CursTehnologia Produselor din Lapte
TEHNOLOGIA SMANTANII PENTRU ALIMENTATIE
Sortimente de smantana pentru alimentatie. Conditii de calitate

Smantana reprezintd un produs lactat cu continut marit de grasime, fabricat
in tara noastrd din lapte de vacd si din bivolitd. Se fabrica doua categorii de
Smantana:

» smantana dulce pentru alimentatie §i pentru necesitati culinare (prepararea
friscai, cremelor etc);

* smantana fermentata.

In functie de materia primd utilizatda smantdna se fabrica pur lactica si
smantana cu diferite adaosuri de origine vegetala (uleiuri, proteine, gemuri, cafea).

Conform standardelor in vigoare smantana pentru alimentatie trebuie sa
corespunda urmatoarelor caracteristici organoleptice:

Indici Caracteristici
Smantana dulce Smantana fermentata
Aspect si Omogena, fluida, fara Omogena, vascoasa, fara aglomerari

consistenta |aglomerari de grasime sau  |de grasime si substante proteice
substante proteice

Gust si Dulceag, curat, cu aroma de |Placut, aromat, slab acrisor de

miros pasteurizare, fara gust si fermentatie lactica tara gust si miros
MIros straine. strain.

Culoare Delaaba pana la alb-galbuie. uniforma in toatd masa.

Receptia cantitativa si calitativa a materiei prime. in calitate de materie
prima pentru fabricarea smantanii pentru alimentatic se foloseste lapte proaspat
integral, colectat in unitatile de productie cu aciditatea plasmei de maximum 24°T,
lapte degresat cu aciditatea maxima de 19°T, lapte degresat si smantana dulce -
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praf de calitate superioara si diferite substante stabilizatoare etc. Materia prima este
receptionata cantitativ (gravimetric), iar calitatea ei este apreciatd in laboratoarele
unitatilor de industrializare conform standardelor pentru fiecare substanta in parte.

Smantanirea laptelui se efectueaza cu ajutorul separatoarelor centrifugale
reglate pentru obtinerea smantanii dulci cu un continut de grasime cu 1-2%
superior continutului de grasime din produsul finit. De reguld, pentru fabricarea
smantanii grase (30% si mai mult) se obtine smantanad dulce cu 35-38% grasime.
Pentru sortimentele de smantana cu continut redus de grasime - (10-15%)
separatorul se regleaza pentru obtinerea concentratiei de grasime corespunzatoare
sortimentul ui.
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Fig.6.1. Fluxul tehnologic de fabricare a smantanii pentru alimentatie.

Normalizarea materiel prime pentru fabricarea smantanii dulci pana la
continutul de grasime prevazut de standard se realizeaza, de reguld, prin adaos in
smantana cu continut sporit de grasime a laptelui degresat proaspat. Cantitatea de
lapte degresat necesara de adaugat se calculeaza conform uneia din metodele
descrise anterior in functie de continutul de grasime in smantina care se
normalizeaza si in conformitate cu cerintele standardului la acest indice pentru
sortimentul de smantana fabricat. Densitatea smantanii dulci dupa normalizare
trebuie si fie pentru sortimentul cu 8-10% grasime - de 1,024 g/cm®, 20% grisime
- de 1,018 s/'em?®, 35% grasune - de 0,998 g/cm”.



Unul din indicii de calitate a smantanii fermentate este viscozitatea, care
este conditionata de continutul de substanta uscata in produsul finit, in special, de
grasime si substanta uscatd degresata.

Pentru obtinerea viscozitatii normale in cazul fabricarii sortimentelor de
smantana cu continut redus de grasime, materia primd se normalizeaza si dupa
continutul de substantd uscatd degresatd - aceasta se realizeaza prin adaos de
concentrate proteice de origine lactata (lapte-praf degresat, cazeinati) sau vegetala
(proteind din soia, orz). Substantele complementare (proteine, uleiuri vegetale,
substante stabilizatoare) se dizolva anterior in lapte degresat sau smantana dulce
conform instructiunilor tehnologice, apoi se adauga in masa totala de produs,
amestecandu-se permanent.

Pasteurizarea amestecului normalizat la fabricarea smantanii pentru
alimentatie, se efectueaza la temperaturi inalte - 84-88 °C timp de 15 s - 10 min sau
92-96°C timp de 15-20 s. Aceasta se face in scopul distrugerii microflorei,
Inactivarii enzimelor care pot provoca aparitia unor defecte, cat si pentru cresterea
viscozitatil si aromei specifice de pasteurizare in produsul finit. Alegerea regimului
de pasteurizare depinde de calitatea materiei prime; in cazul prelucrarii materie
prime cu o incarcatura bacteriana sporita si unele defecte de ordin organoleptic, se
recurge la o temperatura mai inalta de pasteurizare, iar in cazul prelucrarii materiei
prime cu aciditate ridicata la o temperatura mai scazuta si o durata de mentinere la
aceasta temperaturda mai mare pentru a atinge eficacitatea pasteurizarii
(distrugerea a 99,9% din microfloravegetativa).

Temperaturile ridicate de pasteurizare denatureaza proteinele serice din
materia prima, care impreund cu cazeina participa la formarea coagulului. Ca
rezultat creste viscozitatea smantanii. in afara de aceasta, sub actiunea
temperaturilor crescute se formeaza compusi noi, (grupari sulfhidrice libere,
combinatii carbonilice volatile, lactone), care formeaza aroma smantanii.

Pentru a pastra aceste substante Tn masa pasteurizatd si pentru a reduce
descompunerea vitaminelor, aceastd operatie tehnologica se recomanda a fi
efectuata in sistem Inchis.



Omogenizarea materiel prime la fabricarea smantanii de consum are ca
scop stabilizarea emulsiel de grasime. Prin aceastd operatie se obtine o fractionare
aglobulelor de grasime si repartizarea mai uniforma a acestora in masa produsului.
In produsul omogenizat se obtine dispersarea mai marc a grasimii, creste forta de
atractie dintre globule, toate acestea imbundtatind structura sméantanii.
Omogenizarea actioneaza nu numai asupra fazei grase a amestecului, dar si a celei
proteice. Se observa o reducere a stabilitatii acesteia si adsorbtia la suprafata
membranei globulelor de grasime nou formate. Creste viscozitatea amestecului, si
deci, si a produsului finit.

Eficacitatea acestel operatii tehnologice depinde de temperatura produsului,
presiunea si continutul de grasime in materie prima. Temperatura amestecului la
omogenizare pentru Smantana de consum, variaza in limitele de 60-80°C in functie
de calitatea materiel prime. Presiunea omogenizarii este in functie de continutul de
grasime in materie prima si calitatea acesteia. Odata cu cresterea continutului de
grasime, scade presiunea de omogenizare. O presiune mai redusa de omogenizare
se foloseste si in cazul prelucrarii materiei prime cu termorezistentd redusa sau
obtinuta in perioada de toamna-iarna, cand in grasimea lactata se gasesc mai multe
gliceride greu fuzibile. in practica de productie, pentru fabricarea smantanii cu
8,10,15,20% grasime. se recomanda presiunea de 9-12 MPa.

Se practica omogenizarea intr-0 treapta si in doua trepte. Smantana fabricata
prin omogenizare in doua trepte are o consistentd mai uniforma, mai rezistenta la
actiunea factorilor mecanici si termici etc. Presiunea totala in cazul omogenizarii in
doua trepte nu trebuie sa depaseasca 2-3 MPa presiunea omogenizarii intr-0
treapta. Presiunea in treapta a doua a omogenizarii constituie aproximativ 1/2 din
valoarea acesteia la tregpta |. in cazul fabricarii smantanii cu continut redus de
grasime, se practicd omogenizarea intr-0 treapta.

Omogenizarea poate fi redizata inainte sau dupa pasteurizarea materiel
prime in functie de scopul urmarit. Daca este necesara obtinerea unei mase absolut
uniforme, omogenizarea se realizeaza dupa pasteurizare, insa din motive igienice
Se recomanda ca aceasta operatie sa se efectueze inainte de pasteurizare.



Odata cu omogenizarea se efectueaza si dezodorizarea, daca smantana
prelucrata are unele defecte de miros.

Omogenizarea este 0 operatic absolut necesara 1n cazul fabricarii
sortimentelor de smantana cu continut redus de grasime, imbogatite cu proteine
|actate si de origine vegetala si a celor sortimente de smantana cu adaos de grasimi
vegetale.

Racirea si maturarea fizica. Materia prima omogenizata si pasteurizata se
raceste pana la 2-6 °C cu ajutorul pasteurizatoarclor cu placi pentru smantana sau
in rezervoarele pentru fermentare si se mentine la aceasta temperatura 1-2 ore. Sub
actiunea temperaturii joase se obtine o cristalizare in masa a grasimii lactate care se
mentine si in perioada fermentdrii. Aceasta participd la formarea structurii
coagulului si mareste viscozitatea smantanii.

in continuare materia prima se incalzeste treptat pana la temperaturi de
insamantare (20-24 °C ), spre a evita topirea grasimii solidificate.

insiaman area. in materia prima cu temperatura 20-24 °C se introduc 1-
5%, de maia (culturd) de productie, preparata special pentru fabricarea anumitor
sortimente de smantana. Nu se admite pastrarea materiei prime la temperatura
ridicata, intrucat in lipsa micro florei lactice distruse in procesul pasteurizarii, in ea
se pot dezvolta speciile de microorganisme termostabile, care pot provoca unele
defecte a e smantanii.

Cultura microbiana poate fi introdusa in rezervorul pentru fermentare, dupa
umplerea acestuia sau concomitent cu masa de materie prima, obtinandu-se astfel o
repartizare mai uniforma a culturii in masa de produs. Cantitatea de culturd
microbiana introdusa se regleaza in functic de activitatea acesteia si calitatea
materiei prime. in cazul prepararii culturii microbiene in lapte sterilizat, cantitatea
de cultura poate constitui 1-2%) din masa de materie prima, cultura preparata in
lapte pasteurizat se introduce in cantitatea de 2-5%. Se mareste cantitatea de
cultura si in cazul prelucrarii materiei prime de calitate redusa, in cazul necesitatii
urgentarii procesului de fermentare sau a activitatii reduse a microorganismelor din
mala.



Gustul si aroma smantanii, cat si consistenta coagulului sunt determinate in
mare masura de componenta si proprietatile microflorei maielelor(culturilor de
productie).

Pentru fabricarea smantanii se folosesc culturi mixte, in componenta carora
intra streptococi lactici si streptococi producdtorii de aroma. Pentru fabricarea
sortimentelor de smantana cu continut redus de grasime si a smantanii acidofile, se
folosesc culturi mixte de bacterii mezofile si termofile sau bacterii aromatizante si
acidofile cu proprietati de viscozitate marite. Aceste culturi permit obtinerea
produselor finite cu viscozitatea normald, consistenta omogena si proprietatii de
retinere a zerului sporite.

Fermentatia. Dupa introducerea maielei, masa se amesteca bine si se lasa in
liniste pentru fermentare. O importantd mare in formarea proprietatilor
organoleptice ale smantanii o are temperatura de fermentare, care depinde de
speciile de bacterii folosite in maia. La fabricarea Smantanii cu 20, 25, 30 %
grasime cu cultura microbiana compusa din bacterii mezofile (Str. lactis, Str.
cremoris, Str. diacetilactis etc.) temperatura optima de fermentare este de 20-24 °C
vara si 22-26°C iarna. in cazul folosirii maielei formate din bacterii mezofile si
termofile temperatura de fermentare se stabileste la nivelul de 28-32 °C. Acest
regim termic permite o dezvoltare normala a ambelor specii de microorganisme.
Atat temperaturile mai reduse, cat si cele marite influenteazd negativ asupra
procesului de fermentare. Fermentarea materiel prime la temperaturi mai scazute
(18-19 °C) duce la o reducere a activitatii microorganismelor, produsul finit se
obtine cu o viscozitate redusa, coagulul este slab, instabil la actiuni mecanice.
Cresterea temperaturii de fermentare peste valorile optime contribuie la cresterea
aciditatii, eliminarea zerului, aparitia unor defecte de natura organoleptica.

Smantana se fabrica atit prin metoda la termostat, cat si prin metoda la
rezervor. Daca se practica metoda la termostat, dupa introducerea maielei. si
amestecarea acesteia cu materia prima, masa se repartizeaza in ambalaje de
desfacere, se astupa cu capace si se introduce in camere de termostatare la
temperatura optima de fermentare. In cazul fabricarii smantanii prin metoda la



rezervor, dupa 1-1,5 ore de la introducerea maielei si omogenizare, masa se
amesteca atent inca o data, apoi se lasa in liniste pana la sfarsitul fermentarii.

Procesul de fermentare a materiei prime la fabricarea smantanii dureaza de
la 7 pana la 16 ore in functie de sortimentul de smantana, temperatura, calitatea
maielel si a materiei prime. Durata comparativ mare de fermentare a smantanii fata
de cea a laptelui la fabricarea produselor lactate acide este conditionatd de mediul
nutritiv si temperatura la care se dezvolta microflora maielei. Materia prima pentru
fabricarea smantanii prezintd un mediu mai putin favorabil decat laptele, intrucat in
el se gaseste mai putina plasma si deci, mai putine substante accesibile bacteriilor
lactice. Sfarsitul fermentarii se stabileste dupa aciditatea masei fermentate, care
trebuie si fie 50-60 °T.

Racirea, ambalarea si maturarea biochimici a smantanii. Masa
fermentata se amesteca (3-15 min) atent (nu mai mult de 15-20 rotatii ale
agitatorului) spre a pastra consistenta coagulului, se raceste pana la temperatura de
16-18 °C si se conduce la ambalare. Se recomanda o curgere liberd (de la sine) a
masel spre a pastra mai bine viscozitatea produsului. Ambalarea se face in
recipiente de desfacere (borcane de sticla, pahare de masa plastica sau carton
combinat, in unele cazuri - in bidoane), folosind diferite masini pentru ambalare.

Procesul de ambalare a produsului finit dintr-un rezervor nu trebuie sa
depaseasca 4 ore. Nu se admite, de asemenea, patrunderea aerului in masa de
produs finit. Smantana ambalatd se introduce in camere frigorifice, unde ea se
raceste treptat pana la 5-8 °C si se mentine la aceasta temperatura timp de 6-12 ore
pentru recipiente cu volum mic si 12-48 ore pentru recipiente cu volum mare.

In procesul de ricire si maturare a smantanii procesele biochimice
incetinesc; se reduce considerabil dezvoltarea bacteriilor ce contribuie la
acidifierea produsului (Str. lactis) si se stimuleaza activitatea bacteriilor ce produc
substante de aroma (Str. citrovorum, paracitrovorum, diacetilactis). In smantana se
acumuleaza substante de aroma ca diacetil, acizi volatili, eteri, etc. Are loc
cristalizarea grasimii, hidratarea cazeinei. Toate aceste procese contribuie la
obtinerea unui produs cu o consistentad densa si o aromad pronuntata, specifica
Smantanii.
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Depozitarea produsului finit se face la temperatura de 1.-8 °C timp de 48
ore. Daca smantana este fabricata cu adaos de substante stabilizatoare, ea poate fi
pastratd pana la 3 zile, iar in ambalaje ermetice cea 15-30 zile.

6.3. Tehnologia fabricarii diferitelor sortimente de smantana

Smantina dulce pentru alimentatie. In calitate de materie prima pentru
fabricarea smantanii dulci pentru alimentatie se foloseste laptele materie prima de
calitate superioara, | si a li-a conform standardului SM-104 cu aciditatea maxima
de 19 °C, smantana dulce achizitionata de calitatea | si a li-a cu aciditatea plasmel
de maximum 24 °T, lapte degresat cu aciditate la maximum 19 °T, smantana dulce
praf de calitate superioara si smantana dulce concentrata.

Procesul tehnologic de fabricare a smantanii dulci pentru alimentatie consta
in receptionarea cantitativd si aprecierea calitatii materiei prime conform
standardelor in vigoare, smantanirea laptelui materie prima destinat in acest scop si
obtinerea smantanii dulci.

Smantand dulce materie primd se normalizeaza la continutul de grasime
prevazut de standard pentru sortimentul dat (vezi tabelul 6.1) dupa unul din
procedeele descrise anterior. Daca se prevede folosirea smantanii dulci praf in
calitate de materie prima, aceasta se solubilizeaza in lapte degresat sau integral cu
temperatura 38-45 °C si se amesteca in toatd masa de lapte prevazutd pentru
normalizare. Substantele stabilizatoare se introduc in masa normalizatd, daca
acestea sunt prevazute in standard sau retete tehnologice.

