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ARGUMENT

Acest proiect prezintd tehnologia de obtinere a conservelor de fasole. Industria conservelor de
legume joaca un rol important Tn economia nationala.
In plus sterilizarea asigura o stabilitate a produselor un timp indelungat cuprins intre 1-2 ani. Fasolea
este cultivata in majoritatea regiunilor globului ocupand o suprafatd de peste 27 milioane hectare, din
care 870 ha apartin fasolei de gradina (pentru pastai).
In Roménia, fasolea de gradina, este cunoscuta de la sfarsitul secolului al XVIII-lea, iar in prezent este
cultivata pe o suprafatd de peste 11000 ha, cu o productie totala de peste 40 000 tone. Fasolea de
gradina urcatoare este o planta anuald, ierboasa, urcatoare cu rasarire epigeica, cu perioada de vegetatie
de 120-140 de zile polenizarea este autogama, iar fructul este o pastaie care se consuma la maturitate
tehnologica. Prelucrarea fasolii are o mare importantd deoarece are o pondere insemnatd in consumul
populatiei, ca urmare o continutului ridicat in proteine si saruri minerale.

Pe de alta parte ea se Incadreaza perfect ca perioada de recoltare si prelucrare imediat dupa
mazare, ceea ce asigura o productie in fabrica. Unele operatii tehnologice fiind comune cu cele de la
mazdre, in practica se utilizeaza o parte din linia de prelucrare a mazarei intercalandu-se suplimentar
unele utilaje specifice. Operatiile din fluxul tehnologic pot fi grupate conventional in doua parti:

- Un grup de operatii pregatitoare (sortarea, taierea varfurilor , tdierea in bucati, spalarea etc.)

- Un grup de operatii de prelucrare in vederea conservarii (opdrirea, dozare, sterilizare, conditionare
etc.)

In comerf o gasim conservatd in borcane de 800 ml sub numele ,,Fasole pastai galbenad’’ sau ,,Fasole

pastai verde”, intreaga sau taiata.
Din punct de vedere chimic fasolea contine:
-apa 90 g
-proteine 4 g
-lipide
-glucide 4,3 g
-calciu 0,06 g
-fosfor 0,040 g
-fier 1,10 g
-vitamine:A, B1, B2, C






CAP I. 1.CARACTERISTICILE MATERIILOR PRIME SI AUXILIARE
UTILIZATE IN PROCESUL DE FABRICATIE A CONSERVELOR DE
FASOLE TECI

Se folosesc ca materii prime legume proaspete sau preconservate. Calitatea legumelor se
defineste prin indicatori generali si individuali ai speciei si soiului

Legumele destinate industrializdrii trebuie sd fie proaspete, intregi, fara lovituri mecanice,
neatacate de boli, de culoare, marime si forma specifica soiului, recoltate la maturitatea industriala.
Continutul ridicat in substante utile reprezinta un alt grup important de indicatori calitativi. Aici este
inculusa notiunea de randament la curatire (raportul dintre partea utila comestibila si deseuri) precum si
proportia principalilor constituenti ai partii comestibile (hidrati de carbon, aminoacizi, saruri minerale,
vitamine, etc. )si raportul dintre acestea.

Se recomanda soiuri de legume care in urma tratamentelor mecanice si termice nu suferd
modificari esentiale de culoare si gust, au pierderi minime de substante utile si 1si pastreaza
textura.Legumele utilizate se culeg la maturitatea industriald care In general trebuie sd coincida cu
maturitatea de consum.

Legumele proaspete si preconservate trebuie sa corespundd conditiilor tehnice de calitate

impuse de documentele tehnice normative in vigoare la data respectiva .



L. 2ZMATERIALELE DE AMBALARE SI AMBALAJE

Ambalarea

Este operatia prin care produsele finite obtinute printr-un proces tehnologic, sunt protejate in

scopul pastrarii pe o perioada de timp sau in timpul transportului de la fabrica la beneficiar.
Ambalarea produselor in stare proaspatd (legume, fructe) semifabricantele (carne tocata )si produsele
finite sunt supuse ambalarii in vederea:
-pastrarii lor la o anumita perioada de timp (conform termenului de garantie )
-comercializarii lor In proportii mici catre consumatori.

e Operatiile principale de ambalare se refera la :
-dozarea produsului in vederea ambalarii
-invelirea produsului
-umplerea ambalajului
-inchiderea ambalajului

e Operatiile auxiliare de ambalare se refera la :
-pregatirea produsului in vederea ambalarii
-pregatirea ambalajului pentru ambalarea produsului
-marcarea ambalajului

-sigilarea ambalajului

Ambalajele

Reprezinta totalitatea elementelor destinate sa cuprindd sau sd inveleasca un produs sau un
ansamblu de produse, In vederea asigurdrii, calitatii si integritatii acestora la manipulare, transport,
depozitare si desfacere pand la consumare sau pand la expirarea termenului de valabilitate, precum si
pentru inlesnirea acestor operatii.

Ambalajul poate fi considerat cd un sistem ce indeplineste functii de protectie fizica, chimica,
mecanicd si biologicd si functii de promovare a produsului.Materialul de ambalare este destinat sa
inveleasca temporar produsul ambalat iar materialul de ambalaj confectionarii ambalajelor.

Rolul ambalajelor este multiplu:

-asigura protectia antisoc a produselor
-asigura conditii optime de aerisire
-asigurd protectia produselor, evitand deprecierea si mentinand insusirile calitative ale acestora.

In realizarea ambalarii un rol important il are alegerea ambalajului potrivit dintr-o larga divinitate de
ambalaje care pot fi:

-ambalaje din sticla

-ambalaje metalice
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-ambalaje celulozice
-ambalaje din materiale plastice
-ambalaje din materiale complexe
Caracterizarea ambalajului:
-din punct de vedere economic este o marfa, un produs finit carcterizat printr-o anumitd valoare de
intrebuintare in functie de tip
-din punct de vedere tehnic ambalajul este alcatuit dintr-un ansamblu de materiale care confera triplul
rol :
e de pastrare - conservare a calitatii si cantitatii produsului
e de transport althanipulare
e mijloc de transport a vanzarii
Sticla pentru industria alimentard reprezintd un material de ambalaj important din care se
confectioneaza borcane si butelii din sticla.Este un material plastic anorganic amorf, transparent,

insolubil in apa, rezistent la actiunea acizilor si bazelor insa este fragil la socuri mecanice sau termice.

Avantajele si dezavantajele folosirii sticlei ca ambalaj:

Material de ambalaj Avantaje Dezavantaje

Sticla

-insolubila in apa

-inerta chimic
-impermeabila la gaze

-nu are miros

-este transparenta

-este igienica

-se poate obtine intr-o gama
variata

-este fragila

-are greutate relativ mare
-depresie dificila
-imbatranirea sub actiunea
agentiilor atmosferei

Tipuri de sticla:

In functie de culoare sticla se poate clasifica astfel:

-sticla incolora, numita si sticla alba

-sticla semialba

-sticla verde deschis si verde inchis

-sticla galbena

-sticla bruna
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CAPIIL. 1.SCHEMA PROCESULUI TEHNOLOGIC DE OBTINERE A
CONSERVELOR DE FASOLE TECI

Ambalaje Materie prima (fasole pastai)
v v
Spalarea > Receptie
recipientelor "
Sortare |
v
Spalare
4
Taierea varfurilor si calibrarea
v
Sortare 11
v
Tratamente termice preliminare
v
Récirea
v
Pregatirea lichidului de acoperire
\
> Umplere - Dozare
v
Inchidere
v
Sterilizare
v
Conditionare
v
Marcare
v
Depozitare
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II. 2.DESCRIEREA PROCESULUI TEHNOLOGIC

1. Materia prima
Este reprezentata de fasole frageda, fara semne de depreciere care trebuie sa fie lipsitd de ate, la

maturitatea tehnologica.

Calitatea ei se defineste prin indicatori generali si individuali ai speciei si soiului.

Fasolea destinata obtinerii produsului trebuie sa fie proaspata, intreagd, fara lovituri mecanice,

neatacata de boli, de culoare, marime si forma specifica soiului, recoltate la maturitatea industriala.

Exista doua tipuri de fasole:
-Tipl - fasole cu pastaia cilindrica verde din soiurile timpuri §i semi-timpurii (saxa , fideluta)
-Tip2 - fasole cu pastaia galbend din soiurile semi-timpurii §i tarzii (ploaia de aur).

Recoltarea se face manual si mai rar mecanic, iar transportul se face cu mijloace auto folosind ladite
din lemn sau material plastic pana la fabrica. Perioada de recoltare, transport si depozitare temporara a

materiei prime nu trebuie sd depaseasca 10 ore de la recoltare pana la intrarea in fabricatie

2. Receptia

Este operatia de verificare cantitativa si calitativa a legumelor.

Receptia calitativa constd in efectuarea analizelor de laborator pentru verificarea proprietatilor
senzoriale, fizico-chimice si microbiologice ale produselor receptionate si verificarea conditiilor
tehnice Inscrise in documentul tehnic normativ de produs.

Prelevarea probelor se face in conformitate cu STAS 7218-65 ,,Fructe si legume proaspete, luarea
probelor”.

Receptia cantitativa constd in cintarirea pe cintare pod, basculd sau cintare semi-automate,si
determina plata catre furnizor si randamentul la prelucrare.

3. Sortare
Este operatia care are scopul de o indeparta produsele necorespunzitoare, atacate de boli alterate,

mucegdite si a unor eventuale corpuri straine evitandu-se contaminarea produselor sanatoase, infectarea
apei de spalare si a utilajelor.

Caracteristicile generale de calitate sunt:

aspectul - legumele trebuie sa fie curate, sa nu fie patate, fard urme de pamant.

culoarea - variaza in functie de specie, soi sau gradul de maturitate.

- forma - trebuie sd corespundd la categoria de calitate a soiului mentionatd in standardul
corespunzator.

- gradul de coacere(maturitate)-se recunoaste dupa aroma, consistenta pulpei, intensitatea culorii si
gust.

- gradul de sanatate-se refera la lipsa unor boli sau daunatori.

- madrimea - influenteaza aspectul comercial determinata de modul de valorificare.
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Operatia de sortare se executa lotizand fasolea pe varietati si apoi dupa dimensiune. Concomitent se
inlatura impuritdtile sub forma de pastai uscate, depreciate, paie, vreji, pamant, pietricele.
Sunt preferate pastaile drepte si uniforme:
— fasole verde;
— fasole tucara galbena;
— fasole verde grasa;
— fasole galbena grasa;
Sortarea dupd dimensiune se executd cu masini de sortat fasolea de marime mica (fideluta-extrafina)

este destinatd sortimentelor comerciale superioare. Fasolea grasd nu se sorteaza pe dimensiuni.

4. Spalarea

Este operatia prin care se Indepdrteaza impuritatile, cea mai mare parte a microflorei de suprafata si
unele reziduri de pesticide aflate pe suprafata lor.
Spalarea are trei faze:
- inmuierea;
- spalarea propriu-zisa,
- clatirea;

Pentru fasole se utilizeazd ,,Masina de spalat cu miscare vibratoare”. Masina este compusa
dintr-un cadru de profituri laminate pe care este montatd sita cu suspensii articulate din mecanisme cu
excentrice, tije care unesc excentricele cu sita, motorul electric de actionare.

Eficienta spalarii se apreciaza prin numarul total de microorganisme de pe suprafata produselor
inainte si dupa spalare, care trebuie sa scadi de cel putin 6 ori. In caz contrar se intensifica procesul de
spalare.

5. Taierea varfurilor si calibrarea

Pentru inceput efectudm calibrarea dupa care efectuam taierea varfurilor.
a) Calibrarea- este operatia de sortare dupa marime, masa, lungime, latime, grosime sau forma .Are o
importanta tehnologicd pentru produsele destinate prelucrarii industriale supuse diferitelor tratamente
de conservare deoarece numai la loturi omogene se pot aplica tratamente (congelare, murare, marinare,
sterilizare, pasteurizare).
Calibrarea pastailor se face conform prevederilor STAS-3406-73 pe urmatoarele categorii:

- fasole extra find cu diametrul de 6 mm si lungimea maxima de 60 mm.

- fasole find cu diametrul de 6-8 mm si lungimea 60-80 mm.

- fasole obisnuita cu diametrul mai mare de 8 mm si lungimea mai mare de 80 mm.
Calibrarea se efectueaza cu ajutorul Triorului reglabil pentru fasole.

Masina este destinata pentru calibrarea fasolei dupa grosimea pastailor in doua dimensiuni.
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Se compune dintr-un cadru metalic de sustinere, un tambur, palnia de alimentare sub forma unei site de
separare a impuritatilor, cilindrul de evacuare a produsului si electromotorul.

Palnia de alimentare si cilindrul de evacuare sunt prevazute cu spirale care asigura transportul fasolei in
aceste zone ale masinii.

b) Taierea varfurilor - fasolei influenteaza buna desfasurare a unor operatii ulterioare: oparire, prajire,

presare, centrifugare i asigura obtinerea unui aspect corespunzator al produsului finit.
Tratamentele termice preliminare aplicate legumelor sunt influentate de gradul de méruntire.
Operatia se executa mecanic cu masini adecvate pentru fiecare categorie de produs si destinatia
ce urmeaza sa fie data procesului finit.
Taierea pastailor se efectueaza cu ,,Masina de taiat cu banda si cutite sub forma de discuri”.
Bucitile standard se separa de restul prin intermediul unor site vibratoare cu ochiuri ovale sau

dreptunghiulare avand laturd mica de 6-8 mm.

6. Sortarea 11

Operatia consta In inspectia vizuala si indepartarea produselor necorespunzatoare, sau se reteaza

varfurile la péstdile ramase cu varfurile netdiate

7. Tratamente termice preliminare.

Legumele se supun urmatoarelor tratamente termice preliminare: opdrire, fierbere, prajire urmate de
racire. Oparirea este o operatie obligatorie pentru conservare

Oparirea sau blansarea - este tratamentul de scurta durata in care produsele alimentare sunt
mentinute pentru o perioada scurtd (5-20 minute)la temperaturi mai mici de 100°C.

Durata operatiei de opdrire este in functie de specie, soi, dimensiunea produsului, stadiul de
crestere, metoda si utilajele de oparire, temperatura agentului folosit pentru opdrire.

Operatia trebuie condusa cu foarte mare atentie pentru respectarea intocmai a regimului optim
de oparire. Oparirea se executa cu Oparitoare continue cu apa fierbinte sau abur la temperatura de 95-
98°C timp de 5-6 minute pentru fasolea extra find si 7-8 minute pentru fasolea obisnuita si taiata.

Scopul opatririi este:

inactivarea enzimelor ;

- eliminarea aerului din tesuturi;

- micsorarea volumului legumelor;

- indepartarea gustului si mirosului nedorit al unor legume crude;

- fixarea culorii pentru fasole.

Depasirea timpului de oparire atrage dupa sine pierderi importante de substante

hidrosolubile(zaharuri, sdruri minerale, vitamine etc.).Astfel se remarca pierderi de substante uscate 5-
10%, pierderi insemnate se inregistreazd la vitamine in special la cele hidrosolubile: vitamina

C(50...56%) tiamina (vitamina B1 , 10...35%).

15



Opdritoarele se spala zilnic cu solutie de 3% detergent prin fierbere, urmatd de clatire si
dezinfectia cu apa clorurata (50-100 mg clor activ la litru).

8. Racirea

Dupa opadrire se realizeaza racirea cu scopul evitarii inmuierii excesive a tesuturilor si a dezvoltari unor
microorganisme prin recontaminare.

Récirea se face cu jet de apa rece aducand fasolea asezata pe benzi perforate pana la temperatura de
30°C.

9.Prepararea lichidelor de acoperire

Pentru prepararea saramurii se utilizeaza materiile auxiliare: apa si sarea.

a) Apa are intrebuintari multiple in procesele tehnologice ca materie prima sau auxiliard. Apa care
vine in contact cu produsele sau utilizeaza la spalarea recipientelor, poate fi apa industriala sau
recirculata, dar apa de clatire trebuie sa fie apa potabila.

Apa utilizata in tehnologia de fabricatie a conservelor vegetale trebuie sa fie potabila.
Duritatea apei poate influenta consistentd produselor vegetale conservate. Duritatea apei este
cuprinsa intre 5-7°C Germane, Ph-ul apelor utilizate trebuie sa fie slab alcalin (Ph 7...7,5)
b) Sarea_se foloseste sare gema comestibild care si corespundd STAS-1465-72, sau ,,sare de mare”,
sau ,,apa de mare”.

Prepararea saramurii

In lipsa ,,apei de mare” se prepara solutie saturati ce contine in jur de 318g NaCl la Litru este
supusa filtrarii pentru separarea impuritdtilor. Saramura brutd concentratd se trece printr-un rezervor
tambur prevdzut cu serpentine de incalzire unde este diluata la concentratia doritd. Saramura fina

inainte de utilizare are concentratia de 1,5-2% sare si temperatura de 85°C.

10. Ambalajele

Sunt materiale folosite pentru acoperirea si protectia produselor, conferindu-le un aspect comercial
placut.

Ambalajele au urmatoarele functii:

de a contine produsul;

de protectie si conservare;

de confort;
— de comunicare;
Cele mai utilizate ambalaje sunt recipientele din sticla de diferite capacitati. Ambalajele trebuie sa
corespunda conditiilor de calitate impuse de standarde.
Ambalajele sunt supuse receptiei calitative prin verificarea dimensiunilor, capacitatile,

aspectului interior si exterior §i etanseitatii.
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Pentru fasole utilizam borcane de tip Omnia. Borcanele se transportd ambalate sau pe paleti
invelite in folie de plastic si se depoziteaza pe platforme betonate neacoperite sau sub copertine.

11. Spalarea borcanelor

Se realizeaza cu masina de spalat borcane 60 M.

Se executa atunci cand ambalajele goale nu sunt preambalate aseptic. Spalarea se executa la borcanele
provenite din recuperari. Solutia de spalare se prepara folosind soda sau detergentii in concentratie de
3%.Temperatura solutiei de spalare este de 60-65°C.

Dupa spalarea borcanelor ce se clatesc cu apa rece curata. Acelasi regim se aplica si capacelor.

Operatia tehnologica de spalare a recipientelor din sticld are o mare importantd In asigurarea
unei calitdti superioare a produselor.

Operatia de spalare are un scop dublu, recipientele sa fie perfect si sd aibd o transparenta
stralucitoare.

Spalarea insuficientd se recunoaste dupd formarea de picdturi de apd pe suprafata recipientelor.
In afara de puritatea fizica este necesar si fie asigurati o puritate microbiologici. Pentru recipientele

noi este eficienta clatirea cu apa calda sau rece (cu o tratare termica ulterioard).

12.Umplerea — Dozarea

Umplerea recipientelor formate din cutii cu gramaje diferite (1 kg, 0,5 kg etc. ) sau borcane (820, 420

ml. etc.) se face mecanic in cazul fasolei taiate si manual in cazul fasolei intregi. Umplerea
recipientelor(borcanele)se face mecanic .La dozare se va avea in vedere ca pastdile de fasole sa fie
introduse complet in recipientele pentru a nu se interpune intre recipient si capac
Recipientele se completeaza cu saramura la temperatura de 85°C .Dozarea se face mecanic in borcane
de 820 ml, continand o cantitate netd de 720g produs. Fasolea pastai minim 60% iar restul saramura.
Pentru dozare se utilizeaza urmatoarele tipuri de utilaje:
- Dozatoare pentru produse solide.

- Dozatoare pentru produse lichide.

13. Ambalarea

Reprezinta operatia de introducere a produselor horticole in ambalaje pentru a se mentine integritatea si
calitatea in timpul transportului, manipularii si depozitari asigurandu-se o prezentare atragatoare a
legumelor Tn momentul valorificarii. Este necesara eliminarea la maxim a aerului din recipientele pline.

14. Inchiderea

Recipientelor este faza tehnologica cu rol hotarator in asigurarea conservarii produselor.
Dupa dozarea recipientele trebuie inchise imediat .Orice stationare inainte de inchidere avand

efecte negative asupra calitdti si conservabilitatea produselor finite.
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Inchiderea borcanelor tip Omnia se realizeaza in doud etape: presarea capacelor pe gura
borcanelor si strangerea partilor rulante ale capacelor pe partea de jos a profilului gurii borcanului. Un
capac bine fixat nu trebuie sd se roteasca.

Etanseitatea se realizeaza in timpul operatiei de sterilizare-racire. Calitatea Inchiderii borcanelor
se verifica prin examinarea modului de fixare a capacelor.

Inchiderea corecti se caracterizeaza prin imprimarea vizibila si uniforma a gurii borcanului in
masa de etansare. Presarea prea adincd poate provoca tdierea masei de etansare si deci distrugerea
etangeitatii.

Pentru inchidere se utilizeazi masini semiautomate si automate. Inchiderea se realizeaza prin

actiunea de presare a rolelor asupra marginii capacului.

15. Sterilizarea

Este operatia prin care se asigurd distrugerea formelor vegetative si sporulate ale microorganismelor
intr-un aliment. Se realizeaza la temperatura de 100°C.

Exista insa forme sporulate ale unor microorganisme rezistente la actiunea temperaturilor inalte
pentru distrugerea carora sunt necesare tratamente termice foarte dure si care influenteaza nefavorabil
asupra calitatii si valorii nutritive a produselor supuse sterilizari.

Aceste tipuri de spori sunt greu reactivabile ca urmare a tratamentului termic aplicat si nu se
mai pot dezvolta in conditii normale de depozitare a produselor.

Sterilizarea conservelor de fasole se realizeaza la un regim de sterilizare de 1,6 at (atmosfere), la
temperatura de 120°C timp de 20 minute.

Cele mai mici abateri de la regimul de sterilizare (durata, temperatura, presiunea) pot avea urmari
grave asupra conservabilitdtii si calitatii produselor.

Stabilitatea regimurilor de sterilizare se calculeaza in functie de viteza de termopenetratie si de
rezistenta la temperaturi ridicate a microorganismelor. Viteza de patrundere a caldurii (termopenetratia)
depinde direct de dimensiunile recipientului din care este confectionat, starea produsului (lichid, solid,
vascos ) temperatura initiald sistemul de incalzire starea recipientelor in timpul sterilizarii (static,
dinamic) modul de asezare a alimentelor in recipient. Termorezistenta microorganismelor depinde de
temperatura §i durata de sterilizare pH-ul produsului, gradul de infectare initiald a produsului
compozitia chimica a produsului prezenta aerului. Eficienta produsului de sterilizare creste prin
folosirea de materii prime proaspete si sandtoase, spalarea corespunzatoare a legumelor si ambalajelor,
elemente care contribuie la reducerea gradului de infectare a produselor inainte de sterilizare.

In industria alimentard conservele sterilizate prin tratamente termice asigurd o stabilitate a
produselor pentru un timp indelungat cuprins intrel-2 ani. Sterilizarea produselor conservelor de fasole

se realizeaza in Autoclavul Vertical folosit pentru sterilizarea produselor ambalate.
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Sterilizarea se realizeaza cu contra presiune sau apa pentru a se evita aruncarea capacelor ca urmare a

presiunii sterilizare este stationar.

16. Racirea

Dupa terminarea sterilizarii se efectueaza imediat ricirea pana la temperatura de 40 "C. Récirea trebuie
realizata imediat pentru a se evita aparitia urmatoarelor efecte:
- scaderea valorii nutritive;
- reducerea continutului de vitamine;
- modificarea Insusirilor senzoriale;
- intensificarea coroziunii;
- recontaminarea cu bacterii termofile.
In autoclave ricirea se efectueaza prin introducerea treptati a apei de ricire, in timpul prescris prin

formula de sterilizare si mentinerea presiunii din autoclava cu ajutorul aerului comprimat.

17. Conditionarea recipientelor

Dupa sterilizare conservele se supun unor operatii tehnologice care le asigura aspectul comercial si
anume:

- spalarea si uscarea recipientelor;

- verificarea aspectului exterior;

- protejarea suprafetei exterioare;

- paletizarea;

- etichetarea;

- ambalarea;

- paletizarea ambalajelor de transport;

- Spalarea recipientelor se face sub dusuri cu apa calda, iar uscarea in tunel cu aer cald.

Conservele sterilizare in autoclava vertical sunt trecute direct la uscare, deoarece spalarea se executa in
zona finala a sterilizatoarelor. Aspectul exterior este verificat prin examinarea vizuala.

18. Marcarea

Recipientele se stanteaza cu urmatoarele specificatii:
- denumirea firmesi;
- denumirea produsului;
- ingrediente;
- termen de valabilitate;
- data fabricatiei,
- data expirdrii;

- conditiile de pastrare;

19



- grupa de conserve si simbolul sortiment.

Pentru marcare se utilizeaza “Masina de etichetare a buteliilor de sticla”. Este o masina clasicd de
etichetare a buteliilor de sticla dupad dozarea si umplerea acestora.

Depozitarea: conservele de legume sterilizare se pastreazd in spatii inchise, curate, uscate, bine
aerisite, ferite de inghet, la temperaturi de maxim18°C si umiditatea relativa a aerului de maxim 80%.

Temperatura ridicatd pe timpul depozitarii provoaca degradarea culorii, gustului, consistentei
produselor si reducerea continutului de vitamine,

Temperatura scizutd frineazi procesele de degradare. In cazul in care ingheatd produsele se
depreciaza prin modificarea consistentei.

Depozitarea produselor se face paletizat dupa efectuarea operatiilor de conditionare indicate mai sus.
Paletele cu conserve se protejeaza cu folie de polietilend prin care se asigurd §i un aspect exterior

corespunzator.

19.Depozitarea

Se depoziteaza produsul, recipientele de sticla pot fi depozitate sub copertine sau pe platforme
betonate neacoperite. Manipularea si stivuirea se efectueaza cu grija ferindu-se de lovituri care ar putea
provoca deprecieri, spargeri si fisuri la borcane, deformari la capace, zgarierea peliculei de lac sau

deteriorarea masei de etansare.
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CAPIII. INDICI DE CALITATE

Aspectul pastailor: pastai tdiate, de marime apropiatd, uniforma, nevatdmate, fara ate sau cozi. Se admit

pastai vatamate maxim 3%, pastai cu pete i cozi netdiate maxim 5%, pdstdi cu ate maxim 2% si pastai
cu bobul format dar carnoase maxim 5%.

Aspectul lichidului: limpede sau usor opalescent, fara corpuri strdine. Se admite un sediment slab.

Culoarea pastailor: verde sau galbena, caracteristica fasolei fiarta, in unitatea de ambalaj.
Miros si gust : placut, caracteristice de fasole fiarta, fard miros sau gust strdin.
Consistenta_: pastdi bine fierte dar nedestramate, cozi si ate libere intregi maxim 6 buciti, boabe libere

intregi sau tdiate maxim 5%, corpuri straine lipsa.

Proprietatile fizico-chimice a conservelor de fasole pastai

Caracteristici Conditii de admisibilitate
Pastai Minim 55 %
Clorurs de sodiu 0,5-1,2 %_
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CAP. IV. DEFECTE DE FABRICATIE SI MASURI PENTRU
PREVENIREA LOR

Pastai cu bobul supra-maturat si cu ate: cauza - materie prima necorespunzatoare.

Pastai cu varful sau coditele netdiate : cauza - prelucrare neatenta.

Pastai patate :cauza - nesortarea.

Pastai desfacute longitudinal: cauza - depasirea temperaturii tratamentelor termice sau racire

insuficienta.

Alterdri de culoare : cauza - actiunea prelungita a temperaturii asupra clorofilei.

Acrirea fasolei de catre microorganismele termofile: cauza- igiend necorespunzatoare.

Continut de sare depasit : cauza - nerespectarea retetei de fabricatie.
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CAPV. MASURI DE IGIENA SI S.S.M

Igiena este stiinta care studiaza conditiile de viatd si de munca ale oamenilor in vederea asigurarii

sanatatii lor.

Conditii pentru utilaje, instalatii si aparatura

- Sa fie realizate din materiale rezistente la uzura, la actiunea coroziva a diferitelor substante
chimice si la temperaturi ridicate;

- Sa nu reactioneze cu produsele alimentare astfel incat sa nu le modifice gustul, culoarea si
compozitia chimica;

- Sa se poatda demonta usor pentru a permite curatarea, spalarea si dezinfectia corespunzatoare;

- Sa nu prezinte coturi sau fisuri in care se pot acumula resturi de alimente care ar permite
dezvoltarea microorganismelor;

- Sd nu permita impurificarea produselor cu lubrefianti folositi la motoare sau alte mecanisme;

- Sareduca la minim contactul produsului.

Conditii pentru suprafetele de lucru

- Sa fie netede, usor de spalat si dezinfectat, fara santuri si adancituri
- Sa nu cedeze substante chimice alimentelor cu care vin in contact

- Sa nu se vopseasca pentru a evita caderea vopselei in alimente
[giena personala

Igiena personald urmareste mentinerea in perfecta stare de curdtenie a corpului si este obligatorie
pentru fiecare lucrator, din sectorul alimentar, pentru a se prevenii contaminarea alimentelor si a
imbolnavirii consumatorilor.

Igiena personald se refera la intretinerea igienicd a mainilor, a unghiilor, a parului, a gurii si a
pielii.
Igiena echipamentului sanitar de protectie
In industria alimentard se recomandi ca echipamentul sanitar si fie de culoare alba si si
cuprinda in functie de specificul locului de munca urmatoarele: cizme de cauciuc, halat, sort, pantaloni,

jachetd, boneta, manusi de cauciuc. Rolul echipamentului de protectie:

- protectia alimentelor impotriva impurificarii §i contaminarii;
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- protectia lucratorilor atunci cand acestia isi desfasoara activitatea in conditii nefavorabile.
Se recomanda ca echipamentele de protectie ale muncitorilor sa fie spalate si dezinfectia, fara
rupturi, nasturi sau panglici care stau sd cada.
Depozitarea echipamentului de protectie se face separat de hainele de strada si este recomandat
ca dulapurile din vestiar sa aibad pentru fiecare angajat doud compartimente separate, curate si
dezinfectate. Unul pentru pastrarea hainelor de strada iar celalalt pentru echipamentul sanitar de

protectie.

Igienizarea in unitdtile alimentare

Spalarea urmareste indepartarea murdariei (resturi organice si anorganice), din Incaperi, de pe
suprafetele de lucru, utilaje. Se face ori de cate ori este nevoie si obligatoriu la sfarsitul lucrului.
Dezinfectia urmareste distrugerea microorganismelor permanente pe suprafete, utilaje, dupa
operatia de spalare. Se face In general la sfarsitul unei zile de lucru, sau la sfarsitul saptdmanii, n
functie de specificul unitatii.

Dezinsectia urmareste combaterea insectelor (muste, gandaci). Se face de cétre personal
specializat, atunci cdnd se constatd prezenta acestora in spatiile de lucru, depozitare si periodic la
anumite intervale.

Deratizarea urmareste combaterea rozdtoarelor (soareci, sobolani) din incinta unitatilor

alimentare. Se face in acelasi conditii ca si dezinsectia.

Ordinea operatiilor la realizarea curatirii si spalarii

1.Pregatirea spatiilor
Acoperirea utilajelor,aparatelor sensibile la jeturi de apa, indepartarea reziduurilor
solide(gunoi, bucati de carne, legume etc.)
2. Demontarea utilajelor
Se face daca constructia utilajului permite acest lucru; pentru a se face mai usor accesibile
toate suprafetele utilajelor.
- Razuirea suprafetelor utilajelor:
- pentru subtierea stratului de murdarire;
- pentru Indepartarea depozitelor;
- aplicarea solutiilor de spalare;
- Inmuierea murdariei;
- spalarea propriu-zisd cu aditivi mecanici de fiecare datd pentru desprinderea depozitelor de

murdarie;
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- clatirea cu apa calda, se realizeaza pentru indepartarea urmelor de substante de spalare si pentru

uscarea suprafetelor

Materialele folosite la curdtenie, spalare sunt:

- perii $i maturi;

- razatoare si bureti de sarma;

- instalatii automate de spalat;

- recipiente pentru colectarea gunoiului;

- furtunuri.

Starea de sandtate a personalului din unitatile alimentare

Atat la angajare cat si periodic toti lucrdtorii din unitatile alimentare sunt obligati sd efectueze

controlul medical.

Controlul medical la angajare

- Examenul clinic general, se efectueaza pentru descoperirea eventualelor infectii ale pielii si ale
aparatului respirator;

- Examen serologic;

- Examen radiologic-pulmonar, se efectueaza pentru descoperirea tuberculozei;

- Examen copro-parazitologic pentru depistarea contaminarii cu viermi paraziti intestinali sau cu

microorganisme patogene.
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NORME DE SANATATE SI SECURITATE IN MUNCA

Legumele vor fi spalate cu apa potabila verificata si atestata calitativ.

Se va asigura evacuarea in bune conditii a apei murdare dupa spalare, in asa fel Incat sa nu se
imprastie pe pardoseald in jurul masinii.

Langa masina de spalat, pe pardoseald se vor monta gratare de lemn.

Se va verifica periodic modul de functionare si de montare a pieselor active ale maginii de
spalat.

Se prevad aparatori din tabla sau plasd de sirma subansamblele In miacare.

Utilajele vor fi prevazute cu automate de protectie si impamantare.

Este interzisa introducerea mainii intre rolele transportorului Tnaintea deconectarii sistemului de
actionare.

Se vor evita deplasarile inutile la locul de munca.

Caile de acces dintre sectii, hale si platformele tehnologice vor fi prevazute cu balustrade,
marcaje si indicatoare de circulatie standardizate.

Orice interventie la aparate se face numai dupa decuplarea alimentdrii cu energie si blocarea
pornirii accidentale.

Este interzisd pérasirea locului de munca fara aprobarea conducatorului locului de munca.
Conducatorii locurilor de munca vor verifica personal starea fizica si psihica a practicantilor
neprimind la lucru pe aceea care nu sunt in deplind capacitate de munca(boald,oboseald
evidenta si stare de ebrietate etc.).

Descarcarea si manipularea materii prime. Vom folosi carucioare, vagoanele transportate pe
role sau cu banda.

Se interzice blocarea cailor de acces si a locurilor de munca cu materii prime, lazi,butoaie etc..
Incircarea si descircarea din camioanele se vor face in conformitate cu instructiunile pentru
incarcarea, descarcarea, transportul si depozitarea materialelor. Caile de acces dintre stive vor fi
bine stabilite si marcate.

Borcanele sparte, cioburile vor fi depozitate in locurile sigure in incinta depozitului de unde vor
fi evacuate pe masura incasarii lor.

Masinile, utilajele si instalatiile vor fi deservite de salariatii instruiti In acest scop.

Se interzice orice fel de interventie a personalului de deservire la intrefinerea masinilor si
instalatiilor electrice astfel operatiile de intretinere, reperare si reglare se vor executa de catre
mecanicii de serviciu.

Oprirea masinilor se va face dupa terminarea procesului tehnologic prin scoaterea de comanda.
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ANEXE

ANEXA 1. MODUL DE EXAMINARE A CARACTERISTICILOR SENZORIALE

Grupa de
produse

Caracteristici senzoriale

Aspect

Culoare

consistenta

Gust si miros

Conserve
de fasole

Lichidul se toarna
intr-un cilindru
gradat, iar fasolea
se intinede pe un
platou alb intr-un
singur stat si se
observa aspectul

Se examineaza

uniformitatea culorii

pe unitatea de

ambalaj si gradul de

specificitate pe
unitatea de ambalaj

Se apreciaza
vizual prin
masticare §i
palpare

Se miroase si se
gusta produsul
fara o prealabila
pregatire, adus la
temperatura de
18-22°C
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ANEXA 2. SCARILE DE PUNCTA] PENTRU EVALUAREA

CALITATII CONSERVELOR DE FASOLE

Indicatori de Punctaj
calitate
5 puncte 4 puncte 3 puncte 2 puncte 1 punct
Limpiditatea | limpede opalescent tulbure foarte tulbure | foarte tulbure
cu sedimente
integritatea intreaga usor crapatd | usor crapatda | evident cu forma total
pastai si sfaramata | sfaramata sfaramata
Culoare, foarte uniforma uniformitate | neuniforma foarte
uniformitate | uniforma medie, galbend sau neuniforma
ton galben-verzui galben- bruna galbena-
verzui sau cenusiu sau
cenusiu bruna
miros foarte intens | intens intensitate | slab nepreceptibil
medie preceptibil
consistenta uniforma, uniforma ugor | uniformitate | foarte moale | inmuiatd sau
moliciune moale sau medie, sau foarte tare | puternic dura
medie dura moale sau
durd
gust foarte intens intens intensitate slab
medie perceptibil -
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ANEXA 3. FISA INDIVIDUALA DE ANALIZA SENZORIALA CU SCARA DE PUNCTAJ]

Produs analizat: Conserve de fasole
Numele si Prenumele degustatorului: Stoica Alice Georgiana

Numairul de Numarul de puncte acordate OBS.
cod al probei
Aspect si Culoare Consistenta | Miros si
forma gust
lichid galben verzui uniforma caracteristica
1. limpede, usor moale | produsului 5
forma
pastailor
nedeteriorata
lichid foarte cenusiu inchis foarte moale | usor de
2. tulbure, pastai mucegai 1
sfaramate
lichid foarte brun inmuiata de mucegai
3. tulbure si cu
sedimente, 0
forma
pastailor total
sfaramate
lichid usor galben verzui moale caracteristica
4. tulbure, forma produsului 4
pastailor usor
crapata
Nota:
5- foarte bun
4-bun

3-satisfacator

2-nesatisfacator

1-necorespunzaitor

0-alterat
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WROW @ WD N ®eenyn

Fig. 3.2 Magini de spilat cu band gi ventilator
Lcuvd de spilare; B-preaplin; 3.- conductd de barbotare a aerului 4- gefar; 5.racord de
oolire cuvi; 6. transportor tip bandd cu raclefi; 7-nstalafie de spilare cu dugur; 8-
motoreductor bandd; 9.-ventilator.
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MATERIA PRIMA
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