ce

trebuiau realizate.
Controlul sistemului

Toate emitatoarele si modulele de control din procesul de control (3) sunt
conectate la sistemul logic de intrarefiesire (I/0)"* (2). Tn acest fel, toate
informatiile necesare cu privire la temperaturi, debite, presiuni, etc sunt

transmise logic sistemului de control.

Dupa prelucrare semnalelor primite de la I/O si operatorul de comenzi, se
stabilesc corect semnalele de iesire astfel incat sa actioneze modulele de
control implicate Tn acest proces. Acest lucru se face intr-o anumita ordine

pentru a se conforma conditiilor logice care se aplica acestui proces.

" UHT - Ultra High Temperature milk

2 HTST- High Temperature Short Time milk

'3 ESL — Extended Shelf Life mil

% Blocurile digitale 1/0O - se conecteaza la senzori si actuatoare care functioneaza pe
principiul ON/OFF, semnalele de intrare/iesire fiind semnale

digitale.
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Modulele de control trimit inapoi semnale feedback care confirma faptul ca
comenzile au fost efectuate. Aceste semnale de feedback sunt utilizate de
programul de control ca si conditii, ca sa permita urmatorul pas in secventa

care urmeaza a fi actionata (Figura 4.5).

2
LOGICAZ— 1/0

R

Fig. 4.5 Principiile unui sistem de conctrol al procesului
1 —operator, 2 — unitatea intrarel/iesire, 3 — echipamente de proces

In cazul in care semnalul de iesire si semnalul de feedback-ul nu se
potrivesc, un semnal de alarma este generat, incercand sa aduca procesul
la o stare sigura. Aceasta presupune, desigur, ca neconcordanta poate fi
prezisa. Cu cat un proces devine mai complicat, cu atat cerintele privind
securitatea operationala si economica deven mai stricte, programul de
control necesar (logica) trebuie sa fie prelucrat in mod corespunzator. Toate
interfetele de utilizator (1) sunt conectate la programul logic de control,

precum si panourile operator locale.
Extinderea sistemului de control

Una dintre cele mai importante cerinte pentru un sistem IT de control este

posibilitatea de a extinde sistemul atunci cand este necesar. Ar trebui sa fie
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posibil sa se construiasca un sistem de orice dimensiune, pas cu pas, prin

adaugarea de componente standard.

Pe piata sunt foarte multe software care pot fi integrate sau integrabile in

sisteme software deja existente si dorite in continuare de catre client.

o Sistemul software poate prelua, integra si Tnregistra in sistemul
central toate datele electronice de la diferitele aparate care
realizeaza diferite masuratori si indica informatii utile referitor
cantitate, temperatura, calitate etc.

e Prin utilizarea terminalelor a caror interfata de lucru este
personalizata in funciie de atribuiiile persoanei logate cu un cod
personal se Tnregistreaza procesul efectuat, numele persoanei, data

si ora.

Un aparat mic ce realizeaza diferite masuratori de proces, instalat pentru a
controla o linie de primire ar putea fi extins ulterior cu mai multe astfel de
aparate, de aceeasi marca, pentru efectuarea unui anumit tip de control:
masurarea temperaturii, nivelului de lichid, greutatii, calitativa etc. In acelasi
timp, ar putea fi adaugat pentru a imbunatati performantelor aparatelor de

masura existente, pentru furnizarea datelor in sistemul informatic de control.

Atunci cand se doreste extinderea unui sistem de control, este foarte
important ca toate componentele sistemului de control, de la senzorul de
telecomanda la interfata cu utilizatorul, sa fie usor de conectat intre ele

pentru a crea un sistem de control functional.

In timp ce 90% din productia mondiala este in continuare controlata de catre
instrumentele analogice, aproape toate controlerele instalate, ca parte a unei

noi instalatii sau de extindere a fluxurilor, sunt conectate prin retele digitale.

in prezent, in aceastd erd digitald, se poate conecta un laptop sau un

instrument de mana fara fir pentru a stabili instantaneu acces la toate datele,
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si afisarea informatiilor care se afla de oriunde de pe reteaua DCS. Aceasta
capabilitate, in combinatie cu auto-reglarea, auto-diagnosticarea si
optimizarea caracteristicilor moderne de control al procesului, face ca atat
activitatea de pornire cat si cea obisnuita de functionare sa fie mult mai

usoara si eficienta.

Modularitatea sistemului permite ca orice implementare cu scopul de a
eficientiza productia sa se faca treptat si flexibil in functie de prioritatile

firmei.
Terminalele mobile ofera libertate de miscare si inregistrari de date rapide.
Documentatie si optimizarea proceselor

Sistemul de control de supraveghere permite operatorilor sa inregistreze
valorile masurate si starea lor, creindu-se astfel transparenta necesara
pentru optimizarea procesului. Inregistrarea datelor masurate este
completata de o baza de date ce reprezinta jurnalul de evenimente sustinute
cu caracteristici orientate spre practica de evaluare. Acest traseu de audit

permite urmarirea loturilor individuale sau a intregii productii.

Datele de proces on-line (figura 4.7) sunt transferate intr-o baza de date

SQL cu instrumente puternice de evaluare:

- generatorul de rapoarte poate fi personalizat.

- urmarirea lotului in forma grafica sau tabelara.
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Figura 4.6. Datele de proces on-line

Planificarea productiei

Preplanificarea cuprinde analiza datelor initiale cu schitarea unei politici de
planificare in baza rapoartelor de vanzare, investigatiilor de piata si cercetarii
si proiectarii. Planificarea productiei optimizeaza utilizarea capacitatilor de
productie, resursele materiale si umane pe baza datelor de productie
istorice, prognoza de vanzari si comenzi curente. Tot in aceasta categorie
intra optimizarea si automatizarea fluxului de productie sau preluare datelor

pentru monitorizarea in timp real a parametrilor de productie.

Dintre multele probleme ale planificarii, acest stadiu se ocupa cu :

problemele de politica a echiparii si inlocuirii (pentru schimbari);

noi procese si procedee tehnologice;

schite si planuri de amplasare a utilajelor;
stabilirea fluxului (circuitului) productiv (WORK FLOW).

Planificarea este stadiul in care sarcina de productie s-a conturat clar,
analiza completa a factorilor grupati sub denumirea "Cei 4 M" (materialele,
metodele, masinile, manopera), a fost intreprinsa pentru a selecta cele mai
adecvate materiale, metode si facilitati (dotari) prin care sa fie indeplinita.
Aceasta analiza este urmata de stabilirea proceului tehnologic, de estimare

si de planificare (incarcare). Cu cat este mai detaliata, realista si precisa
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planificarea - programarea, cu atat mai mare va fi concordanta productiei cu
programul stabilit si in consecinta cu atat mai eficienta activitatea sistemului

de productie respectiv.

Pe baza capacitatii de productie si in functie de preconizarea comenzilor se

concep:

- planuri de productie pe termen mediu (lunar, saptaménal) care
includ sarcinile si termenele concrete de achizitie si realizarea
produsului finit.

- planificarea pe termen scurt care se preocupa de programele de
productie imediat3;

- planificarea pe termen lung, cand se formuleaza si considera

programele si planurile pentru un viitor ceva mai indepartat.

Planificarea si controlul productiei produselor lactate printr-un sistem IT
primeste un suport informatic care instrumentalizeaza posibilitatea
planificarii Tnaintea lansarii productiei si totodata urmareste produsele dupa
lansare pe tot parcursul fluxului de productie. Acest modul se adreseaza cu

prioritate producatorilor de produse lactate.

Prin combinatia acestor functionalitati sistemul IT ajutd la imbunatatirea
eficientei timpului de lucru, respectarea comenzilor de productie, la
cresterea calitatii si la reducerea costurilor, in realizarea obiectivelor

strategice pentru orice producator in industria alimentara.

Sistemul IT de control al proceselor contine o cantitate substantiala de
informatii si date de la proces in orice moment, zi si noapte, saptamana si
luna. Cunoasterea a ceea ce se intAmpla, este o cheie pentru a putea rula

mai eficient si economic instalatiile.

Sistemul IT de control al proceselor, ofera toate datele de baza pentru

sistemul de executare a produsului, in cazul in care datele pot fi prelucrate
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ulterior si stocate intr-o baza de date. Concomitent cu produsul pus in
miscare este obligatoriu ca si datele lui de identificare sa se transfere.
Transferul de date trebuie sa se faca intr-o forma de “dialog” prin care se
asigura “descifrarea” informatiei preluate de catre “destinatar”. Acest lucru

este de preferabil a fi prelucrat de un computer separat.

Un sistem modern este dedicat a administra volumele mari de date. El
calculeaza si proceseaza date pentru a produce diverse tipuri de rapoarte,
pentru a analiza economic productia, etc si pentru a ajuta la planificarea si

efectuarea prognozelor de intrefinere preventiva.
Sistemul de trasabilitatea®

Trasabilitatea este un element din ce in ce mai comun in multe sistemele
complexe de gestionare a lanfului alimentar, cum ar fi cele care
monitorizeaza respectarea reglementarilor in vigoare, de control al calitatii,
impactului asupra mediului, sau de sigurantd alimentard. in plus, aceste
sisteme complexe pot include informatii detaliate cu privire la intrari de
productie. Aceste intrari ar putea include vaccinari, agro-chimice utilizare,
conditiilor de igiena a mediului de prelucrare, sau orice alte informatii
esentiale pentru a mentine increderea cumparatorilor si conformitatea cu

reglementarile relevante.

Sistemele de trasabilitate a aparut la jumatatea anilor 1930, in Europa, ca o
modalitate de a dovedi originea autentice de mare valoare produsele
alimentare, cum ar fi sampanie franceza. In ultimii ani, astfel de sisteme au
fost de asemenea solicitate de cererea crescuta a consumului si de actiune

din sectorul public pentru Tmbunatatirea siguranta alimentara.

Producatori de alimente au construit voluntar sisteme de trasabilitate pentru

a urmari cerealele intr-o cutie de cereale pana la ferma, merele dintr-o cutie

12 Trasability este notiunea ce defineste vizualizarea ulterioara a pasilor facufi prin
inregistrarea ,urmelor”. Trasabilitatea este imaginea de ansamblu care reflecta timpul trecut.
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de suc pana la livada de meri si laptele dintr-un pahar pana la vaca de pe

camp.

Atentia asupra acestui tip de sistem de urmarire a aparut datorita strategiilor
de marketing alimentar pentru a sprijini branding. Astfel de strategii pot fi
vazut in tendintele recente de pe etichetare, cum ar fi: produs ecologic,
produs bio sau de productie: emisii scazute de carbon. Furnizorii,
cumparatorii, consumatorii, precum si guvernele, toti raspund afirmativ in a
se crea sisteme trasabilitate alimentara. De asemena, existd o serie de
standarde globale si tehnologii noi ce sunt in curs de elaborare si
dezvoltaree ce vin in sprijinul unei trasabilitati eficiente si consecvente
(Setboonsarng, S., J. Sakai, and L. Vancura. 2009).

Pentru a asigura o buna functionare a unui sistem de trasabilitate trebuie sa
se respecte patru principii-cheie. Primul se refera la identificarea unica a
produselor. Al doilea are in vedere identificarea unitatilor logistice si a
locatiilor. Urmeaza apoi colectarea si inregistrarea datelor de trasabilitate.
Deosebit de important este managementul conexiunilor din cadrul lantului
alimentar total (in aval si, respectiv, in amonte) pentru recuperarea datelor
de trasabilitate conform obiectivelor sistemului de inspectie si de certificare

si, nu Tn ultimul rdnd, comunicarea acestora (Popa Mona, 2010).

Trasabilitatea pe lantul alimentar, care stabileste legatura informationala
intre diferite entitati, nu poate fi realizata fara o integrare bazata pe o
abordare pe verticald a informatiilor. In acest sens este necesard o
planificare riguroasa, inca din primele etape de dezvoltare, care sa ia in
considerare trei elemente principale, esentiale pentru asigurarea succesului

oricarui sistem de trasabilitate:

e compatibilitate;
o informatji standardizate;
o definirea resursei care va face obiectul trasabilitati si a unitatji

trasate.
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In trasabilitate se aplica principiul “un pas inapoi, un pas inainte”. Asta
inseamna ca orice companie are obligatia sa defina in amonte toate
informatiile necesare despre produsul respectiv, privind provenienta
materiilor prime si auxiliare, sa detina si sa ofere in aval informatiile legate
de data, destinatia livrarii. Pentru realizarea acestui deziderat este
indispensabila identificarea individuala a marfii, a produselor, a locatiilor si a

locurilor.

In scopul asigurérii continuitatii fluxului de informatii, fiecare operator al
filierei trebuie sa comunice operatorului succesiv identificatorii lotului trasat.
Practic, operatorii din sectoarele agricol, alimentar si furajer trebuie sa fie

capabili sa identifice cine le-a furnizat materiile prime destinate productie.

Solutiile de trasabilitate sunt sisteme ce monitorizeaza si inregistreaza

productia pe durata intregului lan{ al procesului tehnologic (figura 4.8).

Pentru instituirea sistemului trasabilitatii pe filiera produselor agroalimentare
de lapte-produse lactate, este necesara inregistrarea de formulare si

documente referitoare la:

inregistrarea exploatatiilor;

identificarea individuala a fiecarui animal;
inregistrarea fiecarei miscari;

nutritie;

sanatatea animalelor si prevenirea bolilor;

igiena personalului, animalelor si adaposturilor;

O O O O O o o

biosecuritate;
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Fig. 4.7. Sistemul de trasabilitate

inregistrarea unor evenimente la animale;
mulgerea laptelui;

colectarea laptelui;

transportul laptelui la procesator;

procesarea laptelui;

distribuirea produselor lactate;
comercializarea laptelui si produselor lactate;

gradul de satisfacere a consumatorului.
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Trasabilitatea laptelui incepe cu inregistrarea datelor de la producatorul de
lapte pentru a putea fi facut conexiunea intre calitatea si proveninta laptelui

materie prima si produsele finite realizate, respectiv livrate.

Pe fluxul productiei primare sunt necesare urmatoarele documente:

0 Registrul de exploatatie, Formular de declarare eveniment, Formular de
identificare exploatatie, Formular de miscare a animalelor, Formular
privind vaccinarea animalelor, Codul de crotaliere la bovine, Codul de
identificare la bovine, Certificate de sanatate, Carte/cardul de
exploatatie, Pasaport, Fisa tehnica de produs, Gama indicilor de calitate
diferentiati pe tipuri de nutret, etc.

o Alte tipuri de finregistrari: buletine de analiza, Tinregistrari privind
sanatatea si prevenirea bolilor la animale, inregistrari privind igiena si
starea de sanatate ale personalului, igiena animalelor, igiena
adaposturilor, Tinregistrari privind masurile de biosecuritate, igiena
operatiunilor, igiena spatiilor, inregistrari privind conditile de depozitare,
igiena salilor de muls, igiena instalatilor de muls, procedurile de

prelucrare primara a laptelui etc.

Sistemul de identificare si inregistrare al bovinelor este compus din

urmatoarele componenete:

crotalii pentru identificarea individuala a animalelor, fixate pe urechi;
baze de date electronice;

pasapoarte pentru animale,

o O O O

registre individuale pastrate in fiecare exploatatie.

Monitorizarea transportului de lapte de la producatorii de lapte la procesator
sau de la centrul de colectare a laptelui la procesator prin sisteme de
monitorizare GPS a vehiculelor. Astfel, va fi imbunatatita substantial

activitatea companiei deoarece va sti in orice moment unde se afla
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vehiculele, va controla consumul de carburant, va avea un istoric al activitatji

de transport, monitorizarea personalului, etc.
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Figura 4.8. Ruta parcursa de unul sau mai multe dintre vehiculele din

flota companiei poate fi afisata cu un singur click.

Prin trasabilitatea in sistemul de colectare a laptelui materiei prima de la
sursa, se pot identifica problemele privind siguranta si calitatea acestuia si a
produselor rezultate. Implementarea trasabilitatii presupune analizarea
probelor de lapte-materie prima pana la produse. Colectarea probelor se va

efectua in urmatoarele puncte:

0 la produsatori Tnhainte de umplerea tancului din centrul de
colectare;
o din tancul centrului de colectare, Tnainte de trecerea in cisterna;

o0 din cisterna care ajunge in fabrica.

Analizele care se impun laptelui-materie prima, la o fabrica de lapte sunt

urmatoarele:

o0 analize la producator (pe teren);
o analize in centrul de colectare (pe teren);

0 analize din cisterna (in laborator);
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o0 analize din fluxul tehnologic;

0 analize ale produselor finite

Printr-un control in productia produselor lactate fiecare flux sau proces fizic
este nregistrat in sistemul IT ca si continut informatic obtinand in timp real

informatii despre stadiul si locul in care se afla produsul.

Monitorizarea procesului de obtinere a produselor lactate se realizeaza prin
masurarea in punctele critice de control a parametrilor (temperatura, debit,
nivel, aciditate, pH, etc.). in cazul unei neconcordante se transmite un

semnal acustic sau vizual.

Pentru control numarului de germeni patogeni de-a lungul fluxului tehnologic
trebuie monitorizate permanent respectarea procedurilor GHP si GMP,
precum si buletinele de analiza obtinute in urma analizelor de laborator ale
materiilor prime, auxiliare, ingredientelor si produsului finit eliberate de
laboratoarele de analiza din unitatea procesatoare sau de laboratoare

acreditate.

Monitorizarea achizitiilor de la furnizori si clientii dupa criteriile de livrare este

o alta componenta integranta a trasabilitatii.

Controlul trasabilitatii este un indicator al puterii firmei pe piata produselor
alimentare. Puterea firmei producatoare de alimente consta in construirea si
in consolidarea increderii consumatorilor in produsele proprii, detinerea
controlului total atat asupra productiei proprii cat si asupra pietei de

desfacere.

Astfel in orice moment se poate interveni si rechema de pe piata, in
intregime si de la fiecare punct de vanzare, produsul care dintr-un motiv sau

altul cere acest lucru.
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Retururile de produse lactate sunt identificate de catre sistemul IT, astfel se
poate realiza o diagnoza clara si reala aspura motivelor care stau la baza

retururilor si deasemenea {ine evidenta sortii acestora dupa recepfie.

Guvernele pot impune trasabilitate ca un instrument de reducere a riscurilor
pentru a proteja sanatatea publica sau animala (Sparling si Sterling, 2004).
Prin impunerea de a furniza informatii cu privire la lanful de aprovizionare,
trasabilitatea poate reduce probabilitatea de aparitie a unei probleme de
siguranta alimentara, precum si reducerea gravitatii consecintelor atunci
cand ar aparea. Solutiile de trasabilitate in sistemul IT reprezinta o abordare
inovativa pentru verificarea originii alimentelor, care va avea un impact
semnificativ atat pentru consumatorii finali, organele legislative cat si pentru
producatorii din industria alimentara, implicand mari reduceri de costuri.
Capacitatea de a urmari produsele printr-o trasabilitatea in aval sau in
amonte este, de asemenea, importanta in cazul unei retrageri si poate limita
in mod semnificativ domeniul de aplicare a rechemarii in fabrica; cantitatea

de produs care trebuie sa fie retras.

Metode de transmitere a informatiei folosita in sistemul de trasabilitate:

0 Mijloace de transmitere a informatjei:

= documente scrise,

= coduri de bare,

= coduri bidimensionale,
= etichete electronice.

o Sistemele de codare: Este important ca la procesarea eficienta a
informatiei sa se foloseasca un sistem de codare comun pentru
efectuarea schimbului de informatie dintr-un sistem de trasabilitate. Dar
trebuie de asemenea acordata atentie armonizarii cu sistemul de codare
deja existent folosit de fiecare operator din industria alimentara.

o Etichete
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Urmarirea produselor se face pe baza de numar lot/sarja si nume produs pe
un sistem de coduri de bara, sistem care sta la baza realizarii trasabilitatii.
Trasabilitatea produselor este asigurata de la materia prima si materialele

auxiliare pana la punctul de distributie.

Sistemele IT ofera solutii pentru trasabilitatea produselor lactate prin
gestionarea produselor lactate pe criterii de lot si sarja si livrarile efectuate
catre clienti. Prin urmare, toate acele informatii care indica cui iau fost livrate
anumite produse dintr-un anumit lot sau ce loturi de produse au fost livrate
pe parcurs de o perioada determinata unui anumit client sunt date care pot fi

accesate si evidentiate sub forma de rapoarte.

Trasabilitatea produsului se realizeaza pe baza

codului de identificare. Se monitorizeaza schimbarile
intervenite pe parcursul tuturor proceselor de
11125002174135M0

productie, fluxului de transport, de depozitare si de
distributie.

RFID (radio frequency identification) reprezintd cea mai recenta, cea mai
avansata tehnologie de identificare automata a obiectelor (produselor) si de
colectare a datelor. RFID este in curs de a castiga o acceptabilitate tot mai
larga pe mésuré ce oamenii inteleg si utilizeaza aceastd metoda. Tn tabelul 1
este redata o comparatie intre sistemul cu cod de bare (cel mai raspandit
sistem, la ora actuald) si sistemul RFID din punctul de vedere al costurilor si

performantelor tehnice.

Pe baza capacitatii de productie si in functie de preconizarea comenzilor se
concep planuri de productie pe termen mediu (lunar, saptamanal) care
includ sarcinile si termenele concrete de achizitie si realizarea produsului
finit.

Prin combinatia acestor functionalitati sistemul IT ajuta la imbunatafirea

eficientei timpului de lucru, respectarea comenzilor de productie, la
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cresterea calitatii si la reducerea costurilor, in realizarea obiectivelor

strategice pentru orice producator in industria alimentara.
Managementul logistic

Miscarea in timp si spatiu al oamenilor, materialelor, vehiculelor, informatiilor
este monitorizata si coordonata de sistemul IT prin inregistrarea comenzilor

date, lucrarile efectuate si rezultatele obtinute.

Fiecare companie se confruntd cu probleme organizatorice proprii prin
structura fizicd a punctelor de lucru gi componenta umana angajata in
succesul firmei. Aceste doua variabile cer mereu din partea noastra o
analiza detaliatda a proceselor actuale pentru a identifica posibilitatile de

imbunatatire a fluxului informatic.

Managementul logistic integreaza managmentul productiei, managementul
operational, managmentul achizitjilor si distributiei. Solutia logistica in cadrul
intreprinderii este componenta decizatoare de succes prin integrarea tuturor

proceselor operationale si functionale.

Logistica este un proces integrator care consta in planificarea, realizarea si
controlul fluxului si stocarii eficiente si eficace a materiilor prime, produselor
intermediare si finite cu informatiile conexe, de la punctul de origine din
amonte la cel de consum in aval, pentru o adaptare continua la cerintele
clientului. Componentele logistice pot fi administrate prin resurse proprii sau

prin sprijinul unor servicii prestate de terti.

Daca procesul de productie fara planificare este ca un autovehicul fara
sofer, iar planificarea productiei fara control este ca un autovehicul in
deplasare cu soferul atipit la volan, atunci procesul de productie fara

logistica este ca soferul fara autovehicul (http://www.productis.ro).
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