1. Autosortarea

RASPUNS
Autosortarea reprezini proprietatea cerealelor de a seza in gimadi in straturi diferite

calitativ, datori urmatoarelor cauze:
- forma si greutate diferit a boabelosi celorlalte componente;

- viteza de plutire diferita a componentelor;
- formarea detre cereale inatlerea lor libef, a unor curegi de aer cargin in stare de plutire

unele componente ale masigbermit depunerea lor mai departe de centrrhgzii.

Autosortarea influggeaz negativ. omogenitatea loturilor de cereale desinatelucrii,
deoarece la Traccarea silozurilor (figura 1), fréanile grele se geaz n centrusi cele woare pe
margine, iar la dedccare (figura 2), se evacudamai intai boabele grele, apoi, peisua ce
evacuarea se apropie de gtarcurg si boabele woaresi foarte multe impuriti organice (paie,

pleaw, etc.).
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Practic, procesul de scurgere poate fi simetricc@lule de diametru mic) sau asimetric (in
celule cu diametru mare), evitarea salturilor atiie Tn masa de cerealicéindu-se prin utilizarea

uneia sau mai multor guri de alimentgireonuri de impistiere.
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2. Masa hectolitrica

RASPUNS

Masa hectolitrig, reprezini masa [kg], unui volum de boabe de 0,1sinprezini importana
deoarece:

- constituie parametrul principal de extia@ #inii;

- constituie unul din parametri de stabilire afyig;

- servate la estimarea carttitior de produs prin cubay;

- servgte ca baZ de calcul la dimensionarea celulelor de siloz.

Potrivit normei de metrologie legaNML CEE-71/347 ,M asurarea masei hectolitrice CEE
a cerealelor”, se recomaridutilizarea unui aparat etalon compus dintr-unpiecit de nisurare a
volumului, un dispozitiv de umplere, un dispozitie radere, un dispozitiv de cauie si un recipient
de umplere.

Potrivit normelor CEE, masa hectolifi@a cerealelor este raportul dintre masa expérirat
kilogramesi volumul exprimat Tn hectolitri, determinat peniotce fel de cereale prin efectuarea
unor masuiEtori cu un aparat etalon, comunitar sagiamal, construitsi utilizat conform normei
amintite anterior, rezultatul fiind exprimat cu daecimale.

Masa hectolitrig este influefati, in sens direct, de forma regdlaa boabelor, netezimea
suprafgei exterioare a acestora, masa specificconiinutul in impuritti mici si grele, si in sens
invers de &tre umiditate, cofinutul Tn impurititi usoare, etc.;
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3. Capacitatea de curgere a boabelor

RASPUNS

Capacitatea de curgeyeeste ddt de insgirea cerealelor de a se deplasa de la un locuh alt
prin cidere libed.

Condiia de curgere este ca inclinarea pantei pe catedsyate cerealeley, si fie mai mare
decéat unghiul de frecare al boabelor in stare o in raport cu suprgdigplar, ¢:

a > (O]

Legat de proprietatea de curgere, in pracie folosgte naiunea de unghi de taluz natural,
definitda ca unghiul dintre baza orizontal panta format de boabelesazate intr-o gimadi format
prin cidere libed.

Unghiul de taluz natural este cofioinat de frecarea boabelor intre gleegal cu unghiul de
frecare dintre acestea. Practic se expnmn tangenta trigonometia unghiului pe care il face cu
planul orizontal linia de cea mai mare paaisuprafgi inclinate a gimezii de material.

Curgerea cerealelor este inflggh de factori ca: forma boabelor, starea supeafacestora,
umiditateasi puritatea.

St la baza transportului gravitanal, unghiul de taluz natural fiind elementuladdcul esetial
pentru stabilirea inclirii conductelori a nundrului etajelor cidirii.

Valorile acestuia depind de natura seelor si de umiditate.
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4. Clasarea

RASPUNS

Clasareaeste definit ca opergia tehnologié@ de separare a uneia sau mai multor componente
numite fragiuni, diferite sub anumite aspecte gsa, care permit procesual difetienea.

in raport cu posibilitatea de separare, procesaiepf definit ca:

- Separare goai;

- Sseparare grea;

- separare imposilail

La separarea impufiflor se folosesc metode tehnice care sepse baza urdtoarelor
principii:

- diferena de nirime;

- caracteristici aerodinamice diferite;

- masa specificdiferita;

- deosebiri de fori

- proprietiti magnetice diferite;

- combinaii ale acestora, alte principii mai fiu raspandite.

Aceste metode se aglicndiferent de localizarea impuiitior (in masa de boabe, aderente pe
suprafaa exterioat a acestora sau gamute in tegumengi anumite f@rti ale materiilor prime, Th acest
ultim caz, separarea impdititor facandu-se prin indépgarea grtilor respective).

Bibliografie
Dumitru Tucu — Sisteme tehnologice integrate pentruanitogi panificgie, Ed. Orizonturi
Universitare, 2007, pag. 121-122

5. Cernerea

RASPUNS

Cernereaeste definit ca operge de separare volumetijdazai pe organe active specializate
numite site sau ciururi, cu ochiuri deammi diferite prin care, dintr-un amestec de paitcde
diferite formesi dimensiuni geometrice rezalragiuni diferite.

In practi@, se folosgte denumirea de ciur pentru suptafe cerétoare folosite in cutitorie si
site pentru suprafele folosite la cernerea produselaianate.

Prin aplicarea acestor metode se sep marime atat impuritile, catsi fractiunile de
produs sau materie prinsortate dup marime (de exemplu sortarea orzului, aamisurilor etc.).

Fragiunea ce trece prin 8ise numgte cernut, iar ceatiauta peste ochiurile sitei, refuz.

in raport cu gezarea mgnilor de cernut in fluxul tehnologic, se deosebesc

- clasare sau cernere prira@and sita este plaggirima nh segunea de prelucrare;

- clasare sau cernere intermediacand sita este plagain interiorul secvelei de proces

tehnologic;

- clasare sau cernere filatand sita este plagda iesirea din secve@ de proces tehnologic.

Amestecul de semja se poate separa n diferite frasi pe baza difergalor granulometrice
prin deplasare pe un organ activ al clasorului mieadenumit generic tot it

Orificiile sitelor pot avea diferite forme (fantaurigi, dreptunghiulare, afrate, circulare
(denumite uzual ,rotunde”), ovale etc.), sitelegmau-se confemna pe diferite @:

- din bare fixate la anumite distante pentru a #wchiuri de dimensiuni mari (barele pot fi
metalice sau nemetalice), denumite uzuatiage;

- din table sutiri, perforate prirstaniare sau alte metode, pentru orificii mici;

- dintesaturi de fibre textile sau fibrg fire sintetice.

Sitele pentrudina se confegioneaz din: sarma detel, sarmi din bronz fosforos, saide
alami, sarni de cupru, fire de #tase naturdl fire sintetice (nylon, capron, eterelon, etc.).
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6. Separarea impurititilor dupa masa specifid

RASPUNS

Aceasi metod se
aplicd in cazul amestecurilor
in care particulele au
dimensiuni apropiate, dar
mase specifice diferitgj, in
plus, siri ale suprafgelor si
caracteristici  aerodinamice
diferertiate.

Utilajele din aceast
categorie cele mai frecvente
sunt mesele densimetrice,
utilizate la separarea
pietrelor din masa de boabe,
sau la sodri pe baza unor
difererte de nirime.

Intrucat principiul de
fundgionare este acela se
va descrie in continuare
masa densimetrd¢ utilaj ce
ocup, de regul, primul loc
in  fluxul tehnologic de

Fig. 3.16 Schema mesei densimetrice curatire a grauluisi a altor
materii prime cerealiere.
Principiul de
functionare al utilajului prezentat in figueste urnatorul: amestecul de grguimpuritati debitat prin
gura de alimentare 1, ajunge pe supeafaurului 2, unde dato#itmiscarii oscilatorii, Thclinaiei
ciurului si a unui curent de aer ascendent, produsul séisttaparticulele goare 8 ajung la supraéa
superioat, cele mijlocii 9 #man n centru, iar cele grele 10 se deplasspe partea inferioar

Miscarea vibratoare este genérate motorul electric 5i printr-o transmisie indus la
excentricul 3, care generéazscilgiile ansamblului susut de suspensiile elastice 4.

Curentul de aer este generat de ventilatorildsstribuit uniform sub amestec printeaua de
distribuie 7.

In partea cea mai lathjoasi a sitei se afla cinci racorduri de evacuare petitrersele produse
sortate.

in vederea prevenirii dedaiji de praf, masa este aspirgirin intermediul unei hote, monida
o distana de 150-200 mm fa de sit.

O serie de mecanisme permit reglarea ingiioalongitudinale si transversale ale mesei, a
vitezei aerulusi a nundrului de vibraii in fungie de inssirile produsului de sortat.
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7. Metoda calco-carbonié

RASPUNS
Aceasi metodi presupune tratarea zemii de difuziune, ZD, cuelajg var, precipitarea subgilor
nezafirului, filtrarea zemii, Triturarea surplusului de var

Q2 ? prin tratare cu C¢ inlaturarea precipitatului prin filtrare,
rezultatul fiind zeama stibe ZS, dup schema din figura 1.
Predefecare—Precipitat In aceast schem, C;,H,,0,; este zalirul.

Principala reaie ce si la baza acestei metode este
efecare —Precipitat reagia dintre: varul nestins (CaQ), &g zaharoa:

Saturatie T zaharoz zalar
Incalzire Ca*(OH), + 2H'Z -> Caz + 2H,0
——saturatie IT CaO zaharat de calciu
Filtrare ——Precipitat c&*(OH
5

Fig. 1 Schema procesului de purificare
calco-carboni@
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8. Funaiile structurilor productive destinate prelucr irii carnii

RASPUNS:
Toate aceste structuri productive, trebdiésleplineastanumite fungi, dupd cum urmeax

A. Fungii de baz, care se pot grupa astfel:
a. - fungia de organizare cantitafiva crnii sau a produsului din carne, in corelare cems de
consum - pgii, sorturi, reete etc.;
b. - funaia de organizare sezonieprin care, prioritare sunt sortimentele coretatesezonul, ceea
ce implic o organizare, in rest, a opgitar de conservargi depozitare;
c. - fungia de specializare a produselor din carne, prims@anbiri si sortiri asigurandu-se fumic
alimentare omogene bine determinate,adugditati specifice;
d. - fungia de transformare, prin care se pot asigura aeumddificiri a structurii intime a arnii,
n vederea afmerii unor fungii favorabile produsului finit;
e. - fungia de asociere dintre diferite sortimente sat ge prelucrare aleamii, respectiv asociere
cu alte elemente, pentrutoierea unor propriéti noi, dorite.
B. Fungii auxiliare, netehnologice, prin care nu se madifialoarea de intrebu@re a &rnii sau a
produselor din carne, dar se participdirect pentru irifptuirea acesteia. Eade activitatea direct
producti\a, aceste furnd ale structurilor productive se impart in treuge, in raport cu legurile
pe care le au cu prodig, dug cum urmeax
a. - fungii directe, prin care se asigugospodrirea apei, energiei, combustibililor, frigului,ratui
s.a., strict necesare redliid operaiilor tehnologice;
b. - fungii indirecte, cum ar fi: epurarea apelor reziduanalizare, testi ale probelor de carne,
(sau Tn compotii), pe parcursul etapelor tehnologice, asigura@aexiunilor informative interne
si cu exteriorul, diverse activti de cercetare etc.;
c. - fungii independente de prodi& directi, cum ar fi: actividtile socio-culturale, administrative,
amenajri exterioares.a.
C. Antifungii, prin care se intervine in mersul prode¢ in cazul unor accidente de manc
incendii, calamiiti naturale etc
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9. Utilaje pentru maruntirea grosiera a cirnii
(Se recomand si prezentarea unor schie de principiu)

- RASPUNS: Pentru #muntirea grosiel a cirnii se intrebuireazi mainile de tocatsi
masinile de &iat in forme.

Masinile de tocat carne, construite Th mare parteaduincipiul "volf", (de aceea sunt adeseori
numite si volfuri), sunt folosite pentru &muntirea grosief, atat a &rnii catsi a organelor sau a
grasimilor, aflate in stare proadp, fiarta sau congelat oltinandu-se o granuiie a érnii de 2+20
mm. Productivitatea acestora este fiende calitatea materiilor prime supuseéromtirii, diametrul
orificiilor sitelor si turatia transportorului melcat, care oldigecerea @rnii prin perechile de gite

si site. De regul, 0 maina de tocat carnea, de tip "volf", se compune din:

- carcas, realizai in construge turnad, din fong&, sau in constrgie sudai, eventual cu pete
dubli, pentru inélzirea incintei, cu apcaldi sau cu abur, pentru 0 maioafi fungionare;

- transportor melcat de alimentare, cu diferite ifioposibile de fungonare: orizontale,
verticale sau inclinate;

- transportor melcat de presare @nd spre mecanismul deiiere, care poate fi realizat n
construgie turnaé sau sudat elicea avand pas constant sau pas variabil;

- mecanismul deitere a @rnii, compus din perechi de site metalgceutite cu aripioare.

in general, caracteristicile specifice ale acestagini sunt:

- diametrul sitelor, care pot fi (80) 100+285 mm,arificii, de 2+25 mm);

turgia transportorului melcat de antrenare, de 150+80tin;

- turgia spiralei de alimentare, care poate fi de 15+b30nin;

- puterea motorului electric, de 10+33 kW,

- turaia motorului electric, 970+1500 rot/min.

Masina pentru diat in forme este destirigpreluctrii carnii (fara os)si organelor fierte, ghinei, in
vederea pregirii amestecurilor pentru aimerea salamurilor, conservelgira altor preparate. De
regub, se practig taierea in forme paralelipipedice, care contribuidndburitatirea aspectului
comercial al produselor.

Exista mai multe modaliiti de oliinere a @rnii in diferite forme.Tot in categoria acestorlpogari
se incadredz taierea f&ii (suvite) si fragezirea &rnii. Operaiile pot fi realizate manual sau
mecanizat cu dispozitive..

Fragezirea se realizeazrin trecerea feliilor de carneirdi os, printre 2 arborii, (in pcare de
rotgie), pe care sunt montatetite disc, danturate, cu 12guri.

BIBLIOGRAFIE:
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10. Utilaje pentru maruntirea fina a crnii
(Se recomand si prezentarea unor schie de principiu)

RASPUNS:

Cele mai frecvente myii de tocat fin carnea sunt cunoscute sub numeleutere, folosind
acelai principiu de fungonare, de cele mai multe ori pentru prepararedtbha. Prin cuterare, se
mareste capacitatea de contact dintre proteinétaicsi moleculele de ap Marungirea @rnii este
realizati de un sistem de ¢te dispuse radial pe un arbore,aut turaie este ridicat (300+3000
rot/min), iar carnea aflatintr-un taler de form semitoroidal, cu o turéie mica (2+20 rot/min),
ajunge cu fiecare tafn dreptul ctitelor.

Cu cét turdile cutitelor si talerului sunt mai mari, nuiinul de &ieri pe minut este mai mare,
determinand scurtarea timpului de emulsionarest@rea vascozitii si a stabiliiti emulsiei.
Dezavantajele unor regimuri intense sunt legatendmbarea unei caniii de aer in compote,
favorizand oxidarea gsimilor si dezvoltarea microorganismelor.

Materia prind supué cutedrii poate fi constitud din budti de carne &ra os sau carnea
tocat grosier. Cuterele mai pot avearolul de amestecare, rezultand paste §n@mogene.
Turgia cuitelor si a talerului (cuvei), se stabilesc in feiecde materia prithsi de preparatul dorit.

In cazul preparatelor calde (pasta de carne peotrserve), cuva cuterului poate fi dfmita,
cu abur (a), sau cu agald (b). Pentru o riruntire mai eficiend, cu reduceregansei de inglobare
a aerului Tn compotie, astfel evitandu-se oxidareaagimilor si dezvoltarea microorganismelor,
este necesaro dezaerare a emulsiei in timpul catérsi/sau in timpul umplerii membranelor.
Cuterele de constrtie complex au sistem de vidare a incintei, care se pune ngitumanual,
cand se considémecesar, sau automat, dujmnchiderea capacului. Datarifrecirilor mecanice
rezultate in urma opseidor de marungire (taiere) si a cldurii degajate Tn incirt prin hidratarea
carnii, temperatura amestecurilor gie peste limitele admise, efectul fiind observat tipepul
matudrii, prin fenomenul de Tnverzire a bradtului saing#ierea bradtului. Pentru evitarea acestor
situgii defavorabile, Tn timpul cutérii, Tn compoziie este necesandiugarea fulgilor de ghe¢a

Fulgii (solzii) de ghet au rolul de &cire a compoziei (< 15 0C, in mod excgpnal, maxim
20 0C)si rolul de a asigura dispersia unifafra apei in pasta de carne, mai ales pentru preparat
din categoria proggurilor sau salamurilor fierte. Existnai multe variante constructive de gima
de fabricare a fulgilor (solzilor) de gheabazate mai ales pe principiul ingiré unei pelicule de
apa si razuirea ulterioatr a acesteia. Existirei tipodimensiuni de generatoare de solzi deaghe
Performarele constructive ale acestor utilaje dresc olinerea unor caracteristici legate de:
productivitate (ex. 110+3000 kg/zi), dimensiuni wed, raportate la productivitatea tiolta,
durabilitate si sigurana in fungionare, sisteme de automatizare (vizand preverdnesiilor
electricesi mecanice, impiedicarea dev@isapei, izolare termig, consum energetic redus. Pat s
fundioneze cu agregat frigorific inglobat sau cu coaexta o instalge frigorifica independerat
Pentru okinerea mezelurilor din categoria présgi, salamuri fierte, este cunosgutetoda
dezgheirii initiale a materiei prime, urmand apoi cuteragiezelelalte operd. In ultima vreme s-a
impus metoda VAAN MEES, care permite mezelaruluzgietarea @rnii in timpul cutedrii.
Aplicarea acestei tehnologii, presupune solicitarea inteng a sistemului deatere a cuterului,
dar aduce o seantdle avantaje, dintre care de rrienat sunt urritoarele:

- asigurarea unei 1acari microbiene reduse;

- eliminarea timpului de decongelareaarii inainte de cuterare;

- evitarea pierderilor de suc din carneyrimdu-se eficiefa economig a produgei;

- productivitate ridicat, prin reducerea timpului tehnologic.

Cuterarea se poate realiza cu bune rezultate pealitatea mezelurilor, in prez@nplasmei
sanguine sub forincongelai sau deshidratat deoarece aceasta gelatinize@marind consisteta
amesteculuiyi mareste coninutul de proteine.

Pentru redarea caliti carnii proaspete, "calde”, pentru fabricarea mezkluse mai poate
folosi cuterarea cu adjuvame cuter cu rol de activare a proteinei din casperind capacitatea de
legare a apei. Agt adjuvani pot fi: fosfgi, citragi, acetai, lactgi, tortrai.
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10

11. Omogenizarea &rnii
(Se recomand si prezentarea unor schie de principiu)

RASPUNS:

Utilajele destinate omogeriidi amestecurilor din carne, folosite latoterea salamurilor sau
a pastelor pentru conserve, se mai nhumesgalaxoare. Dup principiul de fun@onaresi tipul
cuvei in care se realizeéaamestecarea, malaxoarele pot fi: cuactiansportabil sau cu cu¥ fixa.
Malaxoarele cu cuvtransportabil prezinti avantajul posibilitii de a se folosi carneaanuntita
direct de la mgna de tocat, d&a a mai necesita golirea sau drzarea in alt vas. Astfel, cuva
Tncarcat, direct de la mgna de tocat, se cupleala sistemul de amestecare. Malaxoarele cu cuva
fixa pot avea un sistem suplimentar deaifnare/desircare cu melc, ba@ddtransportoare sau
pomgi de carne. Malaxorul orizontal, cu palete pentrstgpae carne, (tip MPPC-Eltim), destinat
formarii amestecurilor din industriaamii, pentru urnitoarele situgi:

- formarea amestecurilor de particule solide, masele pentrug@area uscat

- formarea amestecurilor in fatichid-solid, de exemplu pentru formarea saranouril
simplesi a celor cu suspensie de amidon sau cu suspensedy;

- sararea uscatsau cu saramiia arnurilor destinate bradtulgi srotului;

- pentru §rarea uscatsau cu saramagi masarea butilor de carne destinate diferitelor
specialititi;

- amestecarea componentelor gtet, sknina, ap, polifosfgi, condimente, destinate
compoziiilor pentru prospturi;

- formarea compogei pentru prosfturi, cu sinina fiata in forma de cuburi;

- diverse amestecuri pentrutoterea compozilor destinate preparatelor din carne, care
necesii bradt,srot si slanina eterogea.

Fai de malaxoarele prezentate anterior, malaxorubata, sub vid, cu deschidere frortal
prezint avantajul malaxii sub vid, avand inchidere ermetia capacelogi ale cuve. Instalga de
vidare are in compongno pomp de vidsi un rezervor tampon, fiind sepatale malaxor. De
asemenea, malaxarea nu poate incepe inainte deldrezh etagh a capacelor. Malaxoarele
moderne realizedzamestecarea sub vid, realizand depresiuni in tihnade 85+93 %, timp de
20+50 s, iar golirea se realizagarin basculare, prin intermediul unui mecanisnrauidic.

BIBLIOGRAFIE:
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12. Instalaie pentru fabricarea untului in flux continuu
(Se recomand si prezentarea unor schie de principiu)

RASPUNS:

In principal componega este urritoarea:

Antrenare &tator

Batator

Antrenare separator

Separator

Antrenare malaxor

Malaxor

Circuit hidraulic cu pompe de evacuare

Schelet metalic

Pompe pentru zasi apa de splare.

PrlnC|p|| de funcéaionare: Antrenareatiiorului se face cu ajutorul unui motor electricrasonsi
Cu un variator mecanic de ttiea cu curea lat Batatorul este compus din uttoarele grti
principale: a) Axul Btatorului; b) Rotorul ltatorului; ¢) Carcasaabatorului; d) Suport cu Tnveli
Axul batatorului are o turge cupring intre max. 2600 rpngi min. 1250 rpm. Axul Btatorului are
o rigiditate considerakilpentru a reduce pe cat posibil vifita. Pe captul posterior al axului este
prinsi roata de curea autoreglabd transmisiei cu curea a variatorului de tietaAxul este gezat
pe doi rulmefi radiali tip 6203-2rs. Pe mijlocul axului este pganat transmisia cu curea pentru
antrenarea sesizorului tahometric.

Rotorul kitatorului are patru paletg este fixat pe ax cu ajutorul unei piglispeciale. Rotorul este
executat in totalitatea lui dine inoxidabil (8TiCr170), iar suprafa exterioad ce vine in contact
Cu smantana, este supusui tratament termic special pentru a impiedigida budtilor de unt
de rotor. Rotorul are o tura de max. 2600 [rpmyi din aceasi cauz este echilibrat dinamic.
Carcasa #tatorului este un corp cilindric cu peredubli intre care circdl apa de acire la
temperatura t=1[]C], impiedicand indzirea corpului Btatorului.Etargarea dintre rotogi carcag
se face cu ajutorul unui labirint spiral. Eventlale@pari de smantéintrec dintr-un compartiment
n altul, care aratut de evacuare. Pentru a se evita alterarea smantané se addnin acest
compartiment, s-a prégut unstut de s@lare care are filet exterior M 45x1,5, avand cagac
inchidere care inainte deatgre se va dairuba. Antrenarea separatorului se realized& un
motoreductor planetar care are puterea P=0,55 Kw]turgie de igire n=13,4 [rpm]. Mjcarea
de rotaie de la motoreducor este transinirect lasnecul separatorului. Zara, gorénd buétele
mici de unt, curge din abitor in separator printr-o gurde alimentare. Bugelele de unt sunt
antrenate de lanecul central fiind Tmbagite, lipite in budti mari. Suportul cilindric are pegie
dubli casi carcasa fitatorului, intre pergi ei circuland apa deicire la temperatura t=+1C],
Tmpiedicand astfel iratzirea separatorului. Caful suportului cilindric este deschisca atare zara
cu buatelele de unt ajunge in corpul cilindric din impeta de sarm Acest corp cilindric din
impletituri de sarm execul miscarea de rotg solidar cusnecul central. In partea sa interidar
corpul cilindric din impletitut de sarm are ngte nervuri executate in spifiadin buctele de benzi
din tabh, intarziind coborarea untului. Dat@ricestei spirale se e 0 scurgere mai bara zarei
de pe busdtelele de unt, iar budgelele de unt se vor lovi intre efese vor contopi in bugi mai
mari. Zara se scurge prin orificiile sitei ajunganctilindrul exterior fix, unde este condtis cuva

si de aici in vasul colector. Antrenare malaxorigeiface cu ajutorul unui motor electric asincron
cu dou turgii tip ASIT 132M38-8/4. Acest tip de motor poatecita cu turdile n1=650 [rpm]si
n2=1350 [rpm] dezvoltand puterile P1=2,4 [Kw] resipe P2=4 [Kw]. Legitura de la motor la
reductor se face cu ajutorul unui cuplaj cu elensdastic. Reductorul este de tip planetar cuadou
trepte, avand raportul de transmitere i=24,6. Guoayl unei transmisii cu tbdintate, avand
raportul de transmitere i=1, goarea de rotee este preluatsi de un ax paralel cu axul
reductorului. Astfel, vor fi doui capete de antrenare, avand ageiaraie, iar sens de rofie
contrar. De pe cele dawcapete de antrenare vor prelugcarea cele dausnecuri din malaxor.

) ORXNPOTH LN
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Snecurile malaxorului fac comasarea #lor de untsi imping untul prin cele trei pti perforate
aflate la igirea din agregat. Btile au diametrele ayrrilor de d1, d2, d3 iar d1<d2<d3. in corpul
primei phci sunt introduse piesele de injectare a apei, sarmcordedzla pompa de dozare. In
aceast ultima zori a malaxorului sunt dispuse trei perechi de palate realizeazomogenizarea
finala a untului. Atat picile catsi paletele sunt numerotagese vor monta in aceastrdine. Batiul
malaxorului este o constrie sudai avand peng dubli. Intre peré se vehiculeaz apa #cita la
temperatura t=+1[[C] pentru evitarea Ttzirii malaxorului. Tn partea supericara corpului
malaxorului estesg@zati o cuwi care are rolul de dirija bagle de unt in malaxor, iar zara in vasul
colector. Tn cud sunt introduse ddutevi giurite, alimentate cu apla temperatura t= +5[C].
Apa issind cu presiune prinagirile mici de pgeaw intalnind buétele de unt, care cad in separator,
le va spla pe acestea de zaradripita de ele. Pe corpul malaxorului este prghsuportul care
sugine cilindrul exterior fix al separatorului. Malaxo st Tn consal, iar la captul lui liber este
suginut de un sprijin reglabil. Circuitul hidraulic aistalaiei se poate imfti din punct de vedere
fungional Tn trei f@rti: .a) circuitul apei deacire  t=+1 [IC]; b) circuitul apei de sjfare t=+5
[[JC]; c) circuitul apei de silare amestecat cu zar

Circuitul apei de dcire. Apa de acire are temperatura t=+11{], se oline din circuitul de apal
beneficiarului instalgei. Introducerea apei se face prin printteaa ce are la cag un racord
olandez 3/4 STAS 482-66, racordarea in circgéihdu-se cu filet G 3/4. Reava de alimentare
este montat un robinet cu ventil drept A10-25 STG¥80-80 iar Tn continuare un distribuitor. De
aici circuitul se ramnifig in trei,si anume: o condugtva merge laimasa de #cire a latatorului,
alta la @maga de #cire a separatorului, iar cea de a treiadlmaa de #cire a malaxorului. Aceste
conducte sunt din cauciuc tip 1-12,5 STAS 85708turul apei din @amasi se face tot prin
conducte din cauciuc, fiind adusatle un corp distribuitor. Pe acest corp sunt jwete trei
robinete A10-15, cate unul pentru fiecare ramnijiecd eava de igre a apei deacire este tot 3/4,
legarea in circuiticandu-se cai la teava de alimentare.

Circuitul apei de splare. Apa de splare are temperatura t=+5/C] si este introdus tot printr-o
teava de 3/4 avand un robinet A10-15 STAS 6480-73 adapinet se bifurg, iar cele doa ramuri
intra in corpul cuvei malaxorului. Aceste ramuri perteraurile avand diametrul de D=1 [mm].
Prin acesteduri zara iese cu presiugespak buditile de unt.

Circuitul apei de splare amestecatcu zad:Apa de splare amestecatcu za# din cuv este
condud n vasul colector. Vasul colector este legat ciulmalimentar STAS 4998-85 de racordul
de aspirde al pompei de evacuare. Zara adarkg un vas din partea inferidaa malaxorului este
condud la un vas colector similar cu cel din cazul apeisgilare. Acest vas este legat cu un tub
alimentat de o altpomp de evacuare.

8) Pompa pentru zarsi apa de sflare. Pompele pentru zagi apa de splare sunt pompe
centrifugale de tip TPC 5/25. Au rol de evacugar@u urmitoarele caracteristici:

-debit normal 5000 [I/n]

Tnaltime de pompare 25 [m]

motor tip MEUA 80L4 2,2/3000 [Kw/rpm]

masa net 32 [Kg]
BIBLIOGRAFIE:
Mnerie, D. Prelucrarea laptelui — sisteme tehnalegi structuri productive, EOU-Mirton, 2000,
pg. 89-93.

Banu, C., (coordonator) — Tratat de industria atita# — Tehnologii alimentare, Ed. ASAB,
Bucursti, 2009, 43-47
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13. Criterii de alegereasi amplasare a utilajelor

- RASPUNS:

Inzestrarea sistemelor tehnologgt@ structurilor productive pentru prelucraréand cu utilaje se
realizeaZ dupi urmatoarele criterii:

- tehnologic - In raport cu opeiike necesare preludrilor intentionate;

- economic - risura in care invesia efectuat poate aduce beneficii;

- ergonomic - rasura n care utilajele alese contribuie $ararea eforturilor fizicei la confortul
operatorului, pe perioada furanarii;

- ecologic - gradul in care prelddte realizate cu utilajele alese sunt inofensisig fle mediul
Tnconjugtor.

Organizarea fluxurilor tehnologice de fabtiea se realizedz de regul dup criteriul spaial, cu
folosirea judicioas a suprafgelor. Circulaia purttorilor de utilitati se face pe deasupra, in planul
sau pe sub echipamentele de lucru.

Caracteristicile principiale a opgiibor de amplasare a utilajelor pot fi:

- liniaritatea, cu asigurarea unor treceri simmdalo operge la alte;

- concentrarea, ddpcare, in masura posibiligtilor, la unele utilaje, prelule sau livérile
semifabricatelor sau produseldarse efectueze de la mai multe alte utilaje sawifiigix

- rezerva de dotare cu anumite utilaje, care, aulcanor avarii sau pentru efectuarea unor gpera
de intreginere, se poate Tnlocugrfl intreruperea de lugiglurati, patiala sau tota, a fluxurilor de
fabricaie; astfel, necesarul de utilaje, asigurat pentmiabfungionare a unui flux de fabriga, se
stabilgte Tntr-un nurdr, mai mare, sau cel po egal, cu nurirul determinat din calculele legate
de capacitatea de prelucrare.

- BIBLIOGRAFIE: Mnerie, D., - Prelucrareaamii - sisteme tehnologicei structuri
productive, EOU, Tingioara, 1997, pg. 29
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14. Condtii tehnice impuse la instalarea utilajelor

- RASPUNS:

Inainte de punerea in fugene a instalgilor si utilajelor destinate prelugrii carnii, este necesa#s
se respecte uritoarele reguli generale:

- verificarea sitrii de igiers, luandu-se risurile necesare ca pe intreaga petiasl fungionare 4
fie Tndeplinite toate normele igienico-sanitare;

- se realizearzungerile zilnice Tn locurile stabilite de fabri¢an

- se Tncearcmanual, In risura posibilifitilor, rotirea organelor sau a angrenajelor carpgreada
functionarii se afi Tn micare de rotie;

- se conecteazla rgeasi se verifi@ fungionarea comenzilor electrice; se pornesc insgae
opresc motoarele electrice de antrenare;

Dac se constat vreo stare de nefufionabilitatea, se remediazpari la eliminarea tuturor
cauzelor, dup care se reiau opeiiée de mai sus. In cazul futionarii normale, se pornge
instalgia (utilajul), cu Tndrcaturile corespunioare, in ordinea specifiafn cartea tehnic sau
instrugiunile fabricantului. La finalizarea opeiibor se agioneaz pentru cuitirea si igienizarea
locak (a zonelor alementagede proces indicatg) generai.

De regud, saptaimanal, se realizeazo cutitire general a tuturor instalglor si utilajelor de pe
fluxul de fabricaie, prin demontarea capacelor de prpgdgienizareai ungerea cu ulei a pieselor
demontate, verificarea, digaz, a nivelurilor de ulei in reductgirla pompa de vid, verificarea
garniturilor de etagares.a.

La interval de 6 luni, se verificsi strangereguruburilor de fixare, a djpatorilor de protege, se
regleaz orizontalitatea geziri s.a.

In cazul unor avarii, se recomanda duf remediere, & se verificesi starea subansamblurilor
si/sau reperelor cu care poate fi indega subansamblul sau reperul avariat.

Repardi curente

Reparaile capitale

- BIBLIOGRAFIE: Mnerie, D., - Prelucrareaamii - sisteme tehnologicei structuri
productive, EOU, Tingoara, 1997, pg. 177-178
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15. Condtii tehnice de calitate pentru utilaje destinate pré&uicrarii c arnii

- RASPUNS:

Introducerea materialelor sau sobproduselor dimecan procesele de prelucrage evacuarea
produselor trebuieisse asigure prin conglitehnice adecvate, in conidigienice.

Soluia tehni@ adoptat pentru prelucrareaamii in sistemele tehnologice nu trebuieisflueneze
negativ caracteristicile organoleptice, fizico-ciiensau valoarea nutriiva produselor frabricate,
datori unor efecte secundare neadmise, cum ar fi dativeatilor interne.

Utilajele trebuie & fie concepute astfel incéi asigure materialului alimentar pe Bate carne o
protegie eficienti impotriva influenei daunatoare a mediului ambiant a ageilor fizico-chimici
externi, cagi impotriva pierderilor cantitative evitabile peatd perioada preludrii.

Construgia utilajelor de prelucrare @mii trebuie astfel realizatincat 4 impiedice ca pe anumite
suprafee interioare sau exterioarg se formeze focare de contaminare a materialulumeaitar pe
baz de carne intrat in proces sau a produsulginab

In zonele alimentargi in zonele de proces trebuie utilizate doar makeravizate de organele de
controlsi autorizare.

Pentru zonele alimentage de proces congile constructive trebuieasasigure controlul
etargietatii, golirea complet a utilajului de materialele lichide, realizareaergzirii in circuit
inchis, precumi efectuarea, dupcaz, a sterilittii termice sau chimice a acestuia.

Toate suprafele care necedituritare sau igienizare, trebuig fie usor accesibile. Suprafele din
planul orizontal trebuieasfie usor inclinate pentru a facilita autoscurgerea. lautautilajelor
prevazute cu sisteme de dgare sau igienizare in circuit inchis, constiadrebuie § asigure
curatirea si igienizarea suprafelor active fira demondri. Colturile interioare trebuie asfie
determinate de supraéecu unghiuri cuprinse intre 90@350si sa fie racordate cu razde minim
6 mm; excepe de la aceastreguk se admit doar in cazuri justificate fgional sau la piese mici.
Canalele pentru garnituri demontabile nu trebuiefis mai adanci decattimea lor. Raza de
racordare a origui unghi interior dintr-un asemenea canal se agngitfie de minim 3 mnyi in
mod exceponal de minim 2,5 mm, in cazul utifidi inelelor "O" cu diametrul de 6 mm. Toate
muchiilesi unghiurile exterioare trebuié §ie continuesi rotunjite.

Forma prtilor active trebuie & corespund, in principal, scopului funmonal. Trebuie evitate
spdiile moartesi detalile de forni in relief, adanciturile sau proeminele (nervuri, borduri,
capete de organe de asamblare, cordoane deasn€prelucrate etc.). Fac exg¢epdetaliile de
forma necesare din punct de vedere fiotal al unor prti active (de exemplu: spirele carcagei
melcului de presare ale giailor de maruntit carne, ale transportoarelor melcate etc.) culgian
ca 4 fie detgabile sau gor accesibile.

Imbinarile nedemontabile trebuiei die inchise, denivétile si fie minimesi fara spaii moarte.
Zonele de Tmbinare trebui@ §ie etane, lipsite de caviti, crapaturi si fisuri, sa fie dispuse n
locuri accesibile pentru finisare. Acestea tretsiidie prelucrate la acejanivel si la rugozitatea
suprafeelor partilor Tmbinate. Execua sudurilor trebuie & asigure rezistga la coroziune in
zonele influepate termicsi chimic.

Imbinarile demontabile trebuieasfie inchise, 4ra rosturi, denivelri si spgii moarte. Garniturile
trebuie 4 fie astfel montate incati sezulte o suprafa contind fara adancituri sau proemingn

In cazul in care uneleipi ale utilajelor trebuie &fie detgabile Tn scopul cugirii, igienizarii sau
verificarii starii de igiera, indefrtarea lor trebuie asfie posibik fiard deteriorarea ftilor si
suprafeelor atinse. Se recomandmbinarile de tip baionet, cu cleme rabatabilguruburi cu arc
sau alte solii similare. In cazul imbigrilor prin Tnsurubarea diredta pirtilor, trebuie utilizate
suruburi cu filet rotund. Atunci cand piesele detaile trebuie fixate cu organe de asamblare
filetate, trebuie preizute prezoane cu pigd tip "fluture”, evitdnd in generalruburile cu cap
hexagonal. Elementele de blocare, cum sgifituri, bolturi, pene sau altele, trebui@fge asigurate
contra desfacerii.

Deschiderile pentru cagare, desircaresi/sau pentru control, trebuiei $ie previzute cu capace
sau ali soluie constructi¥ echivalend de protetie pentru a impiedeca contaminarea. Capacele
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sau gile de protegie si aiba inclingii corespunitoare in vederea asiduii scurgerii oriéror
lichide de pe suprafa lor. Orificile care traverseazpereaii orizontali sau incling, trebuie
prevazute cu borduri de cel gn 6 mm iriltime si cu capace caregisacopere bordura peaigime
cu cel pgin 4 mmsi pe intreg perimetrul. Toate capacele trebdiéesusor demontabile, capacele
sau yile grele trebuie & fie previzute cu balamale sau pivoGurile de vizitare, vizoarelsi
lampile pentru iluminat local trebuié $ie etare si usor demontabile.

- BIBLIOGRAFIE: Mnerie, D., - Prelucrareaamii - sisteme tehnologicei structuri
productive, EOU, Tingoara, 1997, pg. 165-176
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16. Cum se defingte bilantul caloric si care sunt paii urmati in intocmirea acestui&@

Raspuns:
In majoritatea apliaglor bilantul energiilor se poate simplifica la forma cunogaiib numele de
bilans caloric sau bilaptermic.Ecuaia bilartului caloric este:

> m+q=0

Un bilar caloric se intocryge Tn urnatorii pasi:

1) Se delimiteaz sistemuki se fixeaZ durata pentru care se intogiteebilargul;

2) Pe baza bilamlui de materiale, se determiinantititile de materiale care intervin;

3) Se precizeazstarea materialelor (stare fizjdemperatura, presiunea, conceydrs

4) Se calculeazentalpiile pe unitatea de niagle materialelor in stile fixate;

5) Se inmufesc entalpiile pe unitatea de riaas cantifitile stabilite la punctul 2;

6) Se determia caldurile g care intervin in instaje;

7) Se insumeadzentalpiile (de la punctul 5 caldurile (de la punctul 6), considerandu-le cu
semnul (+) pe cele care iatin sistem sau care existau in sistem la momenitiglisi cu
semnul (-) pe cele care ies din sistem dgawan la momentul final.

Bibliografie

1. BanuC. Progrese tehnice, tehnologicatiintifice in industria
alimenta#, vol.1si vol.2, ed Tehnig, Bucuregti,1991-
1993

2. Bacaoanu Ana, Opera si utilaje n industria chimit si alimentas,
Universitatea Tehnic,Gh.Asachi” 15,1996

3. Botis Mihaela,Tulcan Bazele proceselor agroalimentare, Ed de Vest,

Liliana, Gubencu D Timisoara, 2008

4. Bratu E., Opend unitare in ingineria chimig vol.l,vol.l,1984,
vol.l11,1985, Ed.Tehnig ,Bucurati

5. Florea O., Jinescu G. Procese de transfer dé snasilaje specifice, EDP,

Bucureti, 1984
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17. Ce se itelege prin filtrare, care sunt paii ( etapele ) prin care se dedikoara procesul si
care sunt scopurile filtrarii?

Raspuns:
Filtrarea este opergia de separare a fazei solide dintr-un amestec slichid in forma de
suspensie, prin trecerea ei printr-un suport porogrin care trece numai faza lichida, limpede
numita filtrat. Produsul solid care &iméane pe suprafaa filtrului poart a denumirea de
precipitat.

Operaia de filtrare decurge in uitoareleetape

retinerea pe suprafa suportului filtrant a uneiapi din faza solid, filtratul antrenand o
mica parte din particulele cele mai fine; sgiob un filtrat limpede care de cele mai multe
ori se recircu;

formarea pe suprafa suportului filtrant a unui strat de precipitatecaa r¢ine pe suprafa

lui toati faza solid, lichidul devenind mai limpede;

spilarea stratului de precipitat;

ndeprtarea precipitatului de pe suprgatratului filtrant;

regenerarea filtrului care coastin desfundarea porilor, &prea filtrului.

La sfasitul filtr arii precipitatul trebuie &conina cea mai mare parte din particulele solide iar
filtratul cat mai ptin lichid.
Separarea unei suspensii prin filtragerealizeas in mai multe scopurt

pentru a rgne faza solid care este faza importand a inkitura faza lichid care reprezirat
reziduul;

pentru separarea fazei lichide care este faza wapir de faza solidl care constituie
reziduul; este cel mai frecvent caz in industriaehta#;

exist cazuri In care seaptreaz atat faza lichid catsi cea solid.

Bibliografie
1. BanuC. Progrese tehnice, tehnologjcatiintifice Tn industria
alimentas, vol.1si vol.2, ed Tehnig&, Bucuregti,1991-
1993
2. Bacaoanu Ana, Opera si utilaje n industria chimit si alimentas,
Universitatea Tehnic,Gh.Asachi” 1gi,1996
3. Botis Mihaela,Tulcan Bazele proceselor agroalimentare, Ed de Vest,
Liliana, Gubencu D Timisoara, 2008
4. BratuE., Opend unitare n ingineria chimig vol.l,vol.ll,1984,
vol.lll,1985, Ed.Tehnig ,Bucurati
5. Florea O., Jinescu G. Procese de transfer dé saasilaje specifice, EDP,

Bucureti, 1984



19

18. Ce sunt agitatoarele cu palétsi cum se clasifi@?

Raspuns:

Aparatele care se Uutilizeaza amestecarea sau agitarea lichidelor se nuragsatoare
Dispozitivul de amestecare este format dintr-uroeebvertical, pe care sunt montate mai multe
brae dreptunghiulare, drepte sau inclinatei fde orizontal, curbate dup forma vasului ( tip
ancosd ) sau agitatoare planetare.

Cel mai simplu estagitatorul cu palei dreptunghiulas ( fig.1 ) fixaéi pe un arbore vertical
utilizat in cazul amestédi lichidelor cu vascozitate mic

La amestedgtoarele cu brze (fig.2), paletele sunt montate fie perpendiculi@ jnclinat faa de
direaia lor de mjcare, fiecare pereche de palete fiind desalatoQ fata de perechea vecin

Amestegtoarele tip ancod (fig.3) se recomarid pentru amestecarea fluidelor vascoase,
pastelor, topiturilor, Tn special n recipiente y@zaite cu manta de ialzire sau #cire, pentru a
Tmpiedica aderarea materialului la gesea intensifica transferul dealclura intre mantgi vas.

Agitatorul cu cadrufig.4) realizeaz o bura amestecare a lichidelor prin folosirea unor palete
orizontale, de care sunt fixate palete orizontaleablice.

Agitatorul planetar(fig.5) se folosgte pentru o amestecare intémslichidelor, dispozitivul cu
brae avand o mcare de revolgie in jurul unei axe principale. Acest tip de amitaeste folosit Tn
industria produselor cosmetice, pentru emulsiin@tustria gésimilor animale, etc.

Fig. 1 Fig.2
i
SS———
Fig3 Figd Fig.5
Bibliografie
1. Botis Mihaela,Tulcan Bazele proceselor agroalimentare, Ed de
Liliana, Gubencu D Vest, Timsoara, 2008
2. Ilvan Elisabeta, Craiu I.,Operaii si aparate in industria alimeniar
Onita Ed.Mirton, Timsoara 2003
3. Jinescu G. Procese hidrodinamgcetilaje specifice n
industria chimid&, EDP, Bucurgi, 1983
4. Rasanescu l., Opera si utilaje Tn industria

alimenta#,Universitatea din Gaia1982
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19. Care este principiul pentru evaporarea cu efeanultiplu; explicatii pentru varianta in
contracurent ?

Raspuns:
Principiul evaporirii cu efect multiplu consta in utilizarea aburului secundar ca agent de
incalzire in evaporatorul urmator, la parametrii la care a fost oltinut. Evaporarea cu efect
multiplu urmireste atat reducerea consumului de abur primar rdplartimtreaga cantitate deap
evaporatl catsi reducerea consumului de aage #cire, prin ndrirea suprafgi de transfer de
caldura.
intr-o instalaie de evaporare in echicurent, sensul de citieuk soluiei diluate este aceja
schimbandu-se cel al vaporilor care circula de ltamul la primul evaporator. Dezavantajul
cresterii vascoziditii dispare in aceastvarianti, deoarece pe #8ufi ce crgte concentrga soluieli,
creste temperatura acesteia, avand ca rezultagterem coeficiefilor de transfer ( fig.1
).Dezavantajul fungonarii in contracurent esteamecesit pompe pentru transportul s@ki intre
corpuri.

—>
Solu tie
diluat &
C [ G [ G [
Abur P, T P, T PsT
primar : T T

) pompa
Solutie
concentr;

ta

Fig.1 Instalatie de evaporare in contracurent
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20. Ce este un condensator de nivel Tnhalt cu colaabarometrica si cum se determirii debitul
de apa de racire?

Raspuns:
in fig. 1 este prezentat un condensator de niat,ide tip uscat.
Intrarea vaporilor in corpul condensatorului 1 @eefla partea inferio@riar alimentarea cu agse
face la partea superigarGazele necondensabile se elifinla partea superioasi se separ de
picaturile de ap, care se trimit printr-o colodnbarometrid 3 la un rezervor 4, iar gazele sunt
evacuate cu o porple vid. Lichidul provenit din vapori imprefuicu agentul deacire (apa) este
evacuat printr-o colo@arbarometrid si colectat in rezervor.

Aer
Y

W P I
1 __
w— | 2

Fig.1 Condensator de nivel inalt
La condensatoarele de amestec trebusescunoagcdebitul de ap de fcire , care rezudtdin
bilangul termic al condensatorului. Acesta se poate $orignitoarea form:

W, +W, [, = (W +W, ) e,

din care debitul de apde fcire se determinastfel:
i, —clt,

Wa =W clt, -t

unde W, W, sunt debitele de vapori care condensgaespectiv de dpde HKcire; t, —
temperatura de condensatge,temperatura apei lasieea din condensatog — cildura masia
unitai a apeij, —entalpia vaporilor.
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21. Condtionarea berii
RASPUNS

Dupa fermentarea secundarberea nu are toate catite necesare amhali in butoi sau
sticle (tulbureal, rezistem slaka la tulburare coloidal uneori gust neptut etc.). Se impun deci o
serie de opeta de condiionare a berii, in scopul elinini inconvenientelor prezentate anterior,
cele mai importante fiind:

a) tratarea berii cu stabilizatori: tratare cu,di@nin, bentonit, cu silicagel, cuarbune activ,
Cu preparate enzimatice etc.

b) Filtrarea berii cu filtre stabilizante; limpeza berii prin filtrare se bazeape principiul de
absorlyie si pe principiul de sit a unor produse poroase.

c) Cupajarea berii; in procesul tehnologic de itave a berii apar o serie de pertgiba
calitatea variabfl a materiei prime, neuniformitate a parametrilor fa@bere, de fermentare
primar si secundat etc., prin urmare bereatouta este de diferite caliti. Pentru a otine o bere
de calitate uniforr, se realizeazamestecarea berii din diferite loturi, operaaumié cupajare.

Operaia de cupajare se exegwiu ajutorul lanternelor de cupajare. Lanternelewgmjare (fixe
sau mobile) sunt compuse din mai multe tuburi viepdegate la recipientele de alimentare.
Stuturile de igire sunt racordate la o condiicomuri. In ultimul timp sunt des utilizate lanternele
automate de cupajare.

d) Pasteurizarea berii; pasteurizarea berii agptdscop protejarea berii impotriva degiréd
biologice, prin inactivarea celulelor de drojdiea microorganismelor din bere. Pasteurizarea se
poate realiza ddpambalarea in sticle, dar, mai ales in ultimul tigipinainte de ambalare. In
ultimul caz, in§, imbutelierea trebuieasse faé aseptic. Procedeul codn inalzirea berii pe o
durati determinat, la o temperatidrde peste 6XC. Prin pasteurizare se corifdyerii o stabilitate
de minim 120 de zile.

Pe lang cresterea stabilitfii, berea pasteurizat sufed modificari, ca de exemplu:
modificarea gustului; Tnchiderea culorii berii etc.

Berea supusspasteuriZrii trebuie 4 ailbd un grad avansat de fermentar® buri stabilitate
proteic.

Principalele instalé de pasteurizare folosite in industria berii sunt

a) Instalai de pasteurizare Thainte de Tmbuteliere, cele utiizate fiind schimbtoarele de
cilduri cu phci. Incilzirea se realizeazla 70...78C, cu o metinere de 30 sec la aceast
temperatut, urmat de fcirea cu reglarea presiunii la transportitre maina de umplut.

Schema unei instglade pasteurizare a berii cu schiiidr de @ldura cu phci cu trei zone
plus o zo#i de mefinere la temperatura de pasteurizare, sub foda serpentih tubulaa
exterioad, se prezirit in figura 1.40.

Se mai utilizeaxsi pasteurizarea berii prin umplere la cald, canesédin pasteurizarea berii
Thainte de umplerg apoi imbutelierea ei in stare fierbinte.

b) Instalaiile de pasteurizare dapmbuteliere cel mai frecvent utilizate fiind:

bl) pasteurizarea cu abur realizarin introducerea sticlelor n incinte speciald¢ange,
incinti in care se introduce abur pentru pasteurizare.stAcénstalai lucreaz in regim
discontinuu: inglzire (30 minute), magmere (60 minuteji racire (30 minute).

b2) Pasteurizarea cu aer cald, as@itoare cu cele prezentate anterior, dar la cai@Zinea
se face cu aer cald, saturat. Este mai ecoriodgccat cea prezendadnterior, putandu-se fage
dupi etichetare.

b3) Pasteurizarea prin stropire, realiat flux continuu, motiv pentru care are un randaime
mai ridicat. Sticlele trec prin instala fiind la Tnceput stropite cu agalduta, apoi fierbinte, pan
ajung la temperatura de regim. Se coritiapoi cu #cirea treptat a sticlelor. Ca dezavantaj se
aminteste suprafga mare ocupatde utilaj.

b4) Pasteurizarea in baie claajaldi se realizeakzprin trecerea sticlelor prinabsuccesive
de ap cu temperaturi diferite, realizandu-se succesodlzirea treptat, para la temperatura de
sterilizare, metinerea la aceastemperatut si apoi ficirea treptat.

Bibliografie: Herman, R., Utilajesi instalgii pentru produse vegetale (bere, vin), Editura
Politehnid, Timisoara, 2004, p. 71-74.
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22. Metode de conservare a legumelar fructelor

RASPUNS

Degradarea produselor alimentare este rezultatdegelor fiziologice ce au loc Th acestea
dupi recoltare, proceselor enzimatigemicrobiologice normale sau de contaminare, a ¢gelor
declagate de atacul insectelgir rozatoarelor, a proceselor de natdizico-chimici declagate de
contactul cu mediul exterior.

Procesele de degradare sunt diferite, Tn tfande natura materialului supu&sprarii. De
exemplu, alimentele brute de ndituregetai au un anumit grad de imunitate care detefinan
anumit rezistega la atacul microrganismelor naturale sau de comtarei Aceadt imunitate
depinde de integritatea tesutului vegetal. Produg®bcesate minimalsii pastreaz aceast
imunitate, nusi cele puternic prelucrate. Ca urmare, kstparea produselor rezultate in urma
procedrii avansate predomindegradrile legate de microorganismele de contamingrede
procesele fizico-chimice care afectg@astructura complekx a produsului finit. De obicei, aceste
procese se interconitineaz, potenandu-se sau inhibandu-se reciproc, astfel incategid de
degradare devine un proces complex.

Odat recoltate fructelgi legumele §i pierd imunitatea natural suferind n timpul fstrarii
lor, modificari sensibile ale insirilor organoleptice, fizico-chimicei nutritive, modificiri care se
finalizeaz prin degradarea lor. Alterarea se maniféatultimi instana prin modificarea hau a
nswirilor gustative, séderea sau chiar pierderea tétalvalorilor nutritivesi in unele cazuri chiar
prin apariia unor substae noi, \Aitamatoare &natatii.

Corespunitor cauzei care o provoa@lterarea se clasifide obicