14. Incaperile tehnice si starea lor sanitara.

15. Metodele de curdtenie a inciperilor; conditiile de pédstrare a
inventarului pentru dereticare, aprovizionarea cu detergenti si dezin-
fectanti, cantitatea, conditiile de pastrare.

16. Organizarea alimentarii personalului fabricii.

17. Asistenta medicala (punctul medical, incaperile, statele, dotarea),
evidenta, analiza morbidittii.

18. Igiena personald §i de producere: asigurarea cu echipament
sanitar (numarul completelor pentru un lucrator), spilarea lui, lavoarele
si dotarea lor cu sdpun §i stergare.

19. Examenul medical la angajare gi periodic (organizarea,
regulamentul, controlul carnetelor medicale), instruirea igienica,
posturile sanitare.

20. Concluzii gi propuneri.

Tema 5. Supravegherea sanitari curenta a fabricii de lapte

In procesul de functionare a fabricilor de lapte e necesar si se
respecte cerintele expuse in “Regulile sanitare pentru intreprinderile
industriei laptelui” nr. 4431-87. Fabricile de lapte pot avea diferita ca-
pacitate. Este recomandatd construirea lor dupd proiecte-tip cu
capacitatea de 10, 25, 50, 150, 200 si 300 tone de lapte prelucrat intr-un
schimb. Importanta deosebitd pentru functionarea fabricii de lapte are
alimentarea cu apa potabila in cantitdti suficiente pentru diverse scopuri,
inclusiv igienice. In scopuri tehnologice sunt necesare 7 m* de apa potabild
pentru fabricarea unei tone de productie finitd. Cea mai potrivitd varianta
este racordarea fabricii la reteaua oraseneasca. Cu toate acestea, fiecare
fabrica trebuie sa aiba cel putin doua rezervoare de apa pentru cazurile,
cénd alimentarea cu apd potabila va fi intrerupta. Schimbul apei in ele
are loc peste fiecare 48 de ore. Dezinfectarea se efectueazi in confor-
mitate cu o instructiune speciald. Instalatiile cu apa potabild pentru
lucratori trebuie sa fie amplasate in hala la distante nu mai mari de 70 m
de la locul de lucru. Pentru spilarea pe miini in toate halele se recomanda
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sa fie instalat cate un lavoar cu apa rece si calda. Langa ele trebuie
sa fie sapun, dezinfectanti, stergare electrice, periute. Pentru fiecare
500 m? de suprafata a halelor se recomanda cate un robinet, de unde
apava fi folositd la spalarea podelelor. Controlul de laborator al apei se
efectueazi in conformitate cu o instructie speciald, dar nu mai rar de o
datd in luna.

Apele reziduale ale unei fabrici de lapte pot fi impartite in 3 grupe:
1) conditionat curate — de la instalatiile frigorifice; 2) impurificate —
provenite de la spélarea veselei, utilajului, alimentelor; 3) menajere.
Medicul-igienist controleaza sistemele de epurare a apelor reziduale de
producere (impurificate) instalate imediat dupa evacuarea lor din hale.

Conditiile in zonele de lucru trebuie sa corespunda standardului in
vigoare. Termoficarea nu este prevazuta in hala de uscare a laptelui. in
sectia-termostat temperatura trebuie sa fie constanti. in functie de
conditiile concrete sistemele de ventilare in hale sunt diferite. Volumul
de aer aspirat pentru hala este calculat, reiesind din cantitatea sub-
stantelor nocive (bioxid de carbon, amoniac s.a.) in incidperea dati,
umiditate, caldura. Purificarea aerului aspirat trebuie prevazuta pentru
incaperile cu procese tehnologice deschise, de exemplu, in hala pentru
branzeturi, in sectia pentru pregitirea maielelor s.a. Toate incaperile de
producere, in afard de camerele frigorifice si camerele-termostat, trebuie
si fie asigurate cu lumind naturala, coeficientul de luminozitate fiind in
intervalul 1:6 — 1:8. Este foarte important ca medicul-igienist sd prezinte
administratiei exigentele sale privind protectia cu armatura speciald a
tuturor becurilor, tuburilor electrice pentru a preveni explozia acestora
si caderea bucitilor de sticld in produsele lactate.

Procesul tehnologic de fabricare a laptelui pasteurizat consta din
urmdtoarele etape: 1) receptia materiei prime (laptelui achizitionat);
2) normalizarea; 3) purificarea; 4) omogenizarea; 5) tratamentul termic;
6) ricirea §i pastrarea; 7) imbutelierea.

Receptia laptelui achizitionat se efectucazd la fabrica de lapte
intr-o incapere inchisa sau pe un teren special. Terenul trebuie sd aibd
acoperis, sa fie asfaltat, inclinat spre sifoanele de canalizare, sa fie
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instalate suporturile pentru agétarea furtunurilor folosite la evacuarea
laptelui achizitionat din cisterne. La capatul fiecarui furtun trebuie s fie
0 borna de racordare din otel inoxidabil cu lungimea de 80—100 mm.
Pentru fiecare furtun e necesar s fie si un capac de obturare. incaperea
sau terenul pentru receptionarea laptelui achizitionat se recomanda sa
fie asiguratd cu apa rece i calda. Laptele achizitionat se transporta la
fabricd in cisterne sau bidoane plombate. De fiecare datd inainte de
evacuarea laptelui din cisterne, furtunurile si racordurile cisternelor
trebuie dezinfectate, iar apoi cldtite cu apd. Dupa evacuarea laptelui
furtunurile se dezinfecteaza din nou, se inchid cu capace de obturare si
se agatd pe suporturi. Cisternele goale sunt apoi spilate, dezinfectate si
plombate.

Medicul-igienist atrage atenie deosebitd laptelui achizitionat de care
in mare masura depinde calitatea productiei finite, O data in luna toate
gospodadriile din care este achizitionat laptele prezintd la fabrica o
adeverintd despre starea epidemiologica si epizootologicd. Medicul-
igienist trebuie sa cunoascd de la ce distantd este transportat laptele
achizitionat la fabrica, sa fie informat despre starea drumurilor, felul de
transport utilizat, deoarece de toate acestea depinde si timpul de
transportare al laptelui. Laptele achizitionat trebuie sa corespunda
standardului in vigoare. Documentele de insotire includ si rezultatele
analizelor de laborator efectuate in gospodarie. Pe 1anga hala de receptie
a laptelui achizitionat se amplaseaza un laborator special, unde toate
loturile de lapte sunt din nou analizate. Filtrele utilizate pentru controlul
gradului de impurificare, se recomanda sa fie pastrate in laborator timp
de 5 zile.

De mentionat cd pentru fabricarea produselor lactate destinate
copiilor laptele este achizitionat in gospodarii speciale de la animale absolut
sandtoase.

Laptele receptionat se filtreaza si sc raceste imediat pana la
temperatura 4+£2°C sau se fransmite mai departe pe circuitul tehnologic.

Scopul normalizirii laptelui este de a aduce cantitatea de grasime
pana la un anumit nivel (2,5; 3,2% s.a.). Normalizarea laptelui trebuie
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facutd neaparat pana la pasteurizare. Ea se efectueaza prin adaugarea
laptelui degresat sau a friscéi.

Purificarea laptelui poate fi efectuatd prin doud metode: filtrarea
prin plase metalice sau alte materiale §i folosirea unor aparate speciale.
Prima metoda are un sir de neajunsuri (se rupe plasa, pot trece impuritéti
metalice) si din cauza aceasta procesul deseori trebuie stopat. in cazul
folosirii diferitelor filtre, acestea trebuie periodic spalate si dezinfectate.
Mult mai eficient se inlaturd impuritatile in aparate speciale de separare
— purificare. Efectul purificérii va fi si mai mare in cazul cand laptele
este in prealabil incélzit pana la temperatura de 40-50°C. Acest aparat
este racordat la instalatia de pasteurizare-ricire. In functie de capacitatea
spatiului pentru impuritati si gradul de impurificare al laptelui aparatul
trebuie stopat pentru curatare peste fiecare 3-4 ore. Deoarece timpul
de functionare neintrerupta a instalatiei de pasteurizare — racire este de
6-7 ore la fiecare instalatie, de obicei, se recomanda aplicarea a doua
aparate. Timpul functionarii si opririi pentru spalare a aparatului trebuie
fixat intr-un registru special. Exista si aparate cu descarcare automata
sau periodica a impuritatilor.

Omogenizarea asigura o repartizare mai uniforma a grasimii in
toatd masa de lapte sau produsul lactat. Procesul de omogenizare
(fractionarea, zdrobirea bulelor de grasime din lapte) are loc in aparate
speciale — omogenizatoare la o presiune inalta, laptele avand tem-
peratura de 45-50°C.