Masa normalizata este supusa in continuare omogenizarii la temperatura de
60-80 °C la presiunea pentru smantana de 8, 10 si 20% grasime - de 10-15 MPa,
lar la cea cu 35% grasime - de 5-7,5 MPa

Pasteurizarea masel omogenizate se efectueaza la 80 + 2°C timp de 15-30 s.
pentru smantana cu 8 si 10% grasime si 87 =2 °C 15-30 s. pentru ceacu 20 s1 35%
grasime.



Pentru pasteurizare se folosesc pasteurizatoare cu placi pentru smantana; in .
aceste instalatii smantana se si raceste pana la temperatura de 6-8 °C si este
condusa la ambalare.

Ambalarea smantanii dulci cu 8 si 10% grasime pentru alimentatie se
efectueaza in ambalaje de desfacere din masa plastica sau carton cu capacitatea de
0,01; 0,2; 0,25; 0,5 kg, cea cu 20 si 35% si in bidoane destinare intreprinderilor
culinare sau de alimentatie publica.

Smantana ambalatad se pastreaza la temperatura de 6-8 °C maximum 36 ore
de lafabricare, care includ s cele 18 ore la intreprindere. Daca produsul se fabrica
cu adaos de substante stabilizatoare si ambalare aseptica, durata pastrarii se
mareste pana la 15-30 zile. Schita tehnologica de fabricare a smantanii dulci este
redata in fig. 6.2.

Smantana fermentata pentru alimentatie cu 15, 20, 25 si 30% grasime.

Aceste sortimente de smantana se fabrica din smantana proaspata obtinuta
prin smantanirea centrifugala a laptelui. Ele se deosebesc nu numai prin continutul
diferit de grasime, dar .si alti indici de calitate. Dacd in smantana cu continut
ridicat de grasime rolul principal in formarea consistentei si a structurii coaguiului
i1 revine grasimii, apoi In sortimentele de smantand cu continut redus de grasime
structura si consistenta smantanii este determinatd mai mult de continutul de
substanta uscata degresata si in Special, de proteina. in legatura cu aceasta, cresc
cerintele fata de concentratia acestor componenti in laptele materie prima. Acesta
trebuie si aiba densitatea nu mai micd de 1,028 g/cm® si continutul de proteina de
minimum 3,0%.Concentratia de substanta uscata degresata in lapte trebuie sa fie de
minimum 8,5%, iar in smantana proaspata - de minimum 7,2% .

Laptele materie prima destinat pentru obtinerea smantanii fermentate se
smantaneste, smantand dulce obtinutd in Intreprinderea de prelucrare sau
achizitionata din alte intreprinderi furnizoare, se normalizeaza la continutul de
grasime conform cerintelor standardului pentru fiecare sortiment. Masa
normalizatd se omogenizeaza la temperatura de 60+ 10 °G inainte sau dupa
pasteurizare, se pasteurizeaza la temperatura de 84-88 °C/15 s. -10 mm. sau 92-96
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°C 15-20 s. Temperatura de pasteurizare si duratd mentinerii materiei prime la
temperaturi ridicate este in functie de calitatea acesteia. Cu cat calitatea este mai
redusi, cu atat temperatura si durata de mentinere sunt mai mari. Dupa pasteurizare
s1 omogenizare smantand dulce este rdcita la 2-6 °C si mentinutd la aceasta
temperatura 2-6 ore pentru cristalizarea gliceridelor, apoi incalzita la 20-24 °C si
insdmantata cu maia de productie, preparatd in acest scop, in cantitate de 2-5 %
raportatd la masa materiei prime. Masa se omogenizeaza 10-15 min. si apoi 3-5
min. dupa o orad, dupa care se lasa pentru fermentatic. La cresterea aciditatii
smantanii pana la 55-65 °T, masa se amesteca atent, se raceste la 16-20 °C si se
ambaleaza in recipiente de desfacere, care se introduc in camere frigorifice, unde
sunt mentinute pentru maturare biochimicd de la 6 pana la 48 ore in functie de
volumul recipientului, dupa care se face racirea pana la 6-8 °C. Schema
tehnologica de fabricare a smantanii fermentate este redata in fig. 6.3.

Tehnologia produselor fermentate obtinute din lapte

laurtul, laptele batut si chefirul sunt principalele sortimente de produse
|actate acide ce se fabrica in prezent in cantitdti mai mari in tara noastra si care se
obtin prin fermentarea controlata a laptelui, datoritd insamantarii cu culturi de
bacterii lactice selectionate, formate din streptococi si bacili lactici iar in cazul
chefirului mai contribuie unele specii de drojdii.

Astfel, ca urmare a procesdlor fermentative ce au loc, lactoza este
transformata in acid lactic ce determina cresterea aciditatii si coagularea laptelui,
rezultand un coagul cu o consistenta find, cremoasa, uniforma in toatd masa. De
asemenea, datorita prezentei in culturile folosite a bacteriilor producatoare de
aroma, produsele lactate acide au gustul placut, acrisor si racoritor, deosebit de
apreciat de consumatori. in afara de acestea, la chefir se mai constata prezenta unor
bule fine de gaze si un gust putin intepator, caracteristic, datorat unui proces sab
de fermentatie alcoolica, produs de drojdiile din cultura utilizata. Produsele lactate
acide au o valoare alimentara ridicatd, continand toate substantele nutritive ale
laptelui din care au fost fabricate si, in plus, mai prezinta avantajul, deosebit de
important din punct de vedere economic, ca se conserva un timp mai indelungat
decit laptele de consum. Un alt element important ce determina valoarea nutritiva
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ridicata a acestor produse, il constituie faptul ca substantele proteice continute
sufera unele transformari, fiind descompuse in substante mai simple, usor de
digerat si asimilat de organism. De asemenea, datoritd continutului ridicat de acid
lactic precum si a prezentei in numar foarte mare a bacteriilor lactice selectionate,
prin consumul de produse lactate acide se impiedica dezvoltarea in intestinele
omului a microflorel daunatoare si de putrefactie, contribuind prin aceasta la
prevenirea unor imbolnaviri. Mai trebuie mentionat ca bacteriile lactice au o
actiune antimicrobiand asupra unor specii de bacterii patogene, Tmpiedicand
dezvoltarea acestora, imprimand astfel produselor respective proprietati antibiotice
remarcabile.

Avandu-se in vedere toate aceste insusiri calitative deosebite, produsele
|actate acide sunt considerate produse dietetice, adevarat "izvor de sanatate", avand
un important rol curativ, fiilnd recomandate in tratamentul prin alimentatie a
diferitelor afectiuni, cum sunt bolile gastro-intestinale, ae ficatului, renale,
obezitate, s.a. in aceeasi masura sunt recomandate a fi consumate zilnic de copii,
tineri si persoane 1in varstd, pentru asigurarea unei alimentatii complete
corespunzatoare nevoilor fiziologice ale organismului i pentru mentinerea starii de
Sanatate.

CULTURI SELECTIONATE BACTERIENE FOLOSITE IN
INDUSTRIA LAPTELUI

Un rol important in fabricarea produselor lactate acide, a branzeturilor si a
untului au microorganismele prezente in materia prima. Prin activitatea lor vitala
se asigura desfasurarea proceselor biochimice in directia dorita, obtinandu-se
proprietatile specifice fiecarui produs. In scopul dirijarii proceselor biochimice si
obtinerii produselor lactate cu proprietati organoleptice superioare, in tehnologia
laptelui se folosesc culturi pure de bacterii special selectionate. Ele pot fi formate
numai dintr-o singura specie de microorganisme sau din asociatia mai multor
bacterii specifice pentru fiecare produs in parte.
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Prin folosirea culturilor selectionate pure in procesul de fabricare a
produselor |lactate se obtine un efect dublu - tehnologic si igienic.

Efectul tehnologic consta in faptul cd prin concentratia optima a
microorganismelor specifice in lapte se obtine aciditatea si aroma dorita pentru
fiecare produs in parte.

Efectul igienic se manifesta prin crearea une dominante a microflorei
favorabile fata de contaminantii rezistenti din lapte si de contaminantii in procesul
de fabricare a produsului.

in tehnologia produselor lactate sunt folosite culturi bacteriene pure
selectionate in laboratoare specializate, care sunt livrate intreprinderilor de
industrializare alaptelui sub forma lichida sau uscata.

Culturile starter sunt definite ca acele culturi, care se obtin plecand de la
cultura pura stoc (inoculum) si care prin trecere prin culturi intermediare (pasaje)
devin" apte de a fi folosite pentru obtinerea produselor lactate fermentate (produse
|actate acide, smantana, branzeturi etc). (C. Banu, C. Vizireanu, 1998).

Culturile starter de streptococi (lactococi) pot fi de trei tipuri: singulare,
multiple si mixte.

Culturile starter singulare sunt formate numai din Str.lactis subsp.lactis si
Str.lactis subsp.cremoris.

Culturile starter multiple reprezinta amestecuri de tulpini selectionate
compatibile, neinrudite in plan fagic, cultivate separat pana la stadiul de cultura de
productie, cand se amesteca.

Culturile starter mixte sunt formate din specii de bacterii acidifiante din
genul Streptococcus si din specii de bacterii producatoare de aroma din genul
Leuconostoc sau din specii acidifiante si aromatizante numai din genul
Streptococus, deci dupa tipul de fermentare a lactozei, ele pot fi
homofer mentative si heterofermentative.
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in functie de componenta bacteriilor producatoare de aroma, culturile starter
mixte pot fi detrei tipuri:

* Tipul L - formate din bacterii acidifiante (Str.lactis sau Str.cremoris) si
bacterii producatoare de aroma numai din genul Leuconostoc (Leucon.citrovorum.
L eucon.dextranicum, Leucon.lactis);

* Tipul D - formate din bacterii acidifiante (Str.lactis sau Str.cremons) si
numai Str.lactis biov.diacetilactis ca bacterii producitoare de aroma;

* Tipul LD - formate din bacterii acidifiante (Str.lactis sau Str.cremoris) si
bacterii producatoare de aroma, atat din specii de Leuconostoc, cat si Str.lactis
biov.diacetilactis.

Culturile starter de bacterii sunt livrate intreprinderilor de industrializare a
laptelui sub forma de concentrate microbiene lichide sau uscate (liofilizate).

Culturile pure stoc (inoculum) lichide prezinta un concentrat de
microorganisme sub forma lichida, putin consistente, de culoare alb-galbuie sau
bruna. Avantajul acestor culturi bacteriene consta in faptul, ca ele pot fi utilizate la
prepararea maielelor imediat, intrucat microflora lor este mai activa. Dezavantajul
folosirii culturilor bacteriene lichide sunt conditiile dificile de transportare si durata
comparativ scurta de pastrare (8-10 zilela4+2°C).

Culturile starter uscate (liofilizate) reprezinta un concentrat de bacterii
obtinut prin uscarea culturilor concentrate lichide la temperaturi joase - liofilizarc,
ceea ce permite o afectare neesentiala a celulei microbiene. Aceste culturi sunt usor
transportabile si la temperaturi scazute (4+5°C) pot fi pastrate un timp indelungat
(peste 1 an), de aceea culturile uscate au o utilizare mai mare. Culturile liofilizate
se livreaza in fiole inchise ermetic, ceea ce le asigurd o conservabilitate de lunga
durata.

Culturile starter concentrate viabile (bioconcentrate) reprezinta o biomasa
celulard de bacterii viabile cu concentratia de 10%-10" celule/g, obtinutid prin
tehnologii moderne de concentrare a culturilor selectionate. Se folosesc pentru
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multiplicarea rapida in lapte fara reactivare. Aceste culturi capata o utilizare tot
mai mare datorita modului eficient de utilizare.

In tehnologialaptelui se utilizeaza urmatoarele culturi de microorganisme;

* Culturi de bacterii lactice - fabricarea produselor lactate acide, Smantana,
unt acru, branzeturi:

« Culturi de bacterii propionice - fabricarea branzeturilor cu perioada
lunga de maturare - tip Svaiter, Emmenthal, Livarot etc;

e Culturi de spori de mucegai (Penicillium roqueforti, Penicillium
camamberti) - fabricarea branzeturilor cu mucegai in pasta sau la suprafata branzei
-tip Roquefort, Camambert;

 Culturi de drojdii lactice (Candida kefiri, Torula kumas, Torula kefiri,
Sacch.lactis)

Tehnologia generala de preparare a culturilor bacteriene
selectionate
Reguli generae

Culturile bacteriene procurate din laboratorul specializat pot fi folosite la
prepararea produselor lactate numai dupa un tratament tehnologic special, care are
ca scop reactivareamicroflorci si multiplicarea culturilor selectionate.

in cazul folosirii culturilor liofilizate tehnologia de fabricare a culturilor
microbiene include urmatoarele operatii: reactivarea culturii liofilizate, prepararea
culturilor de laborator si obtinerea culturilor de productie. Culturile lichide sunt
supuse unor multiplicari succesive, iar cele concentrate viabile (bioconcentrate),
cand sunt 1n calitatii suficiente, pot fi folosite direct la Tnsaméantarea laptelui.

Prepararea culturilor (maielelor) de bacterii in unititile de industrializare a
laptelui are o importantd primordiala in asigurarea fabricarii produselor finite
calitative, de aceea acestel operatii se acorda o atentie deosebita.
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Culturile (maielele) de laborator (primar a si secundar a) se prepara in sectia
de culturi pure sau boxe a laboratorului de microbiologic. in aceasta sectie nu se
admite controlul sanitar igienic a produselor lactate finite.

In laborator se mentine un regim igienic perfect: zilnic peretii si pardoseala
se sterg cu solutie de clorurd de var, masa si stativele pentru eprubete inainte de a
incepe lucrul cu culturile pure - se sterg cu alcool. Dezinfectia aerului in sectie sau
boxa se efectueaza cu lampi bactericide, care se pun in functie cu 1-1,5 ore inainte
de aincepe prepararea culturilor.

Personalul antrenat in acest lucru trebuie sa respecte igiena personald, sa
imbrace echipament special, folosit numai in acest scop, sa se spele pe maini si sa
le dezinfecteze cu alcool. Accesul personalelor straine in aceste incaperi este
interzis.

Pentru prepararea culturilor bacteriene se folosesc termostate si frigidere
separate. Nu se admite folosirea acestorain alte scopuri. Toate vasele, ustensilele si
aparaturafolosita trebuie sa fie din metal inoxidabil sau sticla.

Cu prepararea culturilor microbiene se ocupa microbiologul intreprinderii,
lar in lipsa acestuia - O persoana pregatita profesional in aceasta directie.

Recoltarea si pregitirea materiei prime pentru prepararea culturilor
bacteriene

In calitate de materie prima pentru prepararea culturilor bacteriene se
foloseste lapte integral de calitate superioard si |, precum si lapte degresat cu
aciditatea nu mai mare de 18°T, densitatea 1,030 g/cm?®, obtinut de la smantanirea
laptelui integral de calitate superioara si |, lapte praf corespunzitor standardului de
calitate si zer concentrat obtinut de la fabricarea branzeturilor cu cheag. Mai
frecvent se utilizeaza laptele integral si laptele degresat proaspat.

Este preferabila folosirea laptelui de amestec, dar obtinut intr-0 anumita
gospodarie, ceea ce permite adaptarea microorganismelor la un anumit substrat
nutritiv mai mult sau mai putin uniform ca compozitie, fapt ce influenteaza pozitiv
asupra calitatii culturii.
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Laptele integral contine mai multe substante stimulatoare pentru flora lactica
si deci, permite o dezvoltare mai intensa si imediatd a microorganismelor. Acesta
este indicat in primul rand la prepararea culturilor bacteriene pentru smantana si
unt in scopul adoptarii mai usoare a microorganismelor la continutul marit de
grasime in produsul finit. La suprafata culturii se formeaza insd un strat de
Smantana, ce impiedicd obtinerea unei mase omogene la amestecarea coagulului.

Laptele degresat, folosit la prepararea maielclor, permite sesizarea mai
usoard a aparitiei unor defecte in timpul pasajelor de laborator si se evita formarea
stratului de grasime la suprafata culturii.

Materia prima prevazuta pentru prepararea culturilor de laborator (primara si
secundara) se repartizeaza in sticle de 100, 200, 250, 500 ml, 1 si 2 1 sau in
bidoane de 10 sau 20 1, in functie de necesitatile de productie, acestea, in prealabil,
fiind bine spalate si dezinfectate. Vasele cu lapte se sterilizeaza in autoclave la
presiunea de 0,1 MPa si temperatura de 121£2°C - sticlele timp de 10 min.,,
bidoanele -20-30 mm., dupa care se racesc la temperatura camerei sau in apa rece,
pana la temperatura de Tnsamantare, care difera in functie de cultura.

5.1.3. Tehnica prepararii culturilor bacteriene

in laptele pregatit in conditii aseptice se introduce continutul unei fiole cu
cultura liofilizata sau lichida, compozitia se amesteca atent fara a atinge dopul de
vata si se introduce in termostat la temperatura insdmantarii, unde se mentine pana
la obtinerea unui coagul dens. O fiold de cultura starter concentrata este destinata
pentru 1-2 1 lapte.

Coagul obtinut ca rezultat al insamantarii laptelui cu o cultura
microbiana selectatia poarta denumirea de maia.

in functie de ordinea pasajelor succesive se obtine maia primara,
secundara si tertiara sau de productie.

Cultura primara (maiaua primara sau maiaua-mama) este numita acea
cultura de bacterii, care se obtine prin Insamantarea laptelui cu cultura pura stoc
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(inoculum) lichida sau uscatd si mentinerea compozitiei pana la coagularea
laptelui, care dureaza 8-24 ore. Se preparara, de regula, in sticle, pe lapte sterilizat.

Cultura secundara (maiaua secundari) se prepard din maiaua primara
preparata anterior. in acest scop, in bidoane de 10-20 1 se pregateste laptele ca si in
cazul prepararii culturii primare si in masa cu temperatura de Insaméantare se
introduc 0,5-1,0 % de maia primara (raportata la masa de lapte), in prealabil,
inlaturandu-se stratul de la suprafata, apoi laptele cu maiaua introdusa se amesteca
bine si se mentine in termostat la temperatura de insamantare pana la obtinerea
unui coagul dens. Durata fermentarii este de 8-12 ore.

Cultura starter tertiara sau de productie Se prepara din maiaua primara
sau secundara. in calitate de materie prima se foloseste laptele integral sau
degresat, ca si in cazul culturilor primare si secundare: se admite folosirea si a
laptelui reconstituit din lapte praf. Materia prima se curata de impuritati mecanice
si se acumuleaza in recipiente cu pereti dubli cu capacitate de 100-600 1. apoi se
pasteurizeazi in aceste recipiente la temperatura de 95-97°C timp de 30 min.,
amestecandu-se permanent pentru o incalzire uniforma, dupd care se raceste in
acelasi recipient la temperatura de insamantare. in cazul folosirii recipientelor cu
capacitati mai mari, temperatura pasteurizarii este de 97-99°C, durata mentinerii
laptelui |a aceasta temperatura -40-60 min.

in laptele astfel pregatit (racit) se introduc 1-3% de maia primara sau
secundara (raportat la masa de lapte), iar in cazul folosirii culturilor bacteriene
termofile - se admite reducerea cantitatii de maia pana la 0,5%. in continuare masa
se amesteca bine si se mentine In acelasi recipient la temperatura de Insdmantare
pand la obtinerea coagulului.

in cazul folosirii culturii starter de bacterii viabile (bioconcentrat de bacterii)
pentru prepararea directa a produsului finit se practica doua metode:

« fara activarea prealabila a culturii, dupa tehnologia descrisd mai sus:

* cu activarea prealabild a culturii. Pentru reactivare bioconccentratul (o fiola)
se introduce in 6-8 1 de lapte sterilizat (121+2°C) sau pasteurizat (95 £+ 2°C) si
racit la temperatura de insdmantare, masa se amesteca bine i se mentine pana la
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cresterea aciditatii la 40-45°T. Duratd activarii este de pand la 5 ore. Apoi acest
lapte se foloseste pentru prepararea maielel de productie.

Maiaua de productie (cultura de productie) se foloseste numai la
prepararea produsului finit.

Culturile de bacterii preparate sunt mai active proaspete, de aceea ele pot fi
folosite imediat. Daca se prevede pastrarea acestora si folosirea pentru timp mai
indelungat, culturile preparate se racesc imediat pana la temperatura de 6+2°C si se
pastreaza la aceasta temperatura - cultura primara - maximum 5 zile, iar cea
secundara - maximum 3 zile.

Cultura bacteriani de productie poate fi pastrati la temperatura de 8+2°C
timp de 24 ore, 1a4+2°C - maximum 36 ore.

Nu se recomanda pentru prepararea maielelor primare (culturilor primare) si
secundare a culturilor starter cu termenul expirat, a bioconcentratelor de bacterii,
cat si folosirea acelorasi culturi starter mezofile uscate sau lichide mai mult de 5
Zile, pentru evitarea dezvoltarii virusilor bacteriofagi.

Pentru o folosire mai rationala a culturilor starter concentrate de bacterii si
evitareariscurilor in productie se practica prepararea maielelor in 2 sau 3 trepte.

Cultura bacteriana pentru chefir se prepara pe baza granulelor de chefir.

Acestea prezintd un organism viu, format din fibre incélcite de proteina
lactatd (in special cazeind), la suprafata si in interiorul carora convietuiesc in
simbioza mai multe specii de microorganisme. Masa principala a microflorci
granulel de chefir o constituie bacteriile lactice (Str. lactis, Str. diacectilactis,
L cucon. citrovorum).

in afara de bacteriile lactice, in componenta microflorci granulelor de chefir
intrda drojdiile luetice (Candida kefir) si bacteriile acetice, care asigura o
fermentatic mixta a lactozei - fermentatie acidolactica si alcoolica, cat si
Bact.caucasicum, care descompune partial cazeina si mareste continutul de peptone
in chefir
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Granulele de chefir active au aspectul unei conopide (figura5.1) de marimea
de laun bob de malai pana la un bob de fasole. Granulele de dimensiuni miei simt
mai active.

Granule de chefir.

Se pastreaza granulele de chefir un timp mai indelungat sub forma uscata.
Pentru activare ele se mentin in apa fiarta, racita la temperatura de 22-24°C, timp
de 1-2 zile, in decursul acestei perioade apa se schimba de 2-3 ori. Apoi apa se
inlaturd si granulele umflate se introduc in lapte degresat pasteurizat la 90-95°C
timp de 20-30 min. sau fiert si racit la temperatura de 20-22°C, in proportie de
1:10. Masa se amesteca si se mentine la temperatura de insdmantare pana se obtine
un coagul dens (1 8-24 ore). Apoi granulele se inlatura din coagul cu ajutorul unei
site sau a unui tifon, sterile, se introduc din nou in lapte, iar coagulul obtinut
serveste ca maia primara pentru fabricarea chefirului.

Procesul de reactivare dureaza 1-2 saptamani si este considerat finit cand
granulele de chefir, dupa introducerea in laptele proaspat pregatit, plutesc la
suprafata, ingrijirea granulelor consta in separarea lor zilnica, in conditii aseptice,
de laptele coagul at si introducerea in lapte proaspat in proportie de 1:30-1:50.

Se considera ca chefirul de calitate superioara se obtine folosind in calitate
de maia de productie maiaua primara, cel mult - cea secundara.

Cultura bacteriana pentru cumis. Cumasul se preparda cu culturd
bacteriana mixta formatd din Lb. bulgaricus, Lb. acidophilus si drojdii lactice
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(Sacch. lactis, Torula cumas). In prealabil, din culturile bacteriene pure liofilizate
Se prepara separat culturi de laborator dupa tehnologia descrisa mai sus. Culturile
de drojdii lactice se multiplica pe medii nutritive.

Pentru prepararea culturii primare pentru consum intr-un vas se sterilizeaza
2 litri de lapte degresat, se raceste la temperatura de 30+£2°C si in el se introduce
cate 10-15 ml de culturi primare pure de Lb. bulgaricus si Lb. acidophilus si "apa
de spalare" cu drojdii din 2-3 eprubete cu mediu nutritiv. Drojdiile se spala cu apa
distilata sau solutie fiziologica sterilizata (10-15 cnr).

Laptele cu culturile bacteriene se amesteca bine si se introduce 1n termostat
la temperatura de insamantare, unde se mentine 7-10 ore. in perioada de
termostatare

LAPTELE BATUT
1.Receptia, filtrarea si curdtirea laptelui

Laptele de vaca destinat fabricarii laptelui batut este, mai intai, receptionat,
filtrat si curatit de impuritallile continute dupd care este trecut la prelucrare,
conform schemei tehnologice din figura.

2. Normalizarealaptel ui

Normalizarea continutului de grasime a laptelui se face diferentiat, in functie
de tipul produsului fabricat, dupa cum urmeaza:

- tip extra, cu 4% grasime.

- tip | Sana, cu 3,6% grasime.

- tip Il gras, cu 2,0% grasime.

- tip 111 slab, cu 0,1% grasime.

3. Pasteurizarea si racirea laptelui

Se face 1n aceleasi conditii si folosind aceleasi utilgje descrise la fabricarea
laurtului. Astfel, daca sectia de fabricatie este dotata cu instalatii de pasteurizare cu
placi care au serpentina de mentinere (fig. 1) atunci laptele este incalzit la
temperatura de 71...74°C timp de 15...20 sec, dupa care trece prin sectoarele de
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recuperare, apoi, fara a mai fi racit este trecut direct in vana de insamantare cu
pereti dubli sau cu canade spirale (fig. 2) in care, in scopul imbunatatirii
consistentei produsului, este recomandat sa fie incalzit din nou pana la temperatura
de 85...87°C si mentinut timp de cea. 20 min. la aceasta temperatura.

Daca instalatia de pasteurizare utilizata este prevazuta cu bazin de mentinere
(fig. 3), atunci incalzirea laptelui la temperatura de 71...74°C si mentinerea timp de
cea. 20 min., se realizeaza 1n aceastd instalatie, dupa care, laptele este trecut in
vana cu pereti dubli sau cu canale spirale.

In situatia in care sectia este lipsita de instalatii de pasteurizare cu plici,
fiind prevazuta doar cu vane cu pereti dubli sau cu canale spirde (fig. 4), atunci,
dupa normalizare, |aptele este incalzit la temperatura de 85...87°C si mentinut cca.
20 min. in vane. Agentul termic folosit este apa fierbinte cu temperatura de cea
95°C, apa supraincalzitda avand cea. 115°C sau abur de joasa presiune (0,7 bari) ce
se introduce intre peretii dubli sau in canalele spirale ale vanei, iar in timpul
incalzirii laptele este agitat, pentru a se intensifica schimbul de caldura si a se
preveni depunerile de substante precipitate din lapte, pe pereti.

Dupa pasteurizare $i mentinerea in vana timpul prevazut, laptele este racit la
0 temperatura cat mai apropiata temperaturii de insamantare, care este de 24...27°C
sau 30...33°C (in functie de tehnologia de fabricatie aplicatd). Operatiunea se
realizeaza prin introducerea de apa de la retea intre peretii dubli sau in canalele
spirale aevanel, sub o agitare continua a laptelui.
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I nsimantarea laptelui

Pentru fermentarea laptelui si obtinerea produsului cu proprietati specifice,
laptele se insaméanteaza cu o cultura liofilizata de bacterii lactice, cu "inoculare
directa in lapte" ce are In componenta bacterii lactice mezofile acidifiante si
aromatizante: Lactococcus lactis ssp. lactis, Lactococcus lactis ssp. cremoris,
L actococcus lactis ssp. diacetylactis. Liniile culturi folosite pot si mai contina si
L euconostoc mesenteroides ssp. cremoris.

Pentru repartizarea uniforma in intreaga cantitate a culturii liofilizate sau a
maielel adaugate, laptele din vana este amestecat cu electroagitatorul prevazut. In
continuare, asa dupa cum rezultd din schema tehnologica, efectuarea operatiunilor
tehnologice depinde de modul in care se face fermentarea laptelui, respectiv, in
ambalgle sau in vane de Insamantare. Aplicarea uneia dintre aceste metode sau a
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ambelor metode in aceiasi zi de productie, depinde de conditiile pe care le are
sectia si de scopul urmarit.

Astfel, in situatia in care productia ce trebuie realizatd este mai mare, iar
capacitatea vanelor de insamantare, a masinii de ambalat §i a camerei de
termostatare sunt ma reduse, este indicata aplicarea in aceeasi zi de productie a
ambelor metode. In acest caz este recomandabil ca laptele batut tip 1 Sana si tip |1
sd fie obtinut prin procedeul fermentarii in ambalaje, iar laptele batut tip III, prin
fermentarea in vana. Daca sectia are in dotam mai multe vane de Insamantare, iar
capacitatea masinilor de ambalare si a camerelor de termostatare este suficient de
mare, atunci intreaga productie de lapte batut poate fi obtinutd prin procedeul
fermentarii in ambalaje.

Un aspect deosebit de important ce trebuie avut in vedere la fermentarea
laptelui, este consistenta produsului ce se va obtine, care , in cazul fermentarii in
ambalgje, va fi de "coagul compact”, iar daca fermentarea se face in vana, va fi
"coagul fluid" datorita agitarii inaintea ambalarii. De asemenea, atunci cand
ambalarea se face in pungi din material plastic sau ambalge de capacitate mai
mare, procesul tehnologic impune ca fermentarea laptelui sa se faca in vane, dupa
care este trecut in ambalajele respective.

Procesul tehnologic de fabricare a laptelui batut ce se prezinta in continuare
prevede ca fermentarea laptelui insamantat sa se faca in ambalaje introduse in
camere de termostatare, procedeu ce este aplicat mai mult de catre sectiile de
fabricatie.

5. Ambalarea laptelui insamantat si etichetarea ambalajelor

Ambalarea laptelui insamantat se face in pahare din material plastic inchise
prin termosudare cu capace din folie de aluminiu, in flacoane din material plastic
(PET) inchise cu capac infiletat sau giletute cu capac aplicat. Dupa ambalare si
inchidere, paharele,! buteliile sau gdletutele sunt asezate in navete de pvc, in
vederea introducerii in camera de termostatare. Modul de efectuare a operatiunilor
de ambal are este acelasi ca la iaurt .

6. Fermentar ea laptelui

Ca si la fabricarea iaurtului, fermentarea laptelui in procesul de fabricare a
laptelui | batut este o operatiune deosebit de importanta, prin care se urmareste
crearea conditiilor corespunzatoare de temperatura pentru dezvoltarea si activitatea
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bacteriilor lactice din | cultura selectionata adaugata, ce determind cresterea
aciditatii si coagularea laptelui.

In acest scop, navetele ce contin ambalajele cu laptele insiamantat sunt
introduse in | camera de termostatare si asezate pe mai multe randuri, in conditiile
descrise la fabricarea iaurtului si se aplica unul din urmatoarele regimuri de
fermentare:

- Fermentarea de scurta durata, timp cca 6... 10 ore, la temperatura mai
ridicata, cuprinsa intre 30...33°C, regim termic indicat in special la fabricarea
laptelui batut tip IT [1i tip [11.

- Fermentarea de lunga durata, timp de cca. 12... 16 ore, la temperaturi mai
scazute, I de cca. 24...26°C, posibil chiar mai reduse, de 22...24°C. Este indicat

pentru Ob‘ginerea laptelui batut tip extra si tip I Sana, la care se urmareste ca produsul si aiba consistenta mai
compacta si o aroma placuta, accentuata.

Procesul de fermentare a laptelui se considera incheiat atunci cand aciditatea
agunsla8s...90°T, iar coagulul obtinut este bine legat, nu se desprinde de peretele
ambalgjelor, cand sunt inclinate si nu elimina zer.

7. Racirea produsului

Pentru a se preveni cresterea aciditatii peste limita admisa si eliminarea de
zer, este necesar ca produsul sa fie cat mai repede racit. Operatiunea se realizeaza
in doua faze, respectiv preracirea la temperatura de 18...20°C, prin ventilarea
aerului din termostat (neincalzit), dupa care se face racirea profunda, Ia
temperatura de 4...8°C, in camera frigorifica.

8. Depozitarea produsului

Laptele batut rezultat se depoziteaza in camere frigorifice, curate,
dezinfectate, fara mirosuri straine, la temperatura de 2...8°C. in depozit navetele de
pvc cu produs, sunt asezate pe paleti din material plastic si stivuite pe mai multe
randuri.

In afara de acestea, la depozitarea laptelui batut se vor respecta conditiile
prevazute de Normele de igiena si Norma sanitara veterinara aratate in anexa VI.

9. Conditii tehnice de calitate
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Proprietatile organoleptice, fizico-chimice si microbiologice ale laptelui
batut sunt urmatoarele:

a) Proprietati organoleptice
(SP 504-96)

- Aspect si consistenta: coagul fin, compact sau cu 0 consistenta fluida de
Smantana proaspata; se admit particule vizibile de coagul;

- Culoare: aba, de lapte;

-Gust si miros: placut, caracteristic, acrisor, racoritor, fara gust si miros
strain.

b) Proprietati fizico-chimice

(SP 504-96)
- Conditii de admisibilitate
Parametrii T Tip| T Ti
ip extra Sana ipll plll
. 4 3,60 2 ma
~ 0 1) 2
Grésime, % 10,1 1 10,1 x 0,1
Aciditate, °T 1 1 12
max. 20 120 1 20 0
Substante 3 39 3 3,
proteice, % min. 2 ’ 2 2
_ O'I'emperatura la 8 3 3 3
livrare,°C

¢) Conditiile microbiologice

Conform prevederii Normei igienico-sanitare pentru alimente si a Normei
sanitare veterinare, aratate in anexa VII.

10. Defectul laptelui batut

In cea mai mare masura, defectele laptelui batut, precum si cauzele cirora se
datoreaza, sunt aceleasi ca si la iaurt, aratate in tabelul 25.
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CHEFIRUL

1. Receptia, filtrarea si curatirea laptelui

Laptele crud integral de vaca destinat fabricarii chefirului este mai intai
receptionat, filtrat si curatit de impuritdtile continute, dupd care este trecut la
prelucrare, conform schemei tehnologice din figura :

Receptia laptelui |

Y

Filtrarea laptelui

Y An s
- - Smantéana
Normalizarea laptelui —>

\

Pasteurizarea laptelui

Culturi de bacteri

Y : :
PR - lactice selectionate:
[nsdmantarea laptelui <t

Y

Fermentarea laptelui

\

Ambalarea produsului

Y
Depozitarea produsului

Fig. 19 Schema tenologica de fabricare a chefirului

2. Normalizarea laptelui

Pentru obtinerea chefirului cu continut de 3,3% grasime, laptele integral se
normalizeaza prin adaos de lapte smantanit, operatiune ce se realizeaza, in vana in
care urmeaza a se face pasteurizarea, insamantarea si fermentarea laptelui.
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Referitor la continutul de grasime prevazut al laptelui normalizat, de 3,3%,
Se precizeaza ca acesta este stabilit de standard, dar produsul poate fi fabricat si cu
un continut de grasime mai redus, chiar din lapte Smantanit in totalitate, daca este
prevazut in Standardul de Firma aprobat prin licenta de fabricatie.

3. Pasteurizar ea si riacirea laptelui

Operatiunea se realizeaza in vane cu pereti dubli sau cu canale spirale si
consta in Incalzirea laptelui la temperatura de 85...87°C si mentinerea timp de cca.
20 min. La sectiile dotate cu instalatii de pasteurizare cu placi, incélzirea laptelui
poate fi facuta si in aceste instalatii combinat cu incalzirea in vane, in conditiile
aratate la fabricarea iaurtului.

Dupa pasteurizare si mentinere la temperatura prevazuta, laptele este racit la
temperatura de insamantare, ce difera in functie de sezon, fiind de 18...20°C vara si
22...24°C iarna. 1n acest scop, intre peretii dubli sau in canalele spirale ale vanei, se
introduce apa de la retea, iar laptele se agita pe toata durata racirii.

4. Insiméntarea si fermentarea laptelui

Pentru fermentarea laptelui si obtinerea produsului cu proprietati specifice,
laptele se insamanteaza cu o culturd liofilizata de bacterii lactice cu “inoculare
directa in lapte" ce are in componenta tulpini de Lactococcus lactis ssp. lactis,
Lactococcus lactis ssp. cre-moris, Lactococcus lactis ssp. lactis biovar,
L euconostoc mesenteroides ssp cremoris, Lactobacillus brevis si Saccharomyces
cervisiae. De asemenea, insamantarea laptelui mai poate fi facuta cu o maia
speciaa, obtinutd prin cultivarea granulelor de chefir al carei mod de preparare si
de utilizare, precum si cantitatea necesara.

Pentru repartizarea cat mai uniforma in toata masa a culturii liofilizate sau a
maielei adaugate, laptele din vana este agitat 3...4 ore, timp in care se produce o
crestere a aciditatii de pana la 35...40T, dupa care este lasat in repaus, pentru
fermentare in continuare si coagulare.

Datorita conditiilor favorabile ce se asigura, microorganismele din culturile
liofilizate sau maiaua adaugata, produc in lapte un dublu proces fermentativ,
respectiv fermentatia lactica si alcoolica. Astfel, bacteriile lactice continute, produc
in prima faza fermentatia lactica, ce determina cresterea aciditatii si coagularea
laptelui. De asemenea, tot in aceasta faza se produc substantele aromatizante
gpecifice si are loc un proces de descompunere partiala a proteinelor, rezultand
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compusi solubili intr-0 proportie mai mare. in fazi urmatoare actioneaza drojdiile
prezente in culturi care fermenteaza lactoza, rezultau cantitdti reduse de alcool si
gaze.

In functie de temperatura si durata proceselor fermentative ce se produc, se
poate modifica raportul intre fermentatia lactica si cea alcoolica, astfel ca produsul
ce sevaobtine sa aiba mai mult caracteristicile de produs lactat acid sau de bautura
lactal gazoasa cu un continut redus de alcool. Din acest punct de vedere chefirul
fabricat se poate incadra in trei tipuri:

- Chefirul slab de o zi, avand aciditatea de max. 90°T si max 0,2% alcool.

- Chefir mijlociu de doua zile, avand aciditatea de max. 105°T si max. 0,4%
alcool

- Chefir tare de trei zile, avand aciditatea de max. 120°T si max. 0,6%
alcool.

Dintre aceste tipuri de chefir, produsul cu cele mai bune proprietati dietetice
si nutritive este chefirul dlab, cu durata scurta de fermentare (o zi) si avand continut
mai rera de alcool si gaze. Fermentarea laptelui pentru obtinerea acestuia, se
desfasoara astfel:

Fermentarea |-a (lactica) a laptelui se face la temperatura de 20...24°C
timp di 8... 12 ore, fiind considerata incheiata atunci cand se obtine un coagul bine
format, aval aciditatea de 80...90°T. Cand aceste conditii sunt indeplinite, procesul
de fermentare' tica se intrerupe prin racirea laptelui coagulat la temperatura de
12...14°C. In acest s intre peretii dubli ai vanei se introduce apd de gheata, iar pe
toatd durata racirii coag este agitat. intreruperea procesului de fermentare a laptelui
inainte ca aciditatea sa ajung la 80..90T imprima produsului o consistenta prea
fluida, iar daca aceastd operatiune! face mai tarziu, cand aciditatea ajunge la
90...100T, rezulta un coagul prea dens sis elimina zer.

Fermentarea | -a (alcoolica) se face latemperatura de 12...14°C si dureaza
6... 12 timp 1n care aciditatea coagulului nu trebuie sa creasca cu mai mult de 5°T,
in schimb conditiile sunt favorabile pentru activitatea drojdiilor provenite din
culturi, ce produc" fermentatia alcoolica. Pe durata fermentarii a I1-a se recomanda
agitarea periodica a coagulului.

Din cele aratate, rezulta ca fermentarea laptelui este una din cele mai
importai! operatiuni ale procesului tehnologic de fabricare a chefirului si ca, de
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felul in care acei ta se face, depind calitatea si proprietatile specifice ale produsului
ce se obtine.

5. Ambalarea produsului

Dupa terminarea procesului de fermentare, coagulul din vana se agita, prin
aceasta urmarindu-se obtinerea produsului cu o consistentd uniforma in toata masa,
fiind astfel pregatit pentru ambalare.

Pentru a se preveni maruntirea prea avansata a coagulului, este recomandat
ca alimentarea masinilor sa se faca prin cadere libera, evitindu-se utilizarea
pompelor centrifugale. in acest scop, vana de fermentare va fi amplasata pe o
platforma, la o diferen(]a de nivel suficient de mare fata de masina de ambalat.

Ambalarea chefirului se poate face in aceleasi tipuri de ambalaje utilizate si
ambalarea laptelui batut, dar cu precadere sunt utilizate paharele din material
plastic, inchise prin termosudare cu folie de aluminiu si flacoane (PET-uri) inchise
Cu capac Iinfiletat. Operatiuneca de ambalare poate fi facutd cu masinile
semiautomate sau automate, descrise la fabricareaiaurtului.

Etichetarea si marcarea ambalajelor se face cu specificatiile prevazute de
Normele metodologice privind etichetarea aimentelor si Norma sanitara
veterinara, aratate in anexa V, date ce sunt imprimate direct pe ambalgele
respective sau pe eticheta aplicata, cu exceptia termenului de valabilitate, care se
Imprima la ambalare.

6. Depozitatea produsului

Chefirul fabricat se depoziteaza in spatii frigorifice curate, dezinfectate, fara
mirosuri straine, la temperatura de 2...8°C, unde se pastreaza cel putin 12 ore
inainte de livrare, pentru a se definitiva procesul de maturare. Este recomandabil ca
pentru obtinerea unei calitati cat mai bune, produsul sa fie pastrat in aceleasi
conditii pana la 24 ore, dupa care va fi livrat. in afara de aceste conditii, la
depozitarea produsului se vor respecta prevederile din Normele de igiena si Norma
sanitara veterinara.

7. Conditii tehnice de calitate

Proprietatile organoleptice, fizico-chimice si conditiile microbiologice pe
care trebuie si le indeplineasca chefirul sunt urmatoarele:

a) Proprietati organoleptice
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» Aspect: coagul fin omogen, cu bule fine de gaz; nu se admite separarea de
zer peste 10%.;

» Consistenta: fluida, de smantana proaspata, cu bule fine de gaze;
» Culoare: dba, alb-galbuie, uniforma;

» Gust si miros: placut, caracteristic, acrisor, usor intepator, racoritor, fara
gust si miros strain.

Proprietati fizico-chimice STR 389-96)

Conditii de
admisibilitate
Grasime, % 3,3+0,1
Aciditate in grade Thorner 110
Substante proteice, % min 3

Parametrii

Defectele chefirului

Defectul Cauzele aparitiei

Gust strain, nespecific cu|- Maiaua de granule de chefir folosita, este
miros neplacut invechita, activitate slabita.

- Infectarea produsului cu bacterii, ca urmare a
nerespectarii regimului de pasteurizare §i a
conditiilor de igiena.

Consistenta fluida, - Modificarea echilibrului microbian in sensul
cu deggare marede gaze |reducerii 1 bacteriilor lactice si favorizarea
drojdiilor.

Consistenta  cu  bule|- Infectarea laptelui cu bacterii producitoare de
(ochiuri) mari de gaze in|gaze, 1
exces - Activitate preaintensa a drojdiilor.

Separare pronuntata de zer - Fermentatia lacticd depasitd datorita nerespectarii
temperaturii si a duratei de fermentare

Coagul cu aspect grunjos |- Slabirea activitatii bacteriilor lactice (in special a
streptococilor)

Gust nespecific, acrul- Dezvoltarea prea intensa a bacteriilor in
asemanator iaurtului detrimentul 1 drojdiilor
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Tehnologia produsdor acidofile

laurtul, laptele batut si chefirul sunt principalele sortimente de produse
|actate acide ce se fabrica in prezent in cantitati mai mari in tara noastra si care se
obtin prin fermentarea controlata a laptelui, datoritd insdmantarii cu culturi de
bacterii lactice selectionate, formate din streptococi si bacili lactici iar in cazul
chefirului mai contribuie unele specii de drojdii.

Astfel, ca urmare a proceselor fermentative ce au loc, lactoza este
transformata in acid lactic ce determina cresterea aciditatii si coagularea laptelui,
rezultand un coagul cu o consistenta find, cremoasa, uniforma in toatd masa. De
asemenea, datorita prezentei in culturile folosite a bacteriilor producatoare de
aroma, produsele lactate acide au gustul placut, acrisor si racoritor, deosebit de
apreciat de consumatori. in afara de acestea, la chefir se mai constata prezenta unor
bule fine de gaze si un gust putin intepator, caracteristic, datorat unui proces slab
de fermentatie alcoolica, produs de drojdiile din cultura utilizata.

Produsele lactate acide au o valoare aimentara ridicata, continadnd toate
substantele nutritive ale laptelui din care au fost fabricate si, in plus, mai prezinta
avantgjul, deosebit de important din punct de vedere economic, ca se conserva un
timp ma indelungat decat laptele de consum. Un alt element important ce
determina valoarea nutritiva ridicata a acestor produse, il constituie faptul ca
substantele proteice continute sufera unele treansformari, fiind descompuse in
substante mai simple, usor de digerat si asimilat de organism. De asemenea,
datorita continutului ridicat de acid lactic precum si a prezentei In numar foarte
mare a bacteriilor lactice selectionate, prin consumul de produse lactate acide se
impiedica dezvoltarea in intestinele omului a microflorei daunatoare si de
putrefactie, contribuind prin aceasta la prevenirea unor imbolnaviri. Mai trebuie
mentionat ca bacteriile lactice au o actiune antimicrobiana asupra unor specii de
bacterii patogene, impiedicand dezvoltarea acestora, imprimand astfel produselor
respective proprietati antibiotice remarcabile.

Avandu-se in vedere toate aceste insusiri calitative deosebite, produsele
|actate acide sunt considerate produse dietetice, adevarat "izvor de sanatate", avand
un important rol. curativ, fiind recomandate in tratamentul prin alimentatie a
diferitelor afectiuni, cum sunt bolile gastro-intestinale, ae ficatului, renale,
obezitate, s.a. in aceeasi masura sunt recomandate a fi consumate zilnic de copii,
tineri si persoane 1in varstd, pentru asigurarea unei alimentatii complete
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corespunzatoare nevoilor fiziologice ale organismului i pentru mentinerea starii de
Sanatate.

laurtul. Originar din Asia Mica si Peninsula Balcanica, iaurtul se bucura de
cea mai mare apreciere din partea consumatorilor, fiind produsul lactat acid ce se
fabrica cel mai mult 1n tara noastra, precum si in multe alte tari din intreaga lume,
sub diferite denumiri si fonne de prezentare. Desi era cunoscut din timpuri
stravechi, valoarea deosebita dietetica a acestui produs a fost pusa in evidenta abia
la inceputul sec. XX de catre savantul biolog Metchnikov, care, in urma
cercetarilor efectuate, a atribuit longevitatea unor popoare din zona balcanica,
consumului constant si in cantitati mari a iaurtului.

Din punct de vedere al componentei microbiologice, iaurtul este un produs
rezultat ca urmare a fermentatiei lactice produsa de doua bacterii continute in
culturile folosite, respectiv Lactobacillus bulgaricus si Streptococcus thermophilus.

La inceput, iaurtul se obtinea numai din lapte de oaie, dar in prezent acesta
se fabrica cel mai mult din lapte de vacd, in mai multe tipuri ce se deosebesc prin
continutul de grasime si substanta uscata. in ultimii ani productia realizata pe plan
mondial, precum si in tara noastra, a crescut foarte mult ca urmare a perfectionarii
tehnologie de fabricatie, a imbunatatirii conditiilor de ambalare si a diversificarii
formelor de prezentare, precum si a fabriCarii unor noi sortimente (cu diferite
ingrediente si arome). Toate acestea fac produsul mal atractiv, satisfacand
diferitele preferinte ale consumatorilor.

A. Receptia, filtrarea si curatirea laptelui

Laptele de vaca, oaie sau bivolita destinat fabricarii iaurtului este mal intai
receptionat, filtrat si curatit de impuritatile continute, dupa care, in continuare, este
supus prelucrarii, conform schemei tehnologice din figura.

B. Normalizarea laptelui

In functie de tipul produsului fabricat, normalizarea continutului de grasime
al laptelui se face dupa cum urmeaza:

- iaurt slab, din lapte smantanit cu maxim 0,1% grasime;
- iaurt gras, din lapte cu 2,8% grasime;

- iaurt foarte gras, special, din lapte cu 6,0% grasime.
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In afard de aceste sortimente, in standardul produsului se mai prevede un
sortiment de iaurt extra, foarte gras, din lapte cu 4% grasime si 15% substanta
uscatd, ce se obtine prin concentrarea partiala a laptelui, operatiune ce poate fi
facutd doar in fabrici sau sectii dotate cu instalatii de concentrare cu vacuum,
special prevazute in acest scop.

L Receptia si filtrarea laptelui ]

¢ -

[ Normalizarea laptelui —Fﬂ&»
Pasteurizarea laptelui '
Racirea laptelui —l

l Culturi de bacterii
Insamantarca laptelui |<ﬂ——
Ambalarea laptelui —l
L Fermentarea laptelui ]

L Racirea produsului —I
L Depozitarea produsului 1

C. Pasteurizarea laptelui

Pentru fabricarea iaurtului, laptele se pasteurizeaza la temperaturi inalte,
respectiv 85...87°C, cu mentinerea timp de 25...30 min., iar dacad este posibil, se
recomanda ridicarea temperaturii 1a90...95°C si mentinerea timp de 3...5 minute.

Aplicarea acestui regim de pasteurizare se face cu scopul de a distruge toate
formele de microorganisme posibil afi prezente, respectiv a bacteriilor daunatoare
precum si a microflorei banale a laptelui, formatda din bacterii lactice, drojdii si
mucegaiuri, creandu-se astfel conditii favorabile pentru dezvoltarea bacteriilor
lactice selectionate cu care se insdmanteaza laptele. De asemenea, prin incélzirea
laptelui la temperaturi inalte, o parte din substantele proteice continute precipita,
lar fosfatii si citratii solubili devin partial saruri insolubile, ceea ce determind o
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imbunatatire a consistentei produsului prin obtinerea unui coagul mai dens. Din
aceste motive, este foarte important sa se respecte regimul de pasteurizare prevazut
si masurile de igiend necesare, pentru prevenirea contaminarii ulterioare a laptelui
cu diferite alte bacterii.

Pasteurizarea laptelui se face in conditii asemanatoare celor descrise la
fabricarea laptelui de consum, in vane (cu pereti dubli sau canale spirale), in
instalatii cu placi sau printr-o combinatie a acestor utilaje. Pasteurizarea laptelui
mai poate fi facutd si prin recircularea laptelui printr-un schimbator de caldura
racordat la conducta de alimentare cu apa fierbinte si apa de la retea.

D. Racirea laptelui la temperatura de insaméantare

Dupa expirarea timpului de mentinere la temperaturi ridicate (85...87°C sau
90...95°C), in vanele de fermentare sau in rezervorul instalatiei de pasteurizare,
laptele este racit la temperatura de 45...48°C pentru Insamantare cu culturi lactice.
Operatiunea se realizeaza prin introducerea de apd rece de la retea Intre peretii
dubli sau canalele spirale ale vanei, sub o agitare continua a laptelui. Temperatura
|a care se face racirea laptelui, depaseste cu putin temperatura optima de dezvoltare
a micro florel specifice iaurtului - care este de 43...45°C, depasire ce se face cu
scopul de a acoperi pierderile de caldura ce se produc in mod inevitabil in timpul
pream-balarii si a manipuldrii ambalajelor cu laptele insamantat, pana la
introducerea in ter-mostat.

E.Insimintarea laptelui

Pentru fermentarea laptelui si obtinerea produsului cu proprietati specifice,
laptele se insamanteaza cu o cultura liofilizatd de bacterii lactice prin "inoculare
directa" ce are in componentd bacteriile lactice termofile: Streptococcus
termophilus si Lactobacillus delbruekii ssp. bulgaricus. Dozele necesare, care sa
asigure coagularea laptelui in cel mult 3 ore si modul de utilizare sunt aratate in
cap. IV. De asemenea, insdman! area laptelui mai poate fi facutd cu maia de
bacterii lactice selectionate, a carui mod de preparare, cantitatea necesara si modul
de utilizare este aratat in cap. IV.

In timpul adiugarii culturilor si dupd aceea, laptele va fi agitat, pentru a
asigura o repartizare cat mai uniforma a acestora. Un aspect important ce trebuie
avut in vedere la insdman| area laptelui este corelarea cantitdtilor de lapte din vana
Cu capacitatea termostatului, in sensul ca, intreaga cantitate de lapte insamantat si
ambalat, rezultat dintr-o vana, sa intre in totalitate Tn camera termostat existenta.
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De asemeneq, |a stabilirea cantitatilor de lapte ce se insdmanteaza se va tine seama
de capacitatea masinii de ambalare, astfel ca operatiunea sa nu dureze prea mult
(cel mult o ora), intrucat, o duratd prea mare ar putea sa dauneze procesului de
coagulare alaptelui.

E. Ambalarea laptelui insiméantat si etichetarea ambalajelor
L aptele insamantat destinat fabricarii iaurtului, poate fi ambalat in:

» pahare din material plastic, cu capacitatea de 125...500 g, inchise prin
termosudare

» cu capace din folie de aluminiu.

» flacoane din material plastic (PET), inchise cu capac infiletat, avand
capacitatea de

250...1000 g

» galetute din material plastic, inchise cu capac aplicat, sigilat si
prevazute cu maner flexibil avand capacitatea de 1000 g.

Conditiile pe care trebuie sa le indeplineasca ambalajele folosite, sunt, in
general, aceleasi ca si la ambalarea laptelui de consum. De asemenea, se vor
respecta prevederile din Normele igienico-sanitare pentru alimente si Norma
sanitara veterinara, aratate in anexa IV, referitoare la materialele folosite la
confectionarea ambalajelor, precum si conditiile in care se face ambalarea
produsului in sectia de fabricatie.

Operatiunea de ambalare propriu-zisi se face in mod diferit, in functie de
felul ambalgelor si a utilajelor folosite.

F. Fermentarea laptelui

Este una dintre cele ma importante faze a procesului de fabricatie si consta
in crearea conditillor de temperaturda corespunzatoare pentru dezvoltarea
microflorel specificeiaurtului ce produce fermentarea si coagularea laptelui.

In acest scop, navetele cu ambalgje din materia plastic continand laptele
insamantat, sunt introduse In camera de termostatare si stivuite pe mai multe
randuri, unde se mentin pentru fermentare 2,5...3 ore la temperatura de 42...45°C,
timp in care se produce coagularea laptelui. Respectarea acestor parametri este de
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mare importanta, de aceasta depinzand obtinerea unui produs de calitate
corespunzatoare, cu proprietati specifice. Astfel, trebuie avut in vedere cd in cazul
in care temperatura de termostatare este sub cea prevazuta, se favorizeaza in
principal o dezvoltare a streptococilor lactici, obtinandu-se un produs mai aromat
si aciditatea mai redusa. in schimb, daca temperatura de termostatare este mai
ridicata, se favorizeaza mai mult dezvoltarea lactobacililor si in acest caz rezulta un
produs cu aciditatea mal ridicata, avand gustul acru mai pronuntat iar aroma mai
redusa.

Incalzirea aerului in camerele de termostatare poate fi ficuti cu aeroterme
incalzite electric cu apa calda sau abur de joasa presiune, iar reglarea temperaturii
se face automat, de la un tablou de comanda montat pe peretele exterior al
termostatului si care este prevazut cu termometru pentru indicarea temperaturii din
termostat.

Pentru a se asigura 0 incalzire cat mai uniforma a tuturor ambalajelor cu
lapte insamantat, se va efectua o ventilatie permanentd a aerului, iar navetele de
pvc trebuie sa aiba orificii pe toate partile. De asemenea, la stivuirea in camerele de
termostatare navetele sau baxurile formate vor fi asezate pe paleti din material
plastic (sau pe navete goale) si se vor lasa spatii libere de circulatie si control pe
toate partile. Totodata se va evita apropierea prea mult de sursele de incdlzire, ceea
ce ar putea determina o supraincalzire aambalg el or pe anumite portiuni.

O mare importanta o prezinta stabilirea momentului final, cand se apreciaza
ca fermentarea laptelui s-a incheiat, operatiune ce constd in examinarea coagulului
din cateva ambalaje ce se deschid si se inclina intr-o parte. Coagulul trebuie sa fie
compact, bine format, si nu se desprinda de peretii ambalajului si sa nu elimine
zer. Aparitia unui lichid laptos indicd o fermentatie incompleta, iar eliminarea de
zer arata ca momentul optim al fermentarii a fost depasit. Stabilirea momentului in
care fermentarea laptelui s-a incheiat se poate face si pe baza de analiza de
laborator prin determinarea aciditatii, care in mod normal trebuie sa fie cuprinsa
intre 80...90T.

G.Racirea produsului

Dupa terminarea termostatarii, se procedeaza la racirea produsului,
operatiune ce se face in doud faze:

- Preracirea pana la temperatura de 18...20°C este indicat sd se realizeze
chiar in camera de termostatare, prin intreruperea agentului de 1incalzire si
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ventilarea aerului. Aceasta operatiune are rolul de a intari coagulul, prevenindu-se
astfel unele defecte privind consistenta produsului ce s-ar putea datora manipularii
Ccu ocaziaintroducerii in camera frigorifica.

- Racirea la temperatura de 3...4°C ce se realizeaza de regula in camere
frigorifice. Ca urmare, iaurtul sufera un proces de maturare fizica, coagulul
devenind mai compact, aroma se accentueaza, iar gustul este placut.

La sectiile de capacitate mica, ce realizeaza zilnic, Intr-un singur ciclu o
productie de iaurt mai redusa, este deosebit de utila folosirea unor camere de

ege v,

racire la temperaturile necesare, fn acest caz, in aceeasi incapere se realizeaza
termostatarea, preracirea si racirea profunda a produsului.

|. Depozitar ea produsului

laurtul se depoziteaza la temperatura de 4...8°C in camere frigorifice curate,
dezinfectate si lipsite de mirosuri straine. De asemenea, la depozitarea iaurtului se
vor respecta conditiile prevazute de Normele de igiena si Norma sanitara veterinara
aratate in anexa VI.

Caracteristicile calitative optime ale iaurtului se obtin dupa 10... 12 ore de
mentinere la temperatura de depozitare, motiv pentru care, nu este indicatd livrarea
inaintea expirarii acestei perioade de pastrare.

Conditiile tehnice de calitate

Proprietatile organoleptice, fizico-chimice si microbiologice, pe care trebuie
sd le indeplineasca iaurtul, sunt urmatoarele:

a) Proprietati organoleptice (STAS 3665-1999)*

-Aspectul si consistenta: coagul consistent, cremos, fara bule de gaz; la
rupere aspect portelanos; se admite eliminare de zer; la sortimentele gras si slab,
consistenta coagulu-lui este potrivita (mai slaba).

- Culoare; dba de lapte sau cu nuanta slab galbuie.

- Miros si gust: specific deiaurt, placut, acrisor; nu se admite gust sau miros
strain (amar, ranced, de mucegai etc).
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Proprietiti fizice si chimice (STAS 3665-1999)*

Parametrii Tipul

de iaurt

Foarte gras Gras Slab
Grasime, % min. 6 2,8 ]
Substantd uscatd, % min. 14,5 11,3 8.5
Aciditatea, in grade 75...145 75.....140
Thorner
Substante proteice, % min. |3,2 3,2 3,2
Temperatura de livrare, °C, |8 8 8
mMax.
Zer, % Max. 3 5 5

Defectele iaurtului
Principalele defecte ale iaurtului, precum si cauzele acestora sunt
ar atate in tabelul

Defectul Cauzele aparitiei

a) Defecte privind proprietatile organoleptice

Coagul cu consistenta moale |- Materie prima necorespunzitoare din punct de vedere j
calitativ cu un continut redus de substante proteice.

- Termostatarea laptelui insimintat la temperatura prea
scazuta sau o durata insuficienta.

- Utilizarea unor culturi cu activitate redusa sau dozajul prea
mic

- Modificarea raportului dintre streptococi si bacili cu
predominarea streptococilor, ca urmare a temperaturilor prea
scizute la termostatare sau a calititii culturilor.

Coagul cu consistentii|- Folosirea la insiméintarea laptelui a unor culturi degenerate

viscoasa, filanta (expirate, necor espunzitoare)
- Infectarea laptelui cu bacterii daunatoare, nespecifice
iaurtului
Coagul spongios, buretos, cu|- Infectarea laptelui cu bacterii din grupa coli aerogenes sau cu
numer oase bule de gaz drojdii.

- Pasteurizarea insuficienta a laptelui.
- Spilarea si dezinfectarea necorespunzatoare a utilajelor
folosite la insiméntarea si ambalarea laptelui.

Defectul Cauzele aparitiei
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Gust acru pronuntat de

suprafer mentat

- Depasirea temperaturii si a duratei de termostatare.

- Racirea insuficientd sau prea lentd a produsului dupia
termostatare.

- Folosirea unei cantititi prea mari de culturi la insaméantarea
laptelui.

- Pastrarea timp indelungat, peste termenul de valabilitate a
produsului sau in conditii necorespunzatoare de temperatura.

Gust fad, fara aroma

- Utilizarea unor culturi
predomini bacilii lactici.

- Temperatura de ter mostatare prearidicata.

- Modificarea raportului dintre streptococi si bacilii lactici, prin
favorizarea dezvoltarii mai mult a lactobacililor.

nespecifice iaurtului, in care

b) Defecte privind proprietitile fizice si chimice

Aciditatea depasita,
peste limita maxim admisa

- Aceleasi cauze ca si la produsul cu gust acru pronuntat, de
suprafer mentat.

Separarea  de
proportie  ce
procentul admis

zer in
depaseste

- Depasirea duratei de termostatare.

- Practicarea unor temperaturi prearidicate la termostatare

- Agitarea sau zdruncinarea produsului imediat dupa
fermentare, fara o prericire corespunzatoare.
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1. Receptia smantanii

Materia prima pentru fabricarea untului este smantana rezultata la degresarea
laptelui 1n sectia proprie de fabricatie. Indiferent de sursa de unde provine,
Smantana este mai Intai receptionatd, operatiune ce se realizeaza in doua faze:
receptia calitativa si receptia cantitativa.

Recepria calitativa consta in determinarea parametrilor calitativi prevazuti,
care, in principal, sunt proprietatile organoleptice si fizico-chimice, iar
conditiile pe care trebuie sa le indeplineasca smantana materie prima sunt redate in
tabelul de mai jos:

Parametri | Condi (i de admisibilitate

Proprietal i organoleptice

Aspect []1| Masia omogena, fluida, fard aglomerari de grasime sau

consisten(]a substanile proteice. Nu se admite consisten(]a filantd sau
mucilaginoasa

Culoare Alb laptos pana la galbui, uniforma in toata masa

Gust [ /i miros Gust dulceag cu aroma specifica de smantana, proaspata fara
gust sau miros strain

Temperatura Maxim 20 °C

Grasimea 30-40 %

Aciditatea 20-23°T

Proprietatile organoleptice se verificad, de reguld, la smantana aflatd in
ambalgje, vane sau bazine, iar pentru determinarea proprietatilor fizico-chimice, se
recolteaza probe medii ce se examineaza in laboratorul sectiei.

Recepria cantitativa constda in cantarirea smantanii aflatd in bidoane, iar
cantitatea constatata se exprima in kg si se inscrie in borderourile de receptie si
rapoartele de fabricatie

2. Nor malizar ea smantanii

Aceasta operatiune se impune ca o cerintd de ordin tehnologic, pentru
asigurarea realizarii in bune conditii a procesului de batere si a alegerii boabelor de
unt. Continutul optim de grasime este de 30...35%, iar in situatia in care este mai
mare, este indicat sa se faca normalizarea , pentru incadrarea in limitele prevazute.
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Reducerea continutului de grasime se face prin adaugarea de lapte proaspat,
Integral sau smantanit, avand aciditatea maxima de 20°T, iar cantitatea se stabileste
pe baza formulelor de calcul aratate la fabricarea smantanii pentru alimentatie.

3. Pasteurizar ea smantanii

Scopul pasteurizarii, metodele folosite si efectele pe care le are pasteurizarea
asupra componentilor smantanii sunt ardtate la fabricarea smantanii pentru
alimentatie si care sunt valabile in totalitate si la pasteurizarea smantanii pentru
fabricarea untului. In afard de acestea, mai trebuie adaugat ca, urmare a distrugerii
prin pasteurizare a microorganismelor continute se creeaza conditii favorabile
pentru realizarea unui proces dirijat de maturare a Smantanii, prin insamantarea cu
culturi de bacterii lactice selectionate, ceea ce asigurd obtinerea produsului cu
caracteristici calitative foarte bune.

Pasteurizarea Smantanii se face in aceleasi conditii cum sunt cele descrise la
fabricarea smantanii pentru alimentatie, in instalatii cu placi prevazute cu
dezodorizor, la temperatura de 90...95°C, timp de 20...30 sec. sau in vane cu pereti
dubli sau cu canale spirale (fig. 12) la aceeasi temperatura, dar timpul de mentinere
fiind de cel mult 1 min. Dupa cum s-a aratat, in situatia in care cantitatile zilnice de
smantana sunt reduse (200...300 kg), nu se justifica utilizarea instalatiilor cu placi,
in locul acestora recomandandu-se utilizarea, cu rezultate bune, a vanelor cu pereti
dubli.

4. Racirea smantanii

Dupa pasteurizare, smantana trebuie racita si adusa la temperatura necesara
prelucrarii in continuare, precum si pentru a se preveni aparitia in unt a unor
defecte (seos, uleios) datorita mentinerii prea indelungate sub actiunea
temperaturilor ridicate. Daca pentru pasteurizare sunt utilizate instalatii cu placi,
atunci racirea se face prin trecerea smantanii prin sectorul de preracire cu apa de la
retea si, in continuare, prin sectorul de racire mai avansata cu apa de gheata, dupa
care este trecuta in vana de maturare. in schimb, daca pasteurizarea se face in vane,
atunci, imediat dupa incheierea operalliunii de incalzire, se efectueaza racirea in
acelasi vana, la temperatura de maturare fizica, prin introducerea intre peretii dubli
al vand, lainceput apa de la retea, apoi apa de gheata.

5. Maturareafizica a smantanii
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Scopul maturarii fizice este solidificarea intr-O proportie cat mai mare a
globulelor de grasime, respectiv, trecerea acestora din starea lichida in care se afla
dupa pasteurizare, in starea solida, necesara pentru o buna prelucrare in unt. Ca
urmare, globulele de grasime capata o anumita elasticitate si o consistentd mai tare
si, totodata, se produce o modificare a starii coloidale a substantelor proteice
continute. Toate aceste modificari favorizeazd unirea globulelor de grasime in
procesul de batere a smantanii, determina o reducere a pierderilor de grasime si
asigura obtinerea untului cu consistenta corespunzatoare.

In vederea maturdrii fizice, smantand este riciti la temperaturi scazute,
cuprinse in mod normal intre 4...6°C si este mentinuta la aceasta temperatura timp
de 2...6 ore. intrucat procesul de solidificare a grasimii este influentat de factorii de
mediu si de alimentatia animalelor, regimul de maturare fizica va fi diferentiat, n
functie de anotimp, durata acestuia fiind, in general, mai redusa in timpul iernii si
mai mare vara.

De asemenea, durata procesului de maturare fizica a smantanii depinde de
temperatura la care se face, in sensul ca, prin practicarea unor temperaturi mai
scizute, durata se reduce corespunzator, iar in cazul in care temperaturile sunt mai
ridicate, este necesara o durata de timp mai indelungata, asa dupa cum rezulta din
tabelul urmator. Practica de productie a confirmat cad o duratd mai mare de
maturare este mai putin eficienta decat utilizarea unor temperaturi mai reduse.
Astfel, a rezultat ca scaderea temperaturii cu 1...2°C produce acelasi efect ca si
prelungirea duratei de maturare cu ma multe ore, facuta la temperaturi mai
ridicate.

Temperatura de racire Durata maturarii
larna Vara
05...1,5°C Pani la 1 ord Pani la 1 ord
20...4,0°C Minimum 1 ora Minimum 3 ore
5,0....6,0°C Minimum 4 ore Minimum 6 ore

In cazul in care maturarea fizici a smantanii este insuficient realizata, intr-0
durata de timp prea scurta, la temperaturi prea ridicate, untul ce se va obtine va fi
mai moale si seos, iar in timpul baterii se produc pierderi mari de grasime in zara.
Dar, in acelasi timp, nici maturarea excesiva, adica racirea smantanii la temperaturi
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prea scazute, nu duce intotdeauna la rezultate satisfacatoare, intrucat procesul de
batere se prelungeste prea mult, iar produsul obtinut poate prezenta unele defecte
de structura si consistenta (sfaramicios, consistenta grosiera).

La efectuarea maturarii fizice trebuie avut 1n vedere ca datorita
necesitand o perioada de timp mai mare, motiv pentru care trebuie sa fie agitata in
tot timpul racirii, iar agentul de racire utilizat va avea temperatura cat mai scazuta
(O... 1°C). Ideal este ca racirea sa se faca cat mai rapid, pentru a stimula
cristalizarea globulelor de grasime, operatiune care, odata inceputa, continua, chiar
daca temperatura mai creste intr-0 anumita masura.

6.M atur ar ea biochimica sau fermentarea smantanii

Este o operatiune deosebit de importanta in procesul de fabricare a untului si
constd in fermentarea dirijatd a smantanii, datoritd insdmantarii cu culturi de
bacterii lactice selectionate, avand ca urmare cresterea aciditdtii, precum si
formarea unor substante aromatizante ce produc gustul si aroma specifice
produsului (diacetil, acetoina). in afara de aceasta, fermentarea smantanii mai are si
alte efecte favorabile prin faptul ca smantana devine corespunzatoare pentru a fi
supusd baterii, durata baterii se reduce in mod semnificativ, ceea cel determina
cresterea productivitdtii, iar untul rezultat are o conservabilitate mai mare.

In primafazi a procesului de maturare biochimici a smantanii, se produce o
dezvoltare intensa a bacteriilor lactice acidifiante si deci o crestere a aciditatii,
dupa care urmeaza o faza de fermentare mai redusa, in care are loc formarea
substantelor ce produc gustul si aroma produsului. in aceste conditii, procesul de
fermentare trebuie astfel condus, incat sa se realizeze aciditatea optima necesara
baterii smantanii si, in acelasi timpi sa fie stimulata cat mai mult formarea
substantelor aromatizante.

In functie de capacitatea de productie a sectiei, conditiile de lucru, precum si
de calitatea smantanii ce se prelucreaza, fermentarea smantanii poate fi facuta dupa
mai multe scheme tehnologice, dintre care, se mentioneaza: fermentarea la cald, de
lunga durata [ i fermentarea la rece, de scurta durata.

Intrucat fermentarea de scurti duratd necesiti cantititi mari de maiele
preparate cu culturi de bacterii lactice selectionate, ce nu pot fi asigurate
intotdeauna, procedeul cel mai frecvent utilizat este cel de fermentare de lunga
duratd. Acest procedeu prezintd avantajul ca asigurda obtinerea untului cu
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proprietati organoleptice si conservabilitate foarte buna, iar pe de alta parte,
datoritd dezvoltarii intense si rapide a bacteriilor lactice in timpul fermentarii, se
impiedica dezvoltarea unei micro flore daundtoare. Procedeul are si unele
dezavantgje, prin faptul ca ciclul de productie este ceva-mai lung si necesita mo-
dificarea in mod repetat a temperaturii, ceea ce presupune consumuri suplimentare
de energie.

Pentru realizarea maturarii biochimice de lunga durata, smantana din vana se
incdlzeste la o temperatura cuprinsa intre 15...20°C, dupd care se Insamanteaza cu
o cultura liofilizata cu inoculare directa sau maia preparata, ce contine bacterii
selectionate de tipul mezofil, acidifiante si aromatizante ce se utilizeaza la
fermentarea smantanii pentru alimental Jie. Pentru repartizarea cat mai uniforma a
culturilor in toata masa, smantana se amesteca cu agitatorul prevazut, dupa care se
lasa la fermentare max. 12 ore, timpul optim fiind considerat 8... 10 ore. Rezultate
bune se obtin daca regimul termic al maturarii biochimice este diferentiat in functie
de anotimp, fiind recomandat ca vara s se practice temperaturi mai scazute de
15...17°C, iar 1arna mai ridicate, de 18...20°C.

In toate situatiile, se impune si se facd corelarea cantititilor de culturi de
bacterii lactice adaugate, cu temperatura aplicata si durata de maturare, pentru ca
aceastd operatiune sd se realizeze cu cele mai bune rezultate. Astfel, pentru
obtinerea untului cu gustul si aroma caracteristica, bine pronuntatd, cu proprietati
bacteriol ogice corespunzatoare si cu o rezistenta mare la pastrare, este necesar ca la
sfarsitul maturarii biochimice aciditatea smantanii sa ajungd la maxim 50°T,
limitele optime pentru smantana cu 35...40% grasime fiind de 40...45T. in mod
normal, se considera ca in timpul fermentarii smantanii, trebuie sa se realizeze o
crestere a aciditatii de cca. 20°T.

Cresterea aciditatii smantanii peste limita maxim prevazuta, datorita
suprafermentarii, trebuie prevenitd, deoarece aceasta determind aparitia in unt a
unor defecte, cum este gustul de ulei sau metalic . In acelasi timp, insd, si
fermentarea insuficienta a smantanii are efecte nefavorabile, prin aceea ca untul
obtinut are gustul si aroma prea putin exprimata si totodata permite dezvoltarea
micro florel daunatoare calitatii.

Dupa obtinerea aciditatii necesare, procesul de fermentare se intrerupe, prin
racirea smantanii la o temperatura cat mai apropiata de temperatura de batere, care
variaza in functie de anotimp, fiind cuprinsa vara intre 8...10°C, iar iarna intre
10...14°C. Trebuie avut in vedere ca intre momentul in care se incepe racirea si
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pana cand se ajunge la temperatura de batere, trece un anumit timp, in care
aciditatea continua sa creasca si, din aceasta cauza, este necesar ca Inceperea racirii
Sd se facd Tnainte ca aciditatea smantanii sd ajunga la valoarea maxima. Racirea
lentd si mentinerea smantanii la temperaturi mai scazute Inaintea baterii este
recomandata deoarece favorizeaza dezvoltarea bacteriilor.

7. Bater ea smantanii

Datorita actiunii mecanice, in timpul invartirii putineiului se produce o
inglobare masiva de aer, care poate ajunge pana la 90% din volumul total, care
apoi scade treptat. Bulele de aer antreneaza pe suprafata lor globulele de grasime si
prin ciocnirea acestora se deformeaza, distrugandu-se invelisul protector. in faza
urmatoare, globulele de grasime eliberate se apropie tot mai mult si se
aglomereaza, formand mici gramajoare, iar prin unirea acestora rezulta boabele de
unt, din care, prin malaxare se obtine untul.

Potrivit unor explicatii mai recente formarea untului prin procedeul
aglomerarii (baterii), se petrece 1n trei etape. La inceput, se produce o solidificare a
zonei periferice a globulelor de grasime, dupa care, acestea - in urma socurilor
repetate, sunt supuse unel contractii avand ca urmare eliberarea grasimii lichide,
lar, in final, atunci cand continutul de substanta grasa lichida in raport cu substanta
solida este destul de ridicat, se produce sudarea (contopirea) globulelor de grasime
prin malaxare, obtinandu-se untul.

Odata cu alegerea boabelor de unt in putinei rezulta un lichid laptos, de
culoare alba, numita zara, ce are in medie 91% apa si 9% substanta uscata (formata
din grasime 0,4%, proteine 3,4%, lactoza 4,6% si saruri minerale 0,7%), care se
evacueaza din putinei cu o pompa centrifugald si se trimite 1n rezervorul de
depozitare.

Factorii ce influenteaza baterea sméntanii si alegerea boabelor de unt

Principalii factori care influenteaza procesul de batere a smantanii si
alegerea boabelor de unt sunt: continutul de grasime al smantanii, stadiul maturarii
(fizice si biochimice), temperatura de batere, gradul de umplere a putineiului,
viteza de rotire a putineiului si durata baterii.

a) Continutul de grasime a Smantanii trebuie sa fie, In mod normal, cuprins
intre 30...35%.
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Continutul de grdsime mai mare reduce durata baterii dar are si un efect
nefavorabil deoarece determina cresterea pierderilor de grasime in zara, iar untul
obtinut are un continut mai redus de apa.

Continutul de grasime mai mic determind cresterea duratei de batere, iar
untul obtinut are un continut mai redus de apd. Pentru realizarea unor durate
normale de batere, in cazul in care smantana are abateri mari privind continutul de
grasime, se impune modificarea temperaturii de batere.

b) Maturarea fizica va fi in mod obligatoriu facutd corespunzator, prin
mentinerea smantanii la temperatura de 4...6°C timp de 2...6 ore.

Dacd smantand este insuficient maturata fizic, untul obtinut are consistenta
prea moale si se produc pierderi prea mari de grasime in zard, peste continutul
admis de 0,3%.Maturarea fizica excesiva determina prelungirea procesului de
batere, iar untul rezultat poate prezenta unele defecte de structura si consistenta
(sfaramicios, consistentd grosiera).Pentru prevenirea acestor defecte, se impune
modificarea temperaturii de batere, in sensul ca aceasta sa fie redusa in cazul unei
maturari fizice insuficiente sau sa fie crescutd daca maturarea fizicai a fost
excesiva.

Maturarea biochimica a smantanii trebuie sa asigure aciditatea optima de
50...60T.In situatia in care aciditatea este mai redusi, se mareste durata baterii si
cresc pierderile de grasime in zara, iar untul obtinut este lipSit de aroma sau are
aroma putin exprimata.

c) Temperatura de batere, in conditii normale, variaza in functie de
anotimp, fiind de 10,..12°C, cel mult 14°C, iarna si 8...10°C vara. La stabilirea
acesteia, trebuie sa se tina seama de ceilalti factori ce conditioneaza baterea, cum
sunt continutul de grasime al smanténii, gradul de maturare s.a.

Prin ridicarea temperaturii de batere, durata procesului scade, dar cresc
pierderile de grasime in zara, iar untul obtinut are consistentd prea moale si un
continut mai mare de apa.

La temperaturi mal scazute, procesul de batere se prelungeste, boabele de
unt obtinute au consistenta mai tare si, din aceastd cauza, malaxarea se face mai
greu, iar continutul de apa al untului este mai redus.
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d) Gradul de umplere normala a putineiului este de 40% din capacitate,
limitele admise fiind cuprinse intre 35...50%, in functie de continutul de grasime al
Smantanii.

Introducerea unel cantitati prea mari de smantana, peste 50% din capacitatea
putinelului, determina producerea unei cantitati mari de spuma, ce ingreuneaza
baterea, prelungind durata acesteia si se produce o crestere a pierderilor de grasime
in zard. De asemenea, umplerea excesivda a putineiului face ca malaxarea sa se
realizeze cu dificultate, untul rezultat avand consistenta necorespunzatoare si apa
continuta repartizatd neuniform.

Introducerea unel cantitati prea mici de smantana, sub 35% din capacitate,
determina scurtarea duratei de batere, dar cresc pierderile de grasime in zara, iar
malaxarea untului se face mai greu si incomplet.

€) Viteza de rotatie a putineiului este stabilita de catre firma furnizoare a
utilgjului si difera in functie de capacitate. La putinei ele avand capacitatea mai
redusa, de pana la 300 I, viteza de rotire in timpul baterii variaza intre 20. ..30
rot./min.

O viteza de rotatie mai mare determina reducerea duratei de batere, dar si o
crestere a pierderilor de grasime in zard.Rotirea putineiului cu o vitezd mai mica
prelungeste durata baterii.

f) Durata baterii in conditii normale este de 40...45 min., fiind influentata
de factorii aratati mai inainte.

Este foarte important ca durata procesului de batere si se incadreze in
limitele de timp prevazute, intrucat aceasta influenteaza in mod direct pierderile de
grasime 1n zara. Astfel, asa dupa cum s-a aratat, cu cat durata procesului de batere
va fi ma lunga, cu atat continutul de grasime al zarei va fi mai mare, iar daca
durata este mai redusa, atunci pierderile vor fi mai mici.

Mai trebuie aratat, ca o duratd normala de batere indicd, in general, Ca toti
parametrii ce contribuie la procesul de batere au fost stabiliti in mod corespunzator,
fiind astfel asigurate conditiile optime pentru obtinerea unui produs de calitate si
Cu pierderi minime.

Baterea smdntdnii in putineu
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In sectiile de capacitate mici baterea smantanii se face in putineie metalice
Cu capacitatea de pana la 300 1 , confectionate din tabla de otel inoxidabil, care au
in interior suprafata poroasa, ce permite retinerea picaturilor de apa si impiedica
aderarea untului in timpul malaxarii. Au forma cilindrica si sunt prevazute in
interior cu sicane simple (palete) sudate intr-O anumita pozitie, care favorizeaza
baterea smantanii. Pe partea cilindrica, putineiul are o usd pentru evacuarea
untului, ce este prevazuta cu garnitura din cauciuc si sistem etans de inchidere. De
asemenea, mai este prevazut cu un robinet pentru evacuarea zarei, ventil pentru
evacuarea gazelor si cu vizor pentru urmarirea procesului de batere.

Inaintea inceperii utilizrii pentru baterea smantanii, putineiul trebuie s fie
pregatit, operatiune ce consta dintr-0 clatire cu apa, cu scopul de a se indeparta
eventualele resturi de substante folosite la spalarea si dezinfectarea putineiului sau
a unor impuritati ce ar fi putut sa se depuna pe peretii interiori. De asemenea, se
asigura racirea peretilor putineiului, la 0 temperatura cat mai apropiata temperaturii
de batere a smantanii. Pentru aceasta, se introduce in putinei 5... 10% din
capacitate apa potabila racita la o temperatura cat mai scazuta, apoi usa se inchide
si se roteste putineiul cu o vitezd redusa (vitezd de malaxare) timp de 3...5 min.,
dupa care se goleste de apa si se lasa sa se scurga cat mai bine.

In putineiul astfel pregitit se introduce , din vana de fermentare, smantana
destinata prelucrarii, ce se strecoara printr-un strat dublu de tifon, fixat la capatul
conductel de aimentare. Gradul de umplere a putineiului vafi, in medie, de 40%
din capacitate, fiind posibil si varieze intre 30...50%, in functie de continutul de
grasime al smantanii. Se inchide apoi usa putineiului, cat mai etans, si se pune in
functiune, cu viteza de rotatie pentru batere. in primele 3..5 min, putineiul se
opreste de 2...3 ori, pentru evacuarea gazelor degajate din smantana, prin
deschiderea ventilului prevazut in acest scop, evitandu-se astfel formarea de
suprapresiune, care ar putea face sa cedeze garniturile de etansare ale usii, dupa
care se pune din nou in functiune, pentru efectuarea baterii cu viteza de 20...30
rot./min.

In continuare se urmireste procesul de batere, prin vizorul lateral al
putinglului. la inceput sticla vizorului este acoperita de un strat albicios de
smantand, dupa care, spre sfarsitul baterii incep sa apara portiuni transparente, ce
indica inceputul formarii boabelor de unt si a separarii zarei sub forma unui lichid
ce spala tot mai mult vizorul, pana ce acesta devine limpede. Baterea mai continua
timp de cca. 5... 10 min., pana cand boabele de unt apar clar prin vizor, cu conturul
bine format, cat mai uniforme, avand dimensiunea de 2...3 mm, moment in care se
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considera ca s-aincheiat procesul de batere a smantanii si alegerea boabelor de unt.
Un indiciu important privind stadiul procesului de batere ni-1 ofera si zgomotul pe
careil face putineiul. Astfel, In mod normal, in timpul rotirii putineiului se produce
un zgomot uniform, caracteristic, iar in momentul in care incepe alegerea boabelor
de unt si baterea se apropie de sfarsit, zgomotul devine sacadat, cu o amplitudine
periodica, determinat de cdderea masei boabelor de unt antrenate de peretii
putineiului.

In conditii normale, baterea smantanii si alegerea boabelor de unt dureazi
40. .45 min. Daca putineiul este oprit mai devreme, boabele de unt vor fi mai mici
(1...2 mm), pierderile de grasime in zara mai mari, zara si proteinele precipitate se
vor elimina mai greu, fiind retinute mai mult intre boabele de unt, ceea ce va
necesita 0 spalare mai intensa, dar, in final, untul obtinut va avea o conservabilitate
mai mare. in cazul in care oprirea putineiului se face mai tarziu, boabele de unt
rezultate vor fi mai mari (pana la 4 mm), vor forma aglomerari care contin mai
multa zara, iar untul obtinut va avea un continut mai mare de apa si o
conservabilitate redusi, nefiind indicat a se depozita mai mult timp.

Dupa terminarea baterii, putineiul este oprit, se deschide usa laterala si se
lasa in repaus cateva minute pentru a permite boabelor de unt sa se ridice la
suprafata, separandu-se de zara formata. Se deschide apoi cu atentie robinetul
pentru evacuarea zarei, care trece mai intai printr-un filtru, avand rolul de a retine
boabele de unt antrenate, dupa care ajunge intr-un mic bazin metalic, fixat sub
putinel, de unde este evacuata cu o pompa centrifugala si trimisa in rezervorul de
stocare. Continutul de grasime al zarei nu va depasi 0,3%.

Daca baterea smantanii s-a facut in mod corespunzitor, cu respectarea
tuturor parametrilor aratati, atunci sunt asigurate toate conditiile ca dupa
prelucrarea boabelor de unt (spalare si malaxare) sa se obtina un produs de calitate
si cu o buna conservabilitate.

8. Spalarea boabelor de unt

Scopul principa al spalarii este eliminarea cat mai complecta a resturilor de
Zzara ce au mai ramas pe suprafata si in interiorul boabelor de unt. Datorita
continutului de substante proteice, lactoza, acid lactic si diferite Saruri minerale,
resturile de zara reprezintda un mediu deosebit de favorabil pentru inmultirea
microorganismelor, motiv pentru care, prin Spalare, se urmareste eliminarea cat
mai complecta a acestora si inlocuirea cu apa curata, care, fiind un mediu mai putin
prielnic pentru dezvoltarea microorganismelor, previne aparitia unor defecte si
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asigura totodata o conservabilitate mai mare a untului fabricat, in afara de aceasta,
prin reglarea in mod corespunzator a temperaturii apei folosite la spalare, se poate
asigura imbunatatirea consistentei untului, iar in cazul in care se prelucreaza, in
mod accidental, smantana cu unele defecte de gust, acestea sunt indepartate, in
mare masura, printr-o spalare mai eficienta.

Pentru spalarea boabelor de unt se inchide robinetul prin care s-a evacuat
zara, apoi, in putinei se introduce apa necesara, reprezentand cca. 50...60% fata de
cantitatea de smantana folosita pentru batere. Se inchide usa putineiului, apoi se
pune in functiune si se roteste de 6...7 ori, cu vitezd redusa (viteza de malaxare),
dupa care se opreste si se evacueaza apa, apoi, operatiunea se repeta in acelasi mod
pentru spalarea urmatoare. in mod normal se considera ca sunt suficiente doar doua
spalari, cu conditia ca apa evacuatd dupa spdlarea a doua si fie limpede, acesta
fiind un indiciu ca resturile de zara au fost indepartate in totalitate. in caz contrar se
mai face 0 spalare de scurta durata.

O importanta foarte mare o are temperatura apei de spalare. Astfel, daca
procesul de batere a decurs normal si consistenta boabelor de unt este
corespunzatoare, atunci temperatura apei la prima spalare va fi egala cu
temperatura pe care a avut-o smantana la batere, care asa dupa cum s-a aratat
variaza in functie de anotimp, fiind cuprinsa intre 8...10°C vara si 10...12°C, cel
mult 14°C iarna. La urmatoarele spalari temperatura apei va fi cu 1 ...2°C mai
redusi fati de cea avuti la prima sau a doua spalare. In cazul in care boabele de unt
au o consistenta prea moale, fenomen ce se poate constata mai ales in perioadele
calduroase, temperatura apei la prima spalare va fi cu 1..2°C inferioara
temperaturii la care s-a facut baterea, iar inaintea punerii in functiune a putineiului
selasa cea. 51 min. in repaus pentru ca boabele de unt sa stea in contact cu apa de
spalare, pentru o racire mai bund a acestora. Daca boabele au consistenta mai tare
(in timpul iernii), temperatura apei de spalare va fi cu 1...2°C (uneori chiar 3...4°C)
mai mare decat temperatura la care s-a facut baterea smantanii. Trebuie, insa,
prevenita practicarea unor temperaturi cu abateri prea mari fatd de limitele
prevazute, intrucat aceasta conduce la obtinerea untului cu un continut de apa si o
consistenta necorespunzatoare. Astfel, daca temperatura este prea ridicata (peste
14°C), consistenta untului va fi mai moale si cu o inglobare prea mare de apa, iar
daca temperatura este prea scazuta (sub 5°C), se determina o eliminare excesiva a
apel in timpul malaxarii, este necesara o duratd mai mare de prelucrare, iar
consistenta untului va fi preatare si sfaramicioasa.
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9.Malaxar ea untului

Malaxarea sau framantarea untului reprezinta faza finald a procesului de
fabricarea a acestui produs, prin care se urmareste unirea boabelor de unt intr-0
masa continua, compacta si, totodata, indepartarea apel de prisos sau inglobarea de
apa in caz de nevoie. Este deosebit de important ca prin malaxare sd se realizeze o
dispersare a apel continute sub forma de picaturi cat mai fine, uniform repartizate
in toatd masa, de aceasta depinzdnd in cea mai mare masurd conservabilitatea
untului fabricat.

Malaxarea untului se face in putineiele metalice ce au fost utilizate pentru
baterea smantanii si care nu au valturi, fiind prevadzute in interior doar cu sicane
(palete fixe), care au rolul ca in timpul rotirii sa preia, la inceput, boabele de unt
rezultate la baterea smantanii, apoi masa de unt formata, pe care o ridica pana la
partea superioara, de unde cade in jos, cu fortd. Datorita socului puternic, se
produce malaxarea untului, pana la obtinerea unei consistente corespunzatoare si
dispersarea picaturilor mari de apa, in picaturi fine, uniform repartizate.

Procesul de malaxare se desfasoara in felul urmator: imediat dupa scurgerea
completa a apei de spalare, se Inchide usa putineiului, apoi se pune in functiune
rotindu-se cu viteza redusi, de 8... 10 rot./min. In prima fazi are loc aglomerarea
boabelor de unt intr-o masa compacta si eliminarea apei libere aflata intre boabele
de unt si pe suprafata acestora, dupa care incepe malaxarea propriu zisa, in care se
produce unirea (sudarea) boabelor de unt intr-o masa uniforma si inglobarea apei
necesare. Pentru a se preveni cresterea prea mare a continutului de apa, putineiul se
opreste de mai multe ori cu usa intredeschisa in pozitia de jos, pentru a permite
eliminarea excesului de apa.

Procesul de malaxare dureaza 20...30 min. si se ¢ onsidera incheiat atunci
cand peretii interiori ai putineiului sunt uscati, fara picaturi vizibile de apad si
continutul de umiditate al untului obtinut se incadreaza in limitele prevazute de
standard, iar apa este corespunzator repartizata. Aprecierea cat mai corecta a
acestui moment deosebit de important depinde, in cea mai mare masura, de
cunostintele si experienta practicd a maistrului untar. Se recolteaza apoi proba din
unt pentru determinarea in laborator a continutului de apa, iar pentru verificarea
modului de repartizare a apei se face, pe loc, o proba practica, folosind o lopatica
CU care Se gpasa si se executa o miscare de translatie pe suprafata untului. In cazul
in care apar picaturi de apd rare si mici, inseamnd cd repartizarea apei este
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corespunzatoare, iar daca picaturile sunt mari si dese, malaxarea mai trebuie
continuata. Pentru stabilirea mai precisa a repartizarii apei in unt, se poate face
determinarea in laborator, prin metoda cu hartie indicatoare.

10. Ambalarea untului si etichetarea ambalajelor

Dupa malaxare, untul este trecut la ambalare, iar de felul in care se executa
aceastd operatiune depinde, Tn mare masurd, mentinerea calitdtii, asigurarea
conservabilitatii si modul de prezentare a produsului la consumator.

Forma ambalagelor si cantitatea continuta difera in functie de destinatia pe
care urmeaza sa o aiba untul si din acest punct de vedere pot fi impartite in doud
categorii: ambalgje mari si ambalaje mici. Prin ambalaje mari se inteleg, in general,
cutiile de carton captusite cu hartie de pergament, ce contin 25 kg unt, ce este
destinat depozitarii pe o perioada mai indelungata sau care se livreaza ca atare unor
societati, cum sunt, spre exemplu, fabricile de ciocolata. Ambalajele mici constau
in pachete din hartie pergament sau metalizatd, avand, in mod obisnuit, continutul
net de 100...200 g, precum si caserole din material plastic, cu capac aplicat din
material plastic, ce contin pana la 500 g unt, destinate desfacerii in reteaua
comerciala.

In sectiile de capacitate mica, productia de unt fiind mai redusi cantitativ, nu
se pune problema depozitarii mai indelungate a acestuia, motiv pentru care
intreaga cantitate fabricata este impachetata in ambalaje mici, ce se livreaza catre
consumatori dupa o depozitare de scurta durata.

Pentru ambalarea untului in pachete se folosesc masini ce executa in conditii
mecanizate aceasta operatiune si care au o productivitate destul de mare, cele mai
utilizate avand capacitatea de aproximativ 200 kg/h. in cazul in care cantitatile
zilnice prevazute pentru a se ambala sunt mai reduse, este posibil ca in locul
ambalarii cu masini semiautomate sau automate, si se faca ambalarea untului
manual, in caserole din material plastic, cu capac aplicat.

Prin structura si culoarea materialului din care sunt executate, ambalajele
trebuie sa asigure o buna protectie impotriva luminii §i a radiatiilor solare,
prevenindu-se astfel fenomenul de aterare a grasimii si aparitia unor defecte de
gust.Rezistenta mecanica a materialului din care sunt confectionate trebuie sa
asigure protectia ambalajului si a produsului continut, pastrandu-i forma, fara sa fie
deformat in timpul manipularilor. Sistemul de inchidere cu capace aplicate trebuie
si fie sSimplu si eficace, usor de deschis si reinchis, sa previna impurificarea
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produsului cu diferite substante straine, asigurand, totodata, o protectie Impotriva
mirosurilor straine din mediul inconjurator. Cantitatea continuta de ambalaj trebuie
si corespunda cat mai bine nevoilor consumatorilor, fara ca acestia sa pastreze prea
mult timp produsul, din momentul primei deschideri a ambalgjului. Untul continut
trebuie si poatda fi recuperat in cea mai mare masura de pe peretii ambalajului,
pierderile datorate aderentei fiind minime.

Laambalarea manuala untul este introdus 1n caserola cu ajutorul unei spatule
din otel inoxidabil. Pentru evacuarea cat mai completa a aerului si evitarea formarii
unor goluri, untul va fi tasat cat mai bine in ambalaj, cu spatula folosita. Dupa
umplere, fiecare ambalg) este pus pe cantar pentru verificarea cantitatii si cu
gpatula se completeaza sau se scoate surplusul, pana la obtinerea cantitatii nete
Inscriptionate pe ambalaj - cu incadrarea in tolerantele admise, dupa care ambalajul
se inchide prin aplicarea capacului prevazut.

Ambalgele de desfacere (pachete sau caserole cu unt) se introduc in cutii de
carton, ce seinchid prin lipire cu banda adeziva.
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Receptia, filtrarea si curatirea laptelui

Laptele integral de vaca, destinat fabricarii branzei proaspete, este mai intai
receptionat, filtrat si curatit de impurittile continute, operatiuni ce se executd asa
dupa cum se arata detaliat in cap.II lit. A si B, apoi, in continuare, este trecut la

prelucrare, conform schemei tehnologice din fig.
Normalizar ea laptelui

in functie de continutul de grasime, branza proaspata de vaca se clasifica in

patru tipuri: foarte grasa, grasa, semigrasa si slaba.

Dintre aceste sortimente, cel mai mult fabricate si solicitate de consumatori
sunt: branza grasa, cu min 27% grasime raportata la substanta uscatd si branza
glaba, cu max. 20% grasime raportatd la substanta uscata, iar pentru obtinerea

acestora, laptele se normalizeaza la continutul de grasime prevazut in tabelul.

Continutul de grasime al laptelui normalizat

Grasimea laptelui integral, %
Tipul
branzei
3 3,
4,1
12 13 15 7 9
1
Grasa 1,6
4 4 1
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Slaba 0,1

Operatiunea de normalizare se face direct in vana de inchegare, in care se
introduce mal intai laptele integral, la care se adauga cantitatea de |apte smantanit
stabilitd pe baza formulelor de calcul. Pentru obtinerea branzei slabe laptele este

Smantanit in totalitate.
3. Pasteurizarea si racirea laptelui

in functie de utilajele cu care este dotata sectia, pasteurizarea laptelui se
poate face utilizand pasteurizatoare cu placi sau vane cu pereti dubli, iar regimul

termic si durata de mentinere sub actiunea temperaturilor ridicate sunt urmatoarele:

- la pasteurizarea in instalatii cu placi, incalzirea laptelui se face la

temperaturade 71...74 C timp de 20...25 sec. (pasteurizare medie).

- la pasteurizarea in vane cu pereti dubli, incilzirea laptelui se face la

temperatura de 63...65"C timp dc 25...30 min (pasteurizare joasa de lunga durata).

Dupa pasteurizare laptele este racit la temperatura de inchegare, cuprinsa

intre 23...28"C, ce variaza 1n functie de anotimp si de temperatura din interiorul
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sectiei de fabricatie. Astfel, In perioadele mai calduroase din timpul verii,
temperaturile practicate vor fi mai reduse, iar pe timpul iernii, cand de regula
temperatura in interiorul sectiei de fabricatie este mai scazuta, inchegarea laptelui

se vaface latemperaturi mai ridicate.

Racirea laptelui se face in instalatia sau vana in care s-a facut pasteurizarea
Astfel, daca pasteurizarea s-a facut in instalatii cu placi, atunci, pentru racire,
laptele este trecut prin sectorul de racire cu apa de la retea al instalatiei respective,
dupa care, este trimis in vana de inchegare. Daca pasteurizarea S-a facut in vana,
atunci laptele este racit prin introducerea intre peretii dubli a apei de la retea, dupa

care laptele ramane in continuare in aceeasi vana pentru inchegare.

Pregatirea laptelui pentru inchegare

In laptele pasteurizat si racit la temperatura de inchegare se adauga mai intai
cultura de bacterii lactice liofilizate cu inoculare directa sau maia preparata, care au
in componentd streptococi lactici mezofili, acidifianti §i aromatizanti
(Streptococcus lactis, Streptococcus cremoris, Streptococcus diacetylactis) ce
produc acidifierea corespunzitoare a laptelui, imprimd o aroma specifica,

consistenta fina si favorizeaza eliminarea zerului.

lar pentru a asigura o repartizare cat mai uniforma a acestora in intreaga

cantitate de |apte se face 0 amestecare cat mai buna cu agitatorul.
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Dupa circa o ora - timp in care se face maturarea laptelui, se mai adauga in
lapte, cu scopul de ai Tmbunatati proprietatile de coagulare, clorurd de calciu 1n
cantitate de 12... 15 g la 100 1 lapte prelucrat.

Maturarea laptelui

Scopul maturarii laptelui este de a favoriza procesul de dezvoltare a
bacteriilor lactice provenite din culturile adaugate, avand ca urmare o crestere a
aciditatii, ce contribuie la imbunatatirea procesului de coagulare a laptelui. Durata
maturarii este de 1... 1,5 ore, timp in care aciditatea laptelui creste cu 3...4T,

gungand la 23...25T.

In timpul procesului de maturare este indicat ca laptele si se mai amestece
cel putin o data, prin aceasta urmarindu-se prevenirea separarii la suprafatd a
grasimii, precum si stimularea pentru o mai bund activitate a culturilor lactice
adaugate si evitarea formarii unor zone de fermentare ce ar putea conduce la o

coagulare neuniforma.
inchegarea lapteui

Pentru inchegare, in laptele maturat din vana, cu temperatura de 23...28°C,
se adauga cantitatea de enzimd coagulantd, calculatd astfel ca procesul de
coagulare sa se faca in timp de 16... 18 ore. Enzima coagulantd se adauga sub

forma de solutie ce se prepara conform prescriptiilor firmei furnizoare.

Solutia de enzima coagulanta se introduce in lapte in jet subtire, asigurandu-

Se in acelasi timp o amestecare cat mai buna pentru repartizarea uniforma in toata

masa, dupa care se continud amestecarea cel putin 5 min., lent, prin miscari

circulare de jos in sus. Se opreste apoi miscarea laptelui, dupa care se lasa in
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repaos pana la coagulare, iar vana se acopera cu capacele prevazute sau cu o panza
sedila, pentru a se preveni racirea coagulului si patrunderea unor impuritati din

mediul exterior.

Procesul de coagulare se considera incheiat atunci cand coagulul rezultat
este compact, cu consistenta moale, suficient de elastica, ce se desprinde usor de
peretii vanei, iar zerul eliminat este limpede, de culoare galben-verzuie, avand

aciditatea de 50...60°T.
Prelucrarea coagulului

Aprecierea sfarsitului  inchegarii laptelui si inceperea procesului de
prelucrare a coagulului este deosebit de importanta intrucat, daca acesta se incepe
prea repede, au loc pierderi prea mari datorita prafuirii coagulului, iar produsul
obtinut va fi de calitate necorespunzatoare (prea moale, cu umiditatea depasita).
Daca momentul optim pentru prelucrare este depasit, atunci se produce o

supraacidulare a coagulului, iar produsul ce varezulta va avea aciditatea depasita.

Prelucrarea coagulului constd la inceput dintr-0 taiere cu un cutit lung
(sabie) in coloane patrate, cu latura de 8... 10 cm., apoi, daca este nevoie, se face o
prelucrare usoara, astfel incat bucatile de coagul sa ajungd de marimea unui ou,

dupa care se lasa in repaus cca. 1 ora pentru eliminarea zerului.

Pentru indepartarea zerului separat, coagulul se acopera cu o panza sedila pe
toata suprafata, la mijlocul careia se aseaza o scafa pentru crearea unei denivelari
in care se aduna zerul care a trecut prin sedila, de unde, acesta este evacuat prin

sifonare sau cu Scafa.

Scoater ea coagulului din vana
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Operatiunea se face in mod diferit, in functie de vanele folosite si pozitia de
amplasare a acestora. Astfel, daca inchegarea se face in vane amplasate direct pe
pardosea, atunci scoaterea coagulului se face manual, cu ajutorul scafei sau a
galetilor. In schimb, daca se folosesc vane de inchegare prevazute cu orificiu de
golire avand diametru mai mare (0-150 mm), amplasate pe o platforma, la
diferenta de nivel, atunci evacuarea coagulului se face prin curgere libera prin

orificiul prevazut, actionandu-se in mod corespunzator clapeta de inchidere.

Din vanele de inchegare coagulul este trecut pentru presare in
compartimentele crintelor sau in vane-presa special prevazute pentru aceasta, ce au
fost captusite n prealabil cu panza sedild. Este posibil ca in locul panzelor sedile sa
se utilizeze saculeti confectionati din acelasi material, avand capacitatea de 6...8
kg, care dupa umplere sunt legati la gura si asezati in compartimentele crintei sau
vanel presi. Trebuie aratat cd datoritd faptului cd umplerea si manipularea

Saculetilor cu coagul este mai greoaie aceasta metoda este mai putin utilizata.

Indiferent de metoda folosita, evacuarea coagulului din vane trebuie sa se
faca cat mai repede, intrucat orice intarziere conduce la racirea masei de coagul,
ceea ce ingreuneaza eliminarea zerului, mai ales daca temperatura din incapere este
mai scazuta. De asemenea, se va avea in vedere ca trecerea coagulului din vana sa

sefaca cu pierderi cat mai mici, pentru a se preveni depasirea normelor de consum.
9. Presar ea coagulului

Dupa ce vana presa sau compartimentele crintei au fost umplute cu coagul,
se leaga colturile panzei sedila in diagonald, doua cate doud, dupa care se lasa la
autopresare timp de 4...5 ore (durata ce variaza in functie de calitatea materiei

prime, anotimpul in care se face prelucrarea si temperatura din sectia de fabricatie).
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Se trece apoi la presarea branzei, operatiune ce se face in mod diferit, in functie de
utilgele folosite. Astfel, daca presarea se face in crinte, atunci peste panzele cu
coagul din fiecare compartiment se aseaza placile perforate de presare si se fixeaza
barele transversale prevazute la capat cu un surub de strangere si prin infiletarea
acestuia - prin intermediul unei parghii - gpasa asupra placilor perforate, realizand
presarea coagulului. La crintele ce nu simt prevazute cu un sistem mecanic de
presare, se folosesc greutati ce se aseaza pe placa perforata. Daca pentru presarea
coagulului se folosec vane presa, atunci peste panza sedila cu coagul se aseaza
tabla perforata de presare si cadrul metalic din teava apoi se fixeaza bara trans-
versala ce se sprijina pe suportii de la marginea variei. La mijloc, bara transversala
este prevazutd cu un ax cu filet ce are la capatul superior o roatd, care prin
infiletare determind apasarea cadrului metalic si a placii perforate, realizandu-se

astfel presarea coagulului.

In scopul favorizarii eliminarii zerului, pe durata autopresarii si a presarii,
este recomandat si se faca de cateva ori o "rupere" a coagulului din panze si
"intoarcerea" acestuia, urmarindu-se obtinerea produsului cu o consistenta suficient
de tare, iar continutul de umiditate sa se incadreze in limitele prevazute. Atunci
cand aceste conditii sunt indeplinite, se sldbeste sistemul de presare, se

indeparteaza barele transversale si placa perforata de presare.

Pentru a se impiedica cresterea aciditatii peste limitele admise, defect destul
dc frecvent intélnit, mai ales in perioadele calduroase ale anului, se va urmari ca
durata presarii sa fie cat mai scurta, iar temperatura in incapere nu va depasi 16... 1
S'C. in acelasi timp, trebuie avut grija ca in timpul iernii, temperatura in sala de
fabricatie sa nu tic prea scazutd, intrucat ingreunecaza foarte mult eliminarea

zerului.
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10. Pastificar ea si racirea branzei proaspete

Din vanele presa sau crintele folosite, branza proaspata presatd in mod
corespunzator, este trecuta cat mai repede la masina de pastificat, unde este racita

latemperaturade 6...10°C, prevenindu-se astfel cresterea aciditatii.

Magina de pastificat utilizatd este formatd dintr-un corp cilindric cu pereti
dubli, prin care circula agentul de racire (apa de gheata cu temperatura de 0...1°C),
lar in interiorul cilindrului este prevazut cu un snec de o constructie speciala, cu
nervuri, ce se roteste actionat de electromotorul cu reductor. Branza proaspata
introdusa in palnia de alimentare este impinsa continuu de catre snec spre orificiul
de evacuare, prevazut cu o sita find, prin care trece branza si de unde este introdusa

in bidoane sau carucioare bazin pentru a fi ambalata in ambalaje mici.

in sectiile lipsite de masind de pastificat, racirea branzei se face in felul
urmator: produsul ambalat in ambalaje mari (bidoane de 10...15 kg) se introduce in
camera frigorifica, in care ramane in continuare pentru depozitare, iar branza
proaspata ce urmeaza sa fie ambalatd ulterior in ambalaje mici (pachetele din folie
metalizatd sau caserole din material plastic) este trecutd, in prima faza, in

carucioare bazin, ce se introduc de asemeneain camera frigorifica pentru racire.
11. Ambalarea si etichetarea branzei proaspete

in functie de destinatia pe care o are, branza proaspatd de vaca poate fi

ambalata in:

- ambalgie mari (de transport): bidoane de aluminiu sau materia plastic de
10... 15 kg pentru produsul destinat consumurilor colective, pentru preparate
culinare sau de patiserie;
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- ambalge mici (de desfacere): pachete de forma paralelipipedica din folie
metalizata, pungi, pahare sau caserole din material plastic cu greutatea de

0,200...0,500 kg, pentru desfacereain reteaua comerciala.

Conditiile pe care trebuie sa le indeplineasca ambalajele folosite, precum si
cele ce trebuie asigurate la ambalarea branzei proaspete sunt prevazute de Normele

Igienico-sa-nitare si Norma sanitara veterinara, aratate in anexa [V.

Operatiunea de ambalare in ambalaje mari se face manual, branza proaspata
fiind trecuta din pastificator, compartimentele crintei sau din vana presa, direct in

bidoane, iar dupa umplere, acestea sunt cantarite, se inchid si se sigileaza.

Ambalarea in ambalaje mici, respectiv pachetele din folie metalizata, se face
CU masini automate, special destinate acestei operatiuni si care au capacitatea de
productie destul de mare (cea. 200...250 kg/ord), motiv pentru care utilizarea
acestora nu este justificata in situatia in care cantitatea de branza destinata
ambalarii zilnice, este redusa. Din acest motiv, in sectiile mici, de regula,
ambalarea branzei proaspete se face manual, in pungi inchise prin termosudare,

pahare sau caserole din material plastic cu capac aplicat.

Etichetarea si marcarea ambalajelor sc face cu datele prevazute in Normele
metodologice privind etichetarea alimentelor si Norma sanitard veterinara, aratate

in anexa V.
12. Depozitarea branzei proaspete

Branza proaspata de vaca ambalata in ambalaje mari (bidoane de 10...15 kg)
sau in ambalaje mici (pachete din folie metalizata, pahare sau caserole din material
plastic asezate in navete de pvc) se depoziteaza in camere frigorifice curate,
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dezinfectate, bine aerisite, lara mirosuri strdine, la temperatura maxima de 8°C si
umiditatearelativa a aerului de 80...85%.

In afara de aceste prevederi la depozitarea produsului se vor respecta
conditiile prevazute de Normele de igiena si Norma sanitara veterinara aratate in

anexa VI.
13. Conditii tehnice de calitate

Proprietatile organoleptice, fizicoTchimice si conditiile microbiologice pe

care trebuie si le indeplineasca branza proaspata de vaca sunt urmatoarele:
a) Proprietati organoleptice (STAS 3664-84)*
- Aspect: pasta omogena, curata, fard scurgere de zer

- Consistenta: pasta find, cremoasa, nesfaramicioasa, se admite structura slab

grun-joasa la tipurile semigrasa si slaba.
- Culoarea: alba, pana la alb galbuie, uniforma in toata masa

- Miros si gust: placut, caracteristic de fermentatie lactica, rara miros si gust

strain (acru, amar, de mucegai, de afumat, de drojdii etc.)

Proprietati fizice si chimice (STAS 3664-84)*

Caracteristici Tipul

Foartegrasi  |Grasia Semigrasa  |Slaba

Grasime raportata la

substanta
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uscaté, % min. 50 min. 27 min. 20 max. 20
Apa, % max. 60 70 80 80
Substante proteice, %|14 15 155 17
min

Aciditate, °T max. 190 200 200 210
Temperatura la livrare,|12 12 12 12

°C max.

14. Defectele brianzei proaspete de vaci

Principalele defecte ale branzei proaspete sunt: aciditatea depasitd ce se
constatda in special in perioadele cdlduroase ale anului, consistenta sfaramicioasa
Sau grunjoasa, precum si unele defecte de gust (amar, de fermentat, de drojdie s.a.).

Cauzele carora se datoreaza aceste defecte sunt aratate in tabelul de mai jos.

Defectele branzei proaspete

Defectul Cauzele posibile

Aciditatea depasita |- Utilizarea laptelui cu aciditatea peste limita

maxim admisi de 19°T

- Folosirea unel cantitati prea mari de culturi de

bacterii lactice
- Durata prea mare de presare a coagul ului

- Temperaturi prearidicate in sectia de fabricatie
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- Eliminareainsuficienta a zerului

- Neracirea branzei imediat dupa obtinere

Consistenta - Utilizarea laptelui cu aciditatea depasita, peste
sfaramicioasa 19°T
- Nerespectarea procesului  tehnologic 14
coagularea laptelui si prelucrarea coagulului
- Nu s-a efectuat pastificarea branzei
Gust amar - Utilizarea unel cantitati prea mari de clorura de

calciu sau enzima coagulanta pentru inchegare

Gust fermentat

insotit de un aspect

buretos

- Infectarea masiva cu bacterii coliforme, ca o
consecinta a nerespectarii  conditiilor igienico-

sanitare petot parcursul procesului tehnologic

Gust de drojdii

- Infectarea produsului cu drojdii, ca urmare a unei
stdri necorespunzatoare de curdtenie a uneltelor,

utilgjelor sau ambalgjelor folosite
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