Prin tratamentul termic al laptelui (pasteurizarea, sterilizarea,
fierberea indelungata) este lichidata flora patogena, iar in rezultat este
asigurata inofensivitatea laptelui si a produselor lactate din punct de
vedere epidemiologic. Totodatd tratamentul termic contribuie la
micgorarea contamindrii totale cu microorganisme, prelungind termenul
de pastrare al laptelui si produselor lactate. Cel mai raspandit mod de
tratament termic al laptelui este pasteurizarea (de obicei cu folosirea
aburului). In timpul de fata pot fi folosite trei regimuri de pasteurizare:
1) pasteurizarea indelungata la temperaturi joase (60—65°C timp de 30
min.); 2) pasteurizarea de scurtd duratd — incdlzirea laptelui pana la
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temperatura de 74-78°C cu expozitia 20-30 secunde; 3) pasteurizarea
inaltd sau momentana — incélzirea laptelui pand la temperaturile de
85-89°C si, de obicei, fara expozitie. Regimul pasteurizarii este dictat
de calitatea materiei prime, felul productiei finite, dotarea cu utilaj si
aparatele necesare. Pentru obtinerea laptelui de consum, de regula, este
utilizat tratamentul termic la temperaturile de 76x2°C timp de 15-20
secunde. In cazurile indicatiilor epidemiologice, se introduc regimuri de
pasteurizare mai stricte. In intreprinderile de industrializare a laptelui,
mai des sunt folosite pasteurizatoare cu placi.

Controlul pasteurizirii laptelui se efectueaza in urmétoarele directii:
1) pasteurizatoarele trebuie si fie dotate cu termometre si termografe.
inainte de inceperea lucrului specialistul, care asista pasteurizatoarele,
trebuie sa controleze: prezenta hartiei pentru termograme si cernelii
pentru ele; functionarea tuturor ansamblurilor de inregistrare a
temperaturilor. Pe termograme specialistul care asistd pasteurizatoarele
trebuie sd noteze numele si prenumele sdu, tipul si numérul pasteu-
rizatorului, data, denumirea produsului lactat, pentru care va fi folosit
laptele pasteurizat, timpul inceputului si sfargitul lucrului, etapele
procesului tehnologic (etapele spalarii, dezinfectarii, pasteurizarea laptelui
cu lamurirea devierilor de la regimul fixat). Termogramele e necesar sa
fie analizate in laborator si pastrate in decurs de un an; 2) functionarea
ireprosabila a clapetei reversibile care asigura intoarcerea inapoi in vasul
cu flotor al laptelui nepasteurizat; 3) fixarea rezultatelor controlului
regimului de lucru al pasteurizatorului intr-un registru special (forma 5).
in cazul cand lipseste controlul automatizat al temperaturii de pasteurizare
specialistul care asista pasteurizatorul trebuie sd méisoare temperatura
la fiecare 15 min, rezultatele fixdndule in registru, iar reprezentantul
laboratorului de 3—4 ori in schimb; 4) controlul sistematic (nu mai rar
decdt o datd in 10 zile) al eficientei pasteurizarii laptelui prin metoda
microbiologici. In 10 m! de lapte imediat dupa pasteurizare nu trebuie
sa fie depistate bacterii coliforme. 5) controlul pasteurizarii laptelui prin
metoda chimicd (determinarea fosfatazei si peroxidazei). Determinarea
se face in probele de lapte din fiecare rezervor (tanc), imediat dupa
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umplerea acestuia cu lapte pasteurizat. Folosirea de mai departe a
laptelui, inclusiv imbutelierea lui, poate fi permisa numai in cazul cand
reactia pentru depistarea fermentilor este negativa; 6) tinerea impecabild
a registrelor cazangeriei cu fixarea tuturor cazurilor de avarii, de iegire
din functionare a utilajului, aparatelor, de intrerupere a functionarii lor.

Imediat dupa pasteurizare, laptele racit pdna la temperatura de
442°C este transmis pentru ambalare. Instalatiile pentru racirea laptelui
trebuie sa fie dotate cu termometre §i termograme. in cazurile cand
ambalarea imediata este imposibila, laptele poate fi pastrat in rezervoare
(tancuri) la temperaturile de 6£2°C, dar nu mai mult de 6 ore.
Rezervoarele (tancurile) pentru pastrarea laptelui achizitionat si a celui
pasteurizat trebuie marcate si folosite numai dupa destinatie. Daca
termenul acesta este depasit, laptele se pasteurizeaza din nou sau
durata totala de pastrare a laptelui si produselor lactate in fabrica se
micsoreaza. Timpul pastrarii laptelui racit inainte de imbuteliere trebuie
fixat intr-un registru special. Laboratorul controleazi laptele racit peste
fiecare 3 ore.

in controlul sanitar curent al procesului de fabricare a laptelui
pasteurizat un moment important il prezinta etapa de imbutcliere a
produsului finit. Este necesar de controlat minutios, in special, procesul
de spalare si dezinfectare a recipientelor (sticle, bidoane, borcane).

Controlul sanitar la fabricarea produselor lactate acide.
Produsele lactate acide lichide (chefirul, laptele bitut s.a.)

Aceste produse pot fi preparate prin doud metode: metoda cu
termostat §i metoda cu rezervor. Schema tehnologicd a primei metode
este urmdatoarea: receptionarea i pregdtirea preliminara a materiei prime,
normalizarea, purificarea, tratamentul termic, racirea pana la temperatura
necesara pentru fermentare, introducerea maielei (fermentului), amba-
larea, capacirea in cazul imbutelierii, fermentarea in incaperea-termostat,
ricirea (pentru unele produse lactate acide i maturizarea), expedierea
productiei finite. Prin metoda cu rezervor mai putin costisitoare i mai
larg raspandita, procesele de fermentare, rdcire §i maturizare au loc in
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unul si acelasi rezervor (tanc). Dupa formarea coagulului, continutul se
agitd si se toarni in sticle. In felul acesta este imbuteliat produsul care
practic este produs finit. Mai este necesara doar o racire suplimentara.

Pentru fabricarea majoritatii produselor lactate acide este utilizat
numai laptele pasteurizat. In cazul de fata regimul de pasteurizare se
deosebeste de regimul pasteurizarii laptelui pentru consum, fiind folosite
temperaturi mai ridicate (80-85-90°C si mai mult) si o expozitie mai
mare. Pentru obtinerea unor produse, de exemplu, a laptelui acru,
iaurtului ucrainean (“reajenka’), laptele este supus tratamentului termic
la temperatura de 95°C timp de 3-5 ore. Dupa pasteurizare, laptele
folosit pentru fabricarea tuturor produselor lactate acide nu este ricit
asa de mult ca in cazul laptelui pentru consum, dar numai pana la o
temperaturd necesara pentru insdmantare si fermentare, care depinde
de produsul concret §i de anotimp. Trebuie, insd, de mentionat ca laptele
acesta nu mai poate fi pastrat in tancuri, de aceea el se foloseste imediat
in alte scopuri tehnologice.

Importanta deosebitd in fabricarea tuturor produseclor lactate
acide are calitatea maielei folosite. Aceasta se pregateste din culturi
pure (bacterii acidolactice mezofile si termofile, din amestecul lor
sau dintr-un amestec de bacterii termofile §i drojdii), iar pentru pregatirea
chefirului — ciupercile chefirului in componenta carora intra streptococi
acidolactici mezofili, bacterii acidolactice termofile, drojdii (levuri) si bac-
terii acidoacetice. La pregdtirea maielei trebuie respectata cu strictete
instructiunea corespunzatoare in vigoare. De reguld, din cultura lichida
sau din cea liofilizata reactivata prin pasaje succesive se obtin culturile
de laborator: cultura-mama, cultura secundara si tertiard. Pentru
obtinerea culturilor de laborator sau a maielei de laborator este folosit
laptele supus in prealabil sterilizdrii la temperatura de 121°C timp de
15-20 min. Culturile de laborator se considera reactivate de trei pasaje
cand poseda caracteristici specifice si se pot folosi la obtinerea culturilor
de productie. Maielele de productie se pregatesc cu lapte pasteurizat
(92-95°C cu expozitia 25-30 min.) sau sterilizat (115-117°C timp de
15 min.). Tot procesul de preparare a maielelor are loc intr-un singur
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vas. Se interzice turnarea laptelui pentru maiele in alt vas, deoarece el
se poate contamina. Calitatea fiecarui lot de maiele se controleaza in
laborator dupa indicatorii organoleptici, fizico-chimici si microbiologici.
Aciditatea maielei de producere pentru fabricarea laptelui batut, branzei
de vaci, smanténei trebuie sa fie 85-90°T, iar pentru fabricarea chefirului
95-100°T. Pentru obtinerea produsului finit, in laptele pasteurizat pana
la anumite temperaturi se introduc 1-10% de maielele de productie.
Maielele pregitite trebuie imediat folosite. In cazurile cand acest lucru
este imposibil, maielele se racesc pana la 3—10°C. La aceste temperaturi
maielele pregitite cu lapte pasteurizat pot fi pastrate 24 de ore, cu lapte
sterilizat 72 de ore. Pentru pregitirea maielelor se va rezerva o sectie
speciala cu urmadtoarele incaperi: pentru pregatirea maielelor pe baza
de culturi pure; pentru pregatirea maielei (ciupercilor) pentru chefir,
pentru spilarea si dezinfectarea veselei si inventarului. Sectia pentru
pregitirea maielelor trebuie sd aibd sas, unde lucratorii isi schimba
imbricimintea sanitard. In sectia aceasta se va respecta un regim sanitar
special in conformitate cu regulile sanitare In vigoare.

Branza de vaci

In linii mari schema procesului tehnologic de producere a branzei
proaspete de vaci constd din urmatoarele etape: pregitirea preliminara
a laptelui achizitionat, normalizarea pana la un anumit continut de grasime,
adaugarea maielei din culturi pure de streptococi lactici, in anumite cazuri
introducerea clorurii de calciu §i a cheagului, inlaturarea zerului din
coagulul format in scopul obtinerii unei mase mai compacte. in mo-
mentul de fatd existd cateva metode de producere a branzei da vaci, de
exemplu: 1) metoda prin acidifiere §i adaugarea cheagului (enzimei
coagulante); 2) metoda prin acidifiere si incalzire a coagulului; 3) metoda
separatd, mai rar folositd, cand la etapa finala de preparare a branzei de
vaci degresate se adaugd frigcd grasa proaspat pasteurizatd; 4) fab-
ricarea branzei de vaci cu folosirea aparatelor de constructie speciald
(in flux continuu).

In cazul folosirii primei metode in laptele normalizat pana la un
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anumit continut de grasime, pasteurizat si racit pand la temperatura
necesard (26-32°C), iar apoi turnat in vase speciale cu pereti dubli
(universale, mecanizate s.a.) se introduc maiele din culturi pure de
streptococi lactici mezofili. Cénd aciditatea laptelui (amestecului) covasit
ajunge la 30-35°T, se introduce o solutie de clorura de calciu (400 g de
sare anhidra la o tond) si o solutie de cheag (1,0-1,2 g la o tond). Peste
6-8 ore, cand aciditatea ajunge la 60—70°T, covisirea este intrerupta.
In scopul evitarii cresterii aciditatii, se inlatura cit mai rapid zerul. Pentru
aceasta coagulul format se taie in forma de cuburi cu niste cutite speciale,
iar zerul este scurs din bazine. Apoi coagulul prin gura de scurgere a
bazinului este varsat in saci din panza de bumbac sau lavsan. Presarea
coagulului in acesti saci are loc dupi ce branza este racita la temperaturile
de 8-10°C in racitoare de diferite constructii, inclusiv ricitoare cu presare
concomitentd, sau in camere frigorifice.

In cazul utilizirii celei de a doua metode, in laptele (amestecul)
pregdtit corespunzitor se introduc numai maielele bacteriale. Cand
aciditatea ajunge la 75-76°T, coagulul format este tiiat si apoi incet,
timp de 1-1,5 ore, e incélzit la temperatura de 44+2°C la prepararea
brinzei semigrase sau 40+2°C la prepararea branzei degresate. Presarea
§i riacirea branzei se produce dupd metoda precedenta.

Sistemul tehnologic mecanizat de fabricare a brinzei de vaci in
flux continuu are o capacitate mai mare in comparatie cu cele doua
descrise mai sus §i permite obtinerea branzei cu un continut de grasime
de 9%, “de casd” cu 5% grasime si branzei degresate. Laptele normalizat
dupa continutul de grasime sau degresat este pasteurizat, iar apoi racit
pana la temperatura necesara pentru insamantare (vara — 24-28°C;
iarna — 26-30°C). Daci laptele nu poate fi folosit dupa pasteurizare,
atunci el se raceste imediat pana la 5+2°C, pastrarea lui in felul acesta
fiind permisd nu mai mult de 5 ore. Sfarsitul coagularii se considera
atunci, cdnd pH ajunge la 4,5-4,7, iar aciditatea la 95-75°T pentru branza
de vaci cu continutul de grasime 9% si “de casa”, iar pentru cea slaba
100-80°T. Nu este recomandata durata coagularii mai mare de 10 ore.
Coagulul format se agiti timp de 2—5 min. cu un dispozitiv special instalat
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induntrul rezervorului (tancului), iar apoi este pompat in incilzitorul
echicurent (cu flux direct). Aici coagulul este incélzit pana la temperaturi
anumite (42-54°C), indiferent de felul branzei, timp de 4,5~7,0 min. cu
ajutorul apei fierbinti care circula in spatiul dintre peretii dubli ai
incalzitorului $i mentinut la temperatura maxima timp de 1,5-2,5 min.
Ricirea in acelasi sistem inchis (rdcitor) se face pana la temperatura
de 30-40°C pentru branza care contine grasime §i 28-35°C — pentru
cea degresata (in cazul acesta racirea se face cu apa rece care circula
in spatiul dintre peretii dubli ai acestui sistem). Eliminarea apei are loc
intr-un deshidratator cu 2 cilindre invelite cu material de filtrare (de
regula, lavsan). Récirea de mai departe se face pand la temperatura
de 8-12°C, iar ricirea finali are loc in camera frigorifici dupa
ambalarea alimentului.

La producerea branzei de vaci sunt unele momente, carora medicul-
igienist trebuie sa le acorde atentie deosebita. Asa, de exemplu,
pasteurizarea laptelui (amestecului) trebuie sa fie efectuata la tem- -
peratura de 78+2°C timp de 20-30 secunde. Ca si in cazul obtinerii
produselor lactate acide lichide, se interzice categoric pastrarca laptelui
rdcit pand la temperaturile necesare pentru insimantare cu culturile
respective, dar fara introducerea acestora. Spilarea sdculetelor si a
diferitelor filtre textile folosite la fabricarea brinzei de vaci trebuie facuta
intr-o incapere separata. Imediat dupa folosire, siculetele se curata
minutios de brénza, se fierb timp de 10-15 min. si se usuca in incapere
sau intr-o instalatie speciald. Saculetele pot fi spalate (in cazul dotarii
respective) si in aparate speciale. Pentru spalarea §i dezinfectarea
utilajului §i aparatelor folosite la fabricarea branzei de vaci este
recomandat un sistem autonom.

Smantana

Sminténa se obtine prin covasirea frigcdi cu maielele pregatite din
culturi pure de streptococi lactici mezofili. Principalele etape tehnologice
de fabricare a sméantanii sunt: receptia calitativa i cantitativi a laptelui;
filtrarea prin filtre textile, metalice; preincalzirea la 40-54°C; curatarea
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centrifugald; smantanirea laptelui la temperaturile de 40-45°C in sepa-
ratoare cu scopul prepararii friscdi; normalizarea frigcai pana la un
continut anumit de grisime; omogenizarea; pasteurizarea in pasteuri-
zatoare cu placi (90-96°C timp de 20 secunde sau 84-88°C timp de
2-10 min.); racirea panad la 24-25°C vara si 26-27°C iarna;
insdmdntarea; maturarea biochimica (fermentarea) timp de 13—16 ore,
dar si mai indelungatd pentru sméantana cu continut scazut de grasime
pana la atingerea aciditdtii de 60-80°T; racirea pana la 15-16°C;
ambalarea in borcane de sticld, pahare din mase plastice (polistirol),
bidoane de aluminiu; maturarea fizicé la temperatura de 5-8°C timp de
12—18 ore pentru smantana in bidoane si 6-12 ore pentru smantana in
ambalaj mic (pana la 500 g); depozitarea in camera frigorifica.

Atat pentru laptele de consum, cat gi pentru produsele lactate acide,
procesul tehnologic se considera terminat atunci, cdnd alimentul dupa
toti indicatorii, inclusiv dupa temperaturd, corespunde standardelor in
vigoare. Pentru fiecare lot de alimente se completeazi un certificat de
calitate. De regula, pe recipient este indicat ultimul termen de utilizare a
alimentului.

Spalarea gi prelucrarea utilajului si inventarului la fabrica de lapte
se efectueaza in conformitate cu “Instructiunea pentru prelucrarea
sanitara a utilajului in industria laptelui”.

Este obligatoriu ca laboratorul fabricii si efectueze un control
riguros si sistematic pe tot ciclul tehnologic, incepand de la materia
prima si terminand cu productia finité, sa controleze sistematic calitatea
prelucririi utilajului, inventarului, veselei, respectarea igienei personale
de catre angajati. Toate rezultatele se inregistreaza in registre speciale
pe care de fiecare dati le examineazd minutios medicul-igienist. In
cazul depistarii microbilor coliformi in lavajuri, seful laboratorului da
indicatia ca imediat s fie spalat si dezinfectat utilajul, inventarul respectiv,
dupi ce din nou se ia lavajul pentru control. In cazul unci depistari repetate
a microbilor coliformi, administratia ia decizia de a stopa lucrul halei
pentru a efectua o curitenie generald cu o dezinfectare ulterioara
minutioasa a utilajului, inventarului, veselei, precum si a incaperilor.
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Necesitatea dezinfectiei camerelor frigorifice este determinata de
medicul-igienist sau de seful laboratorului. Dezinfectarea se considera
satisfacatoare, dacd numarul de fungi de pe 1 cm? de suprafata nu
depageste cateva unitati.

in industria laptelui respectarea de citre personal a cerintelor de
igiend personala are importanta deosebitd. Pentru respectarea acestor
cerinte, medicul-igienist trebuie sd ceard de la administratie crearea
unor conditii corespunzatoare. De exemplu, fiecare lucritor trebuie sd
fie asigurat cu 4 complete de imbracaminte sanitara (spre deosebire de
alte obiective alimentare), iar lucratorii angajati in sectiile de fabricare a
produselor lactate pentru copii cu 6 complete §.a.

Anexa

SCHEMA
intocmirii procesului-verbal de constatare a conditiilor
igienico-sanitare ale fabricii de lapte

1. Numele, prenumele, postul ocupat de reprezentantul CMP care
a efectuat controlul, ale persoanelor care au participat sau au fost
prezente in timpul controlului, scopul controlului.

2. Date generale despre fabricid: denumirea; adresa; apartenenta
departamentald; amplasarea (in cladiri special construite sau provizorii);
capacitatea proicctata si reald; zona sanitara de protectie; sortimentul;
conditiilor igienico-sanitare, numarul personalului; programul; ziua de
curdtenie.

3. Teritoriul fabricii; zonarea, ingradirea, amenajarea generala,
inverzirea, densitatea constructiilor, amenajarea estacadei pentru
receptionarea laptelui, aprovizionarea punctului de spalare a cisternelor
cu apa rece §i calda, respectarea condifiilor igienico-sanitare in momentul
controlului; containerele pentru gunoi §i pentru deseuri (amplasarea,
starea lor, evacuarea continutului etc.).
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4. Alimentarea cu api: racordat la sistemul central sau local;
metodele de epurare si dezinfectare a apei in cazul sistemului local;
controlul de laborator al apei potabile; cheltuielile de apa pentru diferite
necesitdti; existenta retelei de apa tehnicd; vopsirea retelelor cu apa
potabila i tehnica in culori diferite; rezervoarele de apa potabila, numarul,
capacitatea, periodicitatea umplerii si evacuarii, dezinfectarea, controlul
de laborator; robinetele, lavoarele, havuzurile cu apa potabila. Ali-
mentarea cu apd calda: metodele de obtinere, calitatea, temperatura.
Recircularea apet si utilizarea ei.

5. Aprovizionarea cu aburi: calitatea apei folosite pentru obtinerea
aburului; satisfacerea necesitatilor intreprinderii in abur, controlul
registrului functionarii cazangeriei.

6. Canalizarea: sistemele de evacuare a apelor reziduale industriale
si menajere; sistemele de evacuare §i starea lor; conditiile de deversare
aapelor reziduale; controlul de laborator, racordarea utilajului tehnologic
la sistemul de canalizare; sifoanele de pardoseala si gradul de inclinare
a pardoselelor fata de ele.

7. Iluminatul natural: (vertical, lateral, complex) si artificial (gene-
ral, complex, armatura de protectie in special pentru becurile cu
incandescenta).

8. Termoficarea: centrald, locald, eficienta, gradul de functionare.

9. Ventilatia: naturald; artificiald; gradul de functionare, eficienta.
Conditionarea aerului.

10. Aprovizionarea obiectivelor cu frig (sistemul de racire, agentii
frigorifici, regimurile utilizate in camerele frigorifice).

11. Igiena muncii in diferite incaperi ale obiectivului: microclima,
nivelurile gi caracteristicile speciale ale zgomotului in incaperile de
producere, masurile de protectie.

12. Caracteristica grupului incaperilor de producere si corespun-
derea acestora normelor sanitare in vigoare: componenta, amplasarea,

13. Achizitionarea laptelui: distanta de unde este transportat, felurile
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de transport si tara utilizate; prezenta certificatelor veterinare; dotarea
terenului de receptionare a laptelui achizitionat; timpul si temperatura
laptelui achizitionat; filtrarea si racirea; conditiile de pastrare provizorie
a laptelui achizitionat in caz de necesitate; examenul de laborator.

14. Aprecierea igienica a diverselor procese tehnologice. Dotarea
cu utilaj si aparate. Descrierea procesului tehnologic de fabricare a
laptelui pasteurizat pentru consum i aprecierea igicnica a diferitor etape.
Organizarea controlului pasteurizarii laptelui. Aparatele si schemele
tehnologice de fabricare a produselor lactate acide; aprecierea igienica.
Folosirea maielelor si corectitudinea etapelor de preparare. Organizarea
controlului de laborator la pregétirea maielelor si folosirea lor in
producerea alimentelor. Rezultatele controlului laboratorului de pro-
ducere. Calitatea productiei finite.

15. Caracteristica spalarii si dezinfectarii utilajului, inventarului si
tarei. Detergentii si dezinfectantii folositi in obiectiv, rezerva lor. Prezenta
graficelor de spélare si dezinfectare. Calitatea spalarii si dezinfectarii
conform datelor de laborator.

16. Caracteristica incaperilor social sanitare (vestiarul, dusurile,
closetele, lavoarele, camera pentru igiena personald a femeilor); dotarea,
utilarea, iluminatul.

17. Metodele de curdtenie a incaperilor de producere $i social-
sanitare, periodicitatea curdteniei, marcarea si pastrarea inventarului
de curitenie.

18. Controlul medical la angajare si periodic al lucratorilor fabricii,
evidenta; asistenta medicald a muncitorilor (punctul medical, evidenta
si analiza morbiditatii); pregdtirea igienicd; posturile sanitare.

19. Alimentatia muncitorilor fabricii (cantind, bufet), calitatea
bucatelor, alimentatia dietetica etc.

20. Respectarea igienei personale (numirul completelor de echi-
pament sanitar i de protectie pentru un lucrator), lavoarele in hale si in
sasurile closetelor etc.

21. Concluzii si propuneri.
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Tema 6. Supravegherea sanitarid curentd a combinatului de
carne

Constructia combinatelor de carne, de reguld, are loc dupa proiecte-
tip pentru 10, 30, 50 si 100 tone de carne intr-un schimb. La proiectarea
intreprinderilor noi §i reconstruirea celor existente se conduc de “Cerintele
sanitare $i veterinare fatd de proiectarea intreprinderilor industriei de
carne”. Zonele sanitare de protectie depind de capacitatea si profilul
obiectivelor: a) 500 m — pentru combinatul de carne, unde parcul de
animale este mai mare de 1000 capete; pentru combinate frigorifice §i
abatoare, unde parcul de animale are o capacitate care asigura
functionarea obiectivului timp de 3 zile; b) 300 m — pentru combinatul,
unde parcul de animale are o capacitate mai micd de 1000 capete;
c¢) 100 m — pentru intreprinderile de producere a carnii (si derivatelor ei)
afumate; d) 50 m — pentru fabricile de producere a mezelurilor cu
capacitatea mai mare de 3 tone intr-un schimb.

in toate combinatele de carne trebuie respectate “Regulile sanitare
pentru intreprinderile de producere a carnii” nr. 3238-85.

Teritoriul combinatului de carne este amplasat in 3 zone principale:
1) de gospodarie cu toate constructiile auxiliare si cu cladirile pentru
pastrarea combustibilului, materialelor de constructie etc.; 2) parcul de
animale cu carantind, izolatorul si abatorul sanitar; 3) de producere.
Amplasarea cladirilor, constructiilor i instalatiilor pe teritoriul unitatii
trebuie sd excluda intretaierea principalelor fluxuri §i anume: a) materiei
prime si productiei finite; b) animalelor bolnave sau suspectate de boald
care sunt transferate la carantind, izolator sau abatorul sanitar;
c) produselor alimentare cu fluxul deseurilor. La intrarea si iegirea de
pe teritoriul abatorului se instaleaza chiuvete care in functie de situatia
epizootica si epidemiologicd se umplu cu dezinfectanti pentru
dezinfectarea rotilor transportului auto. La obiectivele mari care au
puncte speciale de spélare si dezinfectare a transportului auto astfel de
puncte nu sunt necesare.

Pe teritoriul parcului de animale intr-un loc separat, ingradit cu un
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gard compact avand Iniltimea de 2,0 m si o zond (fisie) verde, se
amplaseaza carantina (10% din capacitatea parcului); izolatorul (1%
din capacitatea parcului) si abatorul sanitar. Ultimul trebuie sa aiba o
intrare separatd pentru animalele bolnave si un teren special destinat
pentru examenul veterinar si efectuarea termometriei. Pe ldnga izolator
este necesari o incdpere separatd pentru autopsia cadavrelor de animale
§1 un carucior special pentru evacuarea lor. La intreprinderile cu
capacitatea de pana la 20 tone de carne pe schimb se permite doar o
camera sanitard care poate fi amplasata in componenta blocului carne
— grasimi. Parcul de animale mai include, de asemenea: 1) rampe
feroviare si auto cu ocoluri anexate care trebuie sa aiba si acoperis si
un loc rezervat pentru efectuarea controlului veterinar si termometriei
animalelor achizitionate; 2) ocoluri sau chiar cladiri, unde se tin animalele
sandtoase inainte de sacrificare; 3) cladire pentru administratia parcului
de animale, in componenta céreia sunt i incaperi pentru insotitorii loturilor
de animale, camera de dezinfectare a imbracamintei acestora; incaperi
social-sanitare; 4) terenul pentru baligar si restul din stomacul animalelor;
5) punctul sus-mentionat de tratare a transportului auto (camera de
dezinfectare a imbracamintei insotitorilor poate fi inclusa in acest punct).

Zona de producere a combinatului de carne poate fi constituitd din
unul sau mai multe blocuri: carne-grasimi; mezeluri; conserve s.a. Aceste
blocuri includ urmatoarele hale: 1) de prelucrare initiald a animalelor
(de taiere) cu sectii (anexe) pentru prelucrarea subproduselor, intestinelor,
grasimilor alimentare, albuminei alimentare si tchnice, de conservare a
pieilor; 2) de mezeluri care include producerea carnatilor, afumaéturilor,
semifabricatelor din carne, diferitelor articole culinare; 3) frigiderul;
4) de conserve; 5) de taiere i prelucrare a pasarilor; 6) pentru fabricarea
preparatelor medicinale; 7) de produse tehnice si pentru hrana animalelor;
8) auxiliare (atelier de producere a cutiilor metalice §.a.). Ca si in alte
obiective alimentare o importanta igicnica arc amplasarea halelor,
sectiilor. Asa, de exemplu, hala pentru fabricatele tehnice trebuie sa fie
in apropierea nemijlocita a halei de taiere a animalelor, dar totodata si
absolut izolat de halele, unde se produc alimente. Hala pentru fabricatele
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tehnice trebuie sd aibd o iesire separatd pentru livrarea productiei
finite sau incaperi pentru prepararea, ambalarea si pastrarea productiei
din sange; acestea trebuie sa fie izolate de incaperile pentru albumina
tehnica. Se va tine cont de regimurile termice necesare in diferite incaperi
pentru a evita actiunea nefavorabila a temperaturilor inalte asupra diferitor
feluri de productie. Din punctul acesta de vedere incaperile, unde se
folosesc temperaturi joase sunt grupate impreuna; totodata ele trebuie
sa fie izolate de incaperile cu temperaturi inalte.

Intreprinderile de prelucrare a carnii trebuie si fie aprovizionate cu
cantititi suficiente de apd potabild. In conformitate cu RS 124-72,
abatoarele cu capacitatea de 10-60 tone de productie finita, de exemplu,
utilizeazd pentru fiecare tond de aceasta productie 20,5-30 m* de apa
potabila pentru scopuri tehnologice, coeficientul neuniformitatii fiind
1,8-2,3. Intreprinderile de prelucrare a cirnii cu aceeasi capacitate,
unde halele de taiere a animalelor lipsesc, utilizeazi in scopuri tehnologice
apd potabild in cantitati mult mai mici (5,3-6,3 m®). In afari de scopuri
tehnologice, in obiectivele date apa este necesara atat pentru a fi
addugata in sistemele de recirculare, cat i pentru scopuri sanitare ca in
celelalte obiective alimentare (spalatul podelelor, peretilor etc.). Pentru
scopuri sanitare in halele de taiere a animalelor si de prelucrare a
intestinelor se cheltuiesc conform normativelor 9 I/m?, in celelalte sectii
ale blocului carne-grasimi (in afara de sectia de prelucrare a intestinelor)
—61/m2. In sectiile de fabricare a afumaturilor din porcine, de pregitire
a saramurii, de conservare a pieilor, de colectare i prelucrare a sangelui
in scopuri alimentare, in expeditie — 3 I/m?.

Medicul-igienist trebuie sa ceard ca apa potabila, folosita in obiective
s fie supusa anumitelor analize chimice si bacteriologice in laboratoarele
de producere in termenele stabilite de CMP si in conformitate cu
regulamentele in vigoare, dar nu mai rar de o data in trimestru in cazul
racorddrii la sistemul centralizat de alimentare cu apd i o datd in luna,
cand este folositd o sursi proprie de alimentare cu api. In cazul uti-
lizarii apei din bazine deschise gi finténi, analiza bacteriologica se
efectueazd nu mai rar de o data in 10 zile. Locul racordarii retelei in-
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terne a obiectivului la sistemul centralizat de alimentare cu apa trebuie
sa se gaseascd intr-o incdpere izolatd si incuiatd, pentru a evita
patrunderea persoanelor straine. Aceastd incapere trebuie sa fie
mentinutd intr-o stare sanitard corespunzatoare. Ea va fi dotatd cu
manometre, robinete speciale care dau posibilitatea de a recolta probele
de apd, cu supape care sd asigure migcarea apei numai intr-o directie,
sifoane de pardoseala. in punctul de distribuire a apei trebuie sa fie
puse in mod obligatoriu inscriptiile corespunzatoare “potabila”; “tehnica”.
Cerintele fata de rezervoarele de apa, robinete, lavoare, havuzuri cu
apa potabild sunt aceleasi ca i pentru fabrica de lapte.

in intreprinderile industriei carnii trebuie instalate sisteme de
canalizare separate pentru apele reziduale de producere, apele reziduale
contaminate cu microbi patogeni din carantina, izolator, abatorul sanitar,
cele menajere si pentru apele de ploaie. In blocurile de producere,
sistemele interne de canalizare sunt pentru: 1) apele reziduale de
producere care contin grasimi; 2) care nu contin grasimi; 3) neimpu-
rificate; 4) menajere. in scopul epuririi apelor reziduale cu continut de
grasimi trebuie amplasate instalatii speciale in hale, apoi la iesirea din
ele etc. Se recomanda folosirea instalatiilor cu eficienta cat mai sporita.
Canalul de scurgere al apelor menajere in colector trebuie s fie separat.
In general conditiile de evacuare a apelor reziduale trebuie si corespunda
“Regulilor de protectie a apelor de suprafatd de impurificarea cu
ape reziduale”. Medicul-igienist trebuie sa acorde atentie deosebita
supravegherii sanitare a sistemelor de epurare a apei reziduale con-
taminate. Pdna la evacuarea de pe teritoriul corespunzitor e necesar
sa fie prevazuta dezinfectarea lor intr-un dezinfectator de contact.
Aceste ape in prealabil vor fi supuse curatarii mecanice, iar apoi
dezinfectate, doza clorului liber fiind 100 mg/l., iar durata contactului nu
mai mica de 2 ore.

Cerintele generale fatd de iluminatul incaperilor de producere si
celor auxiliare sunt practic aceleasi ca si in alte obiective industriale
alimentare. Pentru unele sectoare de producere existd norme concrete.
Asa, de exemplu, in punctele de expertizd veterinar-sanitara in sala de
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tiiere a animalelor si laborator coeficientul iluminatului natural trebuie
sd fie 5 in cazul iluminatului vertical si 1,5 — in cazul celui lateral. Aici
normele pentru iluminatul artificial sunt urmatoarele: cu lampi
luminescente — 1000 1x, cu becuri incandescente — 500 1x. Pentru
halele si sectiile de prelucrare preliminara a animalelor, subproduse,
transare, grasimi alimentare coeficientul iluminatului natural e necesar
si fie 3 in cazul iluminatului vertical s combinat, 1 —in cazul iluminatului
lateral. Normele pentru iluminatul artificial aici sunt: 200 1x — in cazul
iluminatului cu lampi incandescente sau combinat §i 75 1x — in cazul
iluminatului general.

in procesul controlului sanitar al unui combinat de carne un mo-
ment important este ventilarea obiectivului. in functie de necesitate, in
diferite hale si sectii trebuie prevazuta ventilatia naturala sau artificiala.
in halele cu procesul tehnologic deschis e recomandabild curitarea
aerului introdus in incaperi prin sistemul de ventilatie prin refulare. in
incdperile cu eliminari de aburi si cdldura se instaleaza un sistem de
ventilatie prin refulare §i aspiratie, daca este necesar §i un sistem de
ventilatie locald (hote pentru absorbtia aerului cald, a vaporilor si a
fumului). Toate canalele de ventilare de la utilajul tehnologic trebuie
curdtate periodic, dar nu mai rar decét o data pe an.

Pentru incéaperile de producere, in afara de spatiile frigorifice, cat
si cele auxiliare e obligatorie termoficarea. Temperatura §i umiditatea
aerului in incdperi trebuie sa corespundd normelor sanitare in vigoare.
Ca si in alte obiective alimentare, aici sunt recomandate aparate de
incdlzire care pot fi usor curatate si reparate. :

Medicul-igienist e obligat sd cunoasci toate procesele tehnologice
existente in obiectiv §i cerintele igienice inaintate, in special, fata de
etapele care prezinta un risc epidemiologic sporit.

Fiecare lot de animale transportat la abator trebuie si fie insotit de
un certificat veterinar-sanitar, unde sunt incluse gi date despre situatia
epizootologica si epidemiologicd din gospodariile, unde au fost
achizitionate aceste animale. “Regulile examenului veterinar al animalelor
de abator i expertizei veterinar-sanitare a carnii i derivatelor ei” exclud
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taierea animalelor in cazul unor boli infectioase extrem de periculoase,
ca antraxul, ciuma vitelor cornute mari, turbarea g.a. Nu se permite
taierea animalelor in caz de agonie, a animalelor vaccinate contra febrei
aftoase timp de 21 zile, contra antraxului timp de 14 zile, animalelor
cdrora le-a fost introdus vaccinul contra antraxului cu scop curativ —de
asemenea timp de 14 zile, animalelor cdrora le-au fost introduse antibiotice
in termenele stabilite de instructiunile in vigoare, cailor care n-au fost
supusi maleinizarii (daca caii au fost deja sacrificati, toate produsele
obtinute vor fi supuse utilizérii tehnice), animalelor cu semne clinice de
tuberculoza, bruceloza cu diagnosticul neidentificat s.a. Dupa controlul
documentelor de insotire, examenul veterinar §i termometrie, triaj,
animalele sdnatoase sunt tinute pentru odihnd un timp fara hrana, partial
si fara apa in ocolurile parcului de animale. In cazul achizitionarii
animalelor in gospodarii conform greutitii vii, pentru transportarea lor la
distantd mica pand la abator se procedeazi astfel: vitele cornute mari
sunt tinute inclusiv in gospodarie, fara hrana timp de 15 ore, porcii 5 ore,
iepurii 12 ore, pasirile 8-12 ore, pasirile inotitoare 4-8 ore. Inainte de
a fi indreptate pentru sacrificare se efectueaza din nou termometria
animalelor, rezultatele fiind fixate intr-un registru special. Inainte de tiicre,
animalele trec prin dus.

Procesul tehnologic de prelucrare initiala a bovinelor consta din
urmatoarele etape principele: 1) asomarea; 2) ridicarea pe linia de sange-
rare; 3) injunghierea; 4) sangerarea; 5) taierea capului; 6) despicarea
sternului; 7) jupuirea; 8) eviscerarea; 9) despicarea carcasei; 10) toaleta;
11) dusul; 12) marcarea; 13) cantarirea si evacuarea din sald. Asomarea
are drept scop suprimarea vietii animalelor fara durere si fara tulburari
fiziologice care ar influenta negativ calitatea carnii; asomarea asigura o
sangerare mai buna, fapt care contribuie la pastrarea mai indelungata a
carnii. De regula, la abatoare este folositd metoda de electroasomare;
procesul se efectueazi intr-o boxa speciala care asigura imobilizarea
animalului timp de 2-5 min, in timpul acesta animalul trebuie ridicat pe
linia de sangerare si injunghiat. Inainte de singerare se va lega strins
esofagul pentru a evita scurgerea continutului stomacului. Pentru a
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colecta sangele in scopuri alimentare sau medicale injunghierea si
sangerarea bovinelor se efectueaza cu ajutorul unui cutit tubular la capatul
caruia este racordat un furtun. Nimerind prin furtun in colector, singele
este in prealabil defibrinat. In scopurile sus-mentionate sangele este
permis numai dupd expertiza veterinar-sanitara a carcaselor. Colectorul
de singe inainte de utilizare trebuie si fie bine spalat i dezinfectat.
Periodic vor fi spalate minutios i sterilizate cutitele tubulare si vesela.
Dupa inlaturarea capetelor animalelor ele sunt agatate pe o linie separata.
Este mai igienic a jupui pielea, tragand-o in jos, iar carcasele in sus. Prin
aceastd metoda se evitd contaminarea carcaselor. Eviscerarea trebuie
efectuatd nu mai tarziu de 3040 min. dupa injunghiere pentru a evita
pétrunderea masivd a microbilor din intestine in carne §i schimbarea
proprietatilor organoleptice ale intestinelor (intunecarea lor). Etapa
aceasta tehnologica trebuie efectuati cu mare precautie pentru a nu
rani stomacul, vezica biliara etc. Dupa eviscerare organele interne sunt
indreptate pe linii tehnologice separate. Curdtarea continutului stomacului
animalelor de abator, cét si razuirea pieilor se efectueaza pe sectoare
separate in hala de prelucrare initiald a animalelor. Aceste sectoare
trebuie sa fie separate cu un perete despartitor, avand inaltimea de 2,8 m
si situat la o distanta de 3 m de la locul miscarii carcaselor. Despicarea
carcasei in doud jumatdti se face prin sectionarea longitudinala de-a
lungul coloanei vertebrale. Toaleta carcaselor consta din curétarea de
cheaguri de sange, bucdtile de carne care atarna, vanatii etc. Toaleta
(numita uneori i toaleta uscatd) are nu numai scopuri estetice. in
bucitelele de carne care atarna, in cheaguri etc. se afla un numar mare
de microorganisme. Deci atit toaleta uscata, ct §i cea umeda asigurad
igienizarea carcasel §i inldturarea a circa 98% de microbi de pe suprafata
ei. Marcarea se efectueaza cu vopsele permise si depinde de calitatea
carnii. Dupd marcare §i cintdrire, carcasele sunt evacuate din sala.
Carnea trebuie sd fie zvantatd si racita in spatii bine aerisite. Dupa
instalarea rigiditatii musculare si maturare, carnea poate fi transportata
sau introdusa in camere frigorifice cu temperaturi joase.

Prelucrarea initiala a porcilor se poate efectua cu pastrarea completa
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a pielii sau dupa inlaturarea unei parti considerabile a ei. Spre deosebire
de schema tehnologica elucidatd mai sus aici sunt folosite §i procedee
deosibite, ca oparirea (integrald sau partiald) si parlirea. Schema
tehnologica de taiere in flux continuu prin oparire integrala consta din
urmdtoarele etape: 1) asomarea; 2) ridicarea pe linia de singerare;
3) injunghierea; 4) sdngerarea; 5) opdrirea; 6) inldturarea capului (par-
tial); 7) depilarea; 8) parlirea; 9) eviscerarea; 10) toaleta carcasei; 11) spa-
larea prin dus; 12) marcarea; 13) cintdrirea $i evacuarea din sald a
carcaselor. Dupa spalarea completd prin dus are loc electroasomarea
individuald a animalelor cu ajutorul unor cleste speciale. Deoarece
sangele la taierea porcinelor este mai des folosit in scopuri tehnice,
injunghierea se face prin deschiderea unui vas mare sanguin. Daci
este necesar, pentru colectarea sangelui se poate folosi un jgheab. La
prelucrarea porcinelor fard jupuiere, acestea sunt opdrite timp de 3-5
minute intr-o cadd umplutd cu apa fierbinte la temperatura de 62-
64°C. In ultimul timp este folosita adesea inldturarea partiali a pielii, in
special, de pe spate, de aceea se opareste numai partea ventrala si
picioarele. In cazul in care porcinele nu sunt indeajuns opérite, depilarea
se efectueaza anevoios si, invers, in cazul cand durata de oparire este
mai mare, pielea poate cripa in mai multe locuri. Apa fierbinte din cada
trebuie schimbata sistematic, dar nu mai rar de doua ori intr-un schimb.
Depilarea se efectueaza cu aparate speciale. Se recomanda de parlit
carcasele in instalatii speciale la temperatura de 1000°C timp de 15-20
secunde. Dupa parlire carcasele trebuie spalate prin dus, apoi depilate
manual — si din nou spalate prin dus. Dupa oparire sau jupuire capul se
inlatura partial, lasandu-l atarnat pe o parte (o jumatate) a carcasei
pentru efectuarea expertizei veterinar-sanitare. Eviscerarea si despi-
carea se face ca si la linia tehnologica de prelucrare initiald a bovinelor.
Ulterior termindrii expertizei veterinar-sanitare se inlatura complet capul
si picioarele, apoi are loc marcarea, cantarirea i evacuarea din sala de
taiere. Foarte important este ca medicul-igienist sa ceard si sd controleze
efectuarea examenului trichinoscopic la linia de prelucrare a porcinelor.

Numdrul punctelor de control veterinar-sanitar la liniile tehnologice
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in hala de prelucrare initiala a animalelor de abator este de 3-5. Asa, la
linia de prelucrare a porcinelor trebuie instalate 5 puncte de control:
1) al nodurilor limfatice submandibulare cu scopul controlului pentru
antrax; 2) capului; 3) organelor interne; 4) carcaselor; 5) final. Pentru
linia de prelucrare initiald a bovinelor se instaleazd patru puncte de con-
trol (al capului, organelor interne, carcaselor, final), iar pentru cea de
prelucrare a animalelor mici — numai 3 puncte de control (al organelor
interne, carcaselor, final). In afara de o iluminare buna, locurile de
expertiza veterinar-sanitard trebuie si fie dotate cu sterilizatoare pentru
cutite si alte ustensile, bazine cu solutii de dezinfectanti cu stergare,
robinete cu apd rece i calda, butoane “Stop” care ar da posibilitatea de
a opri imediat procesul tehnologic in caz de necesitate. La punctele
finale de control veterinar-sanitar are loc marcarea animalelor in functie
de gradul de nutritie al animalelor.

in apropierea nemijlocita de hala de prelucrare initiald a animalelor
de abator sunt amplasate urmatoarele hale (sectii, sectoare): de
prelucrare a subproduselor, de capatare a grasimilor alimentare §i de
prelucrare a intestinelor. Functionarea acestora depinde de functionarea
halei sus-mentionate.

In sectia (hala) de subproduse are loc spilarea si triajul lor. Aici
cerintele igienice principale sunt urmatoarele: instalarea robinetelor cu
aparece si calda la toate locurile de lucru, respectarea fluxului procesului
tehnologic, termenelor de prelucrare a diferitelor feluri de subproduse,
folosirea navetelor marcate conform destinatiei, acumularea deseurilor
in vase marcate §i vopsite in culori diferite fatd de vesela i navetele
folosite pentru transportarca subproduselor, spalareca minutioasa a veselei,
ustensilelor etc. O mecanizare maxima si chiar automatizarea procesului
tehnologic asigura posibilitatea respectarii mai stricte a cerintelor igienei
de producere.

Grasimile alimentare pot fi obtinute la abator prin diferite metode:
topirea materiei prime cu aburi in cazane deschise, in autoclave verticale
sau orizontale, prin folosirea liniilor mecanizate in flux continuu. Indiferent
de metoda utilizata, conditia obligatorie principala este folosirea materiei
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prime proaspete, eliberate complet de tesutul muscular si spalata in
prealabil in apa potabila curgétoare. Conditiile igienice principale sunt:
curdtarea minutioasa si zilnica a halei; spalarea cu detergenti a veselei,
inventarului, ustensilelor; sterilizarea cu abur viu a intregului sistem inchis
de conducte pentru grasimi; zdrobirea si pilirea easelor utilizate pentru
obtinerea grasimilor intr-o incdpere separatd; mentinerea conditiilor
igienico-sanitare la un nivel cuvenit, in special, starii sanitare a dusu-
melelor. Pentru a evita traumatismul podelele, scirile, palierele trebuie
sd aiba suprafata canelatd. Tot in scopul acesta podelele se mai presoara
cu sare de bucitarie.

In sectia pentru prelucrarea intestinelor procesul tehnologic consti
din urmatoarele etape: triajul intestinelor, eliberarea lor de continut,
inlaturarea tesutului adipos, spalarea minutioasd, inlaturarea membranei
mucoase (intestinele bovinelor gi cabalinelor) ori atit a celei mucoase,
cdt si seroase, racirea, sortarea, legarea (in pachete, legéturi etc.), con-
servarea, marcarea si impachetarea. Cerintele igienice principale sunt:
apd la fiecare loc de lucru, guri de evacuare in numar necesar pentru
continutul intestinelor, respectarea strictd a regimului de spalare si
dezinfectare a utilajului, inventarului, veselei, incaperilor in general. In
scopul prevenirii contaminarii nu numai a productiei finite de aici, dar si
a sectiilor (halelor) invecinate se recomanda inldturarea continutului
intestinelor nu mai tarziu de 30 min. dup4 tiierea animalelor.

Procesul tehnologic de prelucrare a carnatilor depinde de felul
concret. In linii generale, insi, etapele principale de producere sunt
urmdtoarele: 1) transarea §i dezosarea carcaselor; 2) inldturarea laxei;
3) méruntirea carnii; 4) sararea carnii maruntite; 5) maturarea carnii
maruntite; 6) pregitirea tocaturii; 7) umplerea invelisurilor in prealabil
pregitite; 8) tasarea batoanelor (pentru salamurile semiafumate, fierte-
afumate si afumate la crud); 9) tratamentul termic (prajirea, fierberea,
afumarea); 10) ricirea prin dus; 11) depozitarea. Medicul-igienist atrage
atentie la toate etapele de fabricare a carnatilor, acordiand atentie
deosebita pregétirii tocaturii i prelucririi termice. Aceasta se limureste
prin faptul cé la formarea tocéturii sunt folosite diferite adaosuri, materie
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prima auxiliard: nitriti de sodiu, fosfati, cazeinat de sodiu, izolat,
concentrat sau texturat proteic de soia, laptele-praf, zar, gheatd sau
apa foarte rece din gheatd, condimente s.a. Solutia de nitriti de sodiu
se pregateste in laborator, unde se duce si un registru special. Persoana
responsabild de folosirea solutiei de nitriti de sodiu in hala are grija de
pistrarea si folosirea ei. Pastrarea se face intr-un vas din otel
inoxidabil. Vasul trebuie sa fie incuiat, sa aiba inscriptia respectiva si
indicatia cd solutia este toxica. Datele despre folosirea solutiei se
introduc intr-un registru special. Gheata folosita la ricirea tocaturii
din cuter trebuie sa fie pregatita din apa potabila care corespunde
standardului in vigoare. Nu se recomandi ridicarea temperaturii in
cuter mai sus de 18°C. Tratamentul termic are loc in celule termice
(afumarea calda, fierberea, afumarea rece) si depinde de felul
carnatilor. Afumarea calda si fierberea se realizeaza intr-o instalatie
de afumare si fierbere compusa din: 1) celule de afumare si fierbere;
2) generator de fum; 3) instalatii de automatizare si control. Pentru
prospaturi procesul tehnologic cuprinde urmatoarele faze: 1) pregdtirea
celulelor; 2) zvantarea preparatelor; 3) afumarea calda; 4) fierberea;
5) racirea prospaturilor. Afumarea calda a prospaturilor se¢ face la
temperatura in celuld de 80—110°C timp de 60140 min. in functie de
diametrul batoanelor de carnat. Temperatura in interiorul batoanelor
trebuie sa ajunga la 40-45°C. Fierberea prospaturilor (in aburi) se
efectueaza la temperatura de 75-85°C in interiorul celulei si pana la
atingerea temperaturii de 70-72°C in interiorul batoanelor. Pentru
salamuri procesul tehnologic difera intr-o anumitad masura. De exemplu,
pentru salamurile fierte-afumate el cuprinde urmatoarele faze: 1) pre-
gétirea celulelor; 2) zvantarea; 3) afumarea caldi; 4) fierberea; 5) zvan-
tarea; 6) afumarea rece. Este obligatorie determinarea temperaturii
in interiorul batoanelor de carnat cu inregistrarea rezultatelor intr-un
registru special. Medicul-igienist de ficcare data controleaza acest
registru. Racirea batoanelor de prospaturi se face cu apd rece potabila.
Pastrarea provizorie a productiei finite in depozit se efectueaza in
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conformitate cu regulile sanitare in vigoare. Fiecare lot de productie
finitd livrat trebuie documentat printr-un certificat de calitate.

in functie de capacitate, la toate abatoarele si alte intreprinderi de
prelucrare a céarnii sunt amplasate spatii frigorifice special destinate
pentru pastrarea indelungata a cirnii si derivatelor ei. Medicul-igienist
este obligat sa controleze conditiile de pastrare a alimentelor in aceste
spatii pentru a evita consecintele nefaste in rezultatul utilizarii unor
alimente alterate. Receptionarea, expertiza veterinar-sanitara, repar-
tizarea, depozitarea si pastrarea carii si derivatelor ei trebuie efectuate
in conformitate cu documentatia normativa gi instructiunile tehnologice
in vigoare. Productia ambalata, cét si cea neambalatd poate fi stivuita
numai pe suporturi, avand o distantd de la podea nu mai micé de 15 cm,
iar de la pereti si aparatele de racire 30 cm. Carnea conditionat-
comestibila poate fi pastrata provizoriu numai in spatii frigorifice sepa-
rate. Invelisul de zapada de pe aparatele de ricire se inldtura prin topire,
cit si prin curitare. In cazul curatirii mecanice alimentele care se
pastreaza in spatiile frigorifice se recomanda sa fie acoperite cu panza
de in, canepa sau de cort. Carnea si derivatele ei se pastreaza cu
respectarea regimurilor de temperaturd i umiditate indicate in
documentatia normativa si instructiunile in vigoare. Pentru a facilita
controlul acestor regimuri toate spatiile frigorifice e necesar sa fie dotate
cu termometre §i psihrometre. In cazul incarcirii unui spatiu frigorific
cu alimente care au termene diferite de pastrare, lotul de alimente cu
termen de pastrare mai redus se recomanda a fi depozitat mai aproape
de icsire. Podelele si ugile murdare in camerele cu temperaturi mai sus
de 0°C, coridoarele, palierele trebuie spalate regulat cu detergenti (solutie
calda). Reparatia, dezinfectarea si curitenia generald a camerelor se
face dupd eliberarea lor de alimente sau in perioada de pregatire pentru
incarcarea masiva, dar si in cazul depistirii ciupercilor microscopice pe
pereti, pod, utilaj, alimente. Pentru depistarea oportuna a fungilor trebuie
sa se efectueze un control micologic periodic in conformitate cu instruc-
tiunea in vigoare.
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In sfarsit, medicul-igienist pe parcursul supravegherii sanitare
curente a combinatului de carne, in afard de momentele sus-mentionate,
cerintele igienice comune i pentru alte obiective alimentare industriale,
trebuie s tind cont de faptul cd munca in abator provoacd unele boli
profesionale, unele zooantroponoze. in legituri cu aceasta, se va acorda
atentie problemelor de igiend a muncii, de ecologie i de protectic a
mediului ambiant ce tin de functionarea abatorului.

Anexa

SCHEMA
intocmirii procesului-verbal de constatare a conditiilor
igienico-sanitare ale unui combinat de carne

1. Numele, prenumele, postul ocupat de reprezentantul CMP care a
efectuat controlul, ale persoanelor care au participat sau au fost prezente
in timpul controlului, scopul controlului.

2. Date generale despre abator: denumirea, adresa, apartenenta
departamentald; amplasarea (in cladiri special construite sau adaptate),
capacitatea proiectata si reald; zona sanitard de protectie, sortimentul,
conditiilor igienico-sanitare; numarul personalului; programul; zona sanitara.

3. Teritoriul, ingradirea, amenajarea, inverzirea, densitatea con-
structiilor, amplasarea chiuvetelor cu solutie de dezinfectanti la porti (bariere
dezinfectante), separarea cu un gard neintrerupt a carantinei, izolatorului
si abatorului sanitar. Existenta unui teren special pentru spilarea i
dezinfectarea autotransportului pentru animale (punct de spélare —
dezinfectare). Ciile de acces — posibilitatea sau imposibilitatea intretaierii
diferitelor fluxuri (cu materie prima, productie finita, combustibil s.a.);
iluminatul teritoriului in timp de noapte; amplasarea containerelor cu gunoi,
starea lor, evacuarea gunoiului. Amplasarea la intrarea in blocurile de
producere a razitoarei pentru curdtarea incaltamintei §i covoraselor
imbibate cu solutie de dezinfectanti.

4. Alimentarea cu apa: racordarea la sistemul central sau local.
Metodele de epurare §i dezinfectare a apei in cazul sistemului local.
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Controlul de laborator al apei potabile. Cheltuielile de apa pentru diferite
necesitati. Existenta retelei separate de apa tehnica. Vopsirea retelelor
cu apa potabila si tehnicé in culori diferite. Rezervoarele cu apa pbtabi!é,
numarul, capacitatea, periodicitatea umplerii si evacudrii; dezinfectarea;
controlul de laborator. Robinetele, lavoarele, havuzurile cu apa potabila
etc. Alimentarea cu apa calda: metodele de obtinere, calitatea, tem-
peratura. Recircularea apei $i utilizarea ei.

5. Aprovizionarea cu aburi; calitatea apei folosite la obtinerea
aburului; satisfacerea necesitatilor intreprinderii in abur; controlul
registrului functionarii cazangeriei.

6. Canalizarea: sistemele de evacuare a apei reziduale industriale
si menajere; sistemele de epurare si starea lor; dezinfectarea apelor
reziduale contaminate cu agenti patogeni; conditiile de deversare a apelor
reziduale; controlul de laborator; racordarea utilajului tehnologic la
sistemul de canalizare; sifoanele de pardoseala si gradul de inclinare a
pardoselei fata de ele.

7. lluminatul natural (vertical, lateral, complex) si artificial (gene-
ral, complex); armatura de protectie in special pentru becurile cu
incandescenta. :

8. Termoficarea: centrald, locald, eficienta, gradul de functionare.

9. Ventilarea naturald; artificiald; gradul de functionare; condi-
tionarea aerului.

10. Aprovizionarea cu frig (sistemele de racire, agentii frigorifici);
regimurile utilizate in camerele frigorifice.

11. Igiena muncii in diferite inc@peri ale obiectivului: temperatura;
umiditatea; zgomotul etc. Nivelurile §i caracteristicile zgomotului in
incaperile de producere; masurile de protectie. Noxele industriale:
controlul de laborator. Asigurarea cu echipament de protectie.

12, Parcul de animale: capacitatea totala, platformele de descar-
care, metodele de transportare a animalelor la abator, terenurile de
receptionare a animalelor cu ocoluri de triaj §i termometrie; ocolurile
de tinere a animalelor pana la sacrificare; regimul utilizat; inventarul
si utilajul, depozite, constructii.
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13. Carantina, izolatorul si abatorul sanitar. incaperile si ocolurile
carantinei si izolatorului; capacitatea, inclusiv in procente fati de
capacitatea totald a parcului de animale. Descrierea incaperilor si
igienei procesului tehnologic in abatorul sanitar (sala de téiere, cam-
era de ricire a carnii, incaperea pentru dezinfectarea si sirarea pieilor,
sectia de sterilizare a carnii conditionat comestibile, sectia de utilizare
tehnicd, incéperile pentru medicul veterinar, social-sanitare; cuptorul
de ardere a gunoiului si baligarului; metodele de lichidare a cadavrelor
de animale, metodele de dezinfectare a incéaperilor).

14. Conditiile sanitaro-tehnice ale incaperilor de producere, utilajul,
aparatura, igiena procesului tehnologic:

a) enumerarea halelor si sectiilor, starea lor sanitara; utilajul,
inventarul;

b) igiena prelucririi initiale a animalelor de abator (toalcta
prealabild a animalelor prin dus, metodele de asomare, sangerarea,
jupuirea etc.), expertiza veterinar-sanitard, aprovizionarca cu cele
necesare §i iluminatul punctelor de expertiza veterinar-sanitara;
fezandarea si maturizarea carnii, colectarea deseurilor nealimentare
intr-un vas special (marcat) etc.;

c¢) igiena procesului tehnologic de prelucrare a diferitelor
subproduse;

d) igiena procesului tehnologic de prelucrare a intestinelor; existenta
robinetelor cu apa rece si calda la fiecare loc de lucru; surse cu aer
comprimat; respectarea igienei muncii;

e) igiena procesului tehnologic de obtinere a grasimilor alimentare
(pregatirea materiei prime, topirea, curatarea, racirea);

f) igiena procesului tehnologic de fabricare a mezelurilor, in spe-
cial, igiena fabricarii prospaturilor §i salamurilor; sortimentul,
caracteristica igienicd; fabricarea carnatilor din subproduse §i sange;
rezultatele controlului documentatiei;

g) igiena procesului tehnologic de fabricare a conservelor din carne:
sortimentul, calitatea materiei prime; controlul sterilizarii, controlul de
laborator al conservelor si a procesului tehnologic de fabricare a lor.
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15. Rezultatele controlului laboratorului de producere a combinatului
de carne. Documentatia. Caracteristica productiei finite conform datelor
analizelor de laborator.

16. Respectarea conditiilor igienico-sanitare in incéperile auxiliare
(enumerarea, amplasarea, starea).

17. incaperile social-sanitare: amplasarea, corespunderea lor
normelor in vigoare, inclusiv dupa suprafatd; conditiile igienico-sanitare.

18. Metodele de curdtenie a incéperilor; conditiile de pastrare a
inventarului de curitenie; aprovizionarea cu detergenti si dezinfectanti,
cantitatea, conditiile de pastrare.

19. Organizarea alimentarii lucratorilor obiectivului.

20. Asistenta medicala (punctul medical, incaperile, statele, dozarea),
evidenta si analiza morbiditatii.

21. Igiena personala si posibilitatile de respectare: asigurarea cu
echipament sanitar (numarul completelor pentru un lucritor), spilarea
lui; lavoarele si dotarea lor cu sdpun, stergare; conditiile si posibilitatile
de respectare a igienei personale in anexele sanitare.

22. Examenul medical la angajare i periodic (organizarea,
regulamentul, controlul carnetelor medicale); instruirea igienica a
personalului; posturile sanitare.

23. Concluzii §i propuneri.

DEPRINDERI PRACTICE

1. Utilizarea si interpretarea documentelor privind supravegherea
sanitard curenta.

2. Pasaportizarea obicctivelor alimentare pasibile supravegherii
sanitare curente.

3. Aprecierea capacitétii de proiect si reale, a sortimentului de
produse alimentare si bucate gata pregatite intr-un obiectiv alimentar.

4. Aprecierea igienici a zonei de protectie sanitard reale, zondrii §i
stdrii sanitare a teritoriului unui obiectiv alimentar.

5. Aprecierea igienicd a functionarii sistemelor de alimentare cu
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apd, canalizare, ventilare, termoficare, a aprovizionarii cu abur i frig, a
iluminatului natural si artificial, intensitatea zgomotului intr-un obiectiv
alimentar.

6. Aprecierea igienicd a dotarii unui obiectiv alimentar cu diverse
feluri de utilaj (tehnologic, frigorific etc.).

7. Aprecierea igienicd a transportarii, depozitarii i pastrarii materiei
prime alimentare.

8. Aprecierea igienica a proceselor tehnologice din diverse obiective
alimentare.

9. Aprecierea conditiilor igienico-sanitare ale incéperilor diferitelor
sectoare (de depozitare si pastrare a materiei prime alimentare, de
producere, social-sanitare i administrativ-gospodaresti, pentru consu-
matori, tehnice §i auxiliare) ale unui obiectiv alimentar.

10. Aprecierea igienicd a pastrarii, livrarii §i transportdrii productiei
finite intr-un obiectiv alimentar industrial.

11. Aprecierea igienica a pastrarii i desfacerii (distribuirii) bucatelor
gata in obiectivele de alimentatie publica si colectiva.

12. Aprecierea igienica a conditiilor de prestare a serviciilor
consumatorilor in obiectivele de alimentatie publica si colectiva.

13. Aprecierea igienica a pastrarii, pregatirii pentru desfacere gi a
desfacerii alimentelor in obiectivele de comert cu produse alimentare.

14. Utilizarea analizelor rapide de laborator si celor instrumentale
in procesul supravegherii sanitare curente.

15. Aprecierea activitatii laboratoarelor departamentale din
obiectivele alimentare.

16. Aprecierea igienica a materiei prime alimentare §i a productiei
finite dupa rezultatele analizelor de laborator, analiza retrospectivd a
rezultatelor examenului de laborator i instrumental.

17. Aprecierea gradului de pregatire igienicad a personalului unui
obiectiv alimentar.

18. Controlul examenelor medicale si de laborator la angajare §i
periodice ale personalului unui obiectiv alimentar.
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19. Aprecierea respectdrii de catre angajatii unui obiectiv alimentar
a cerintelor de igiena personala si conditiilor pentru respectarea acestor
cerinte.

20. Aprecierea asigurarii unui obiectiv alimentar cu detergenti si
dezinfectanti, a conditiilor de pastrare, de pregitire si pastrare a solutiilor
de lucru.

21. intocmirea procesului-verbal de examinare a starii sanitare a
unui obiectiv alimentar, aprecierea igienica a contraventiilor sanitare
depistate §i argumentarea masurilor privind lichidarea acestora.

22. Utilizarea diferitelor documente de evidenta si dare de seama
in procesul supravegherii sanitare curente.
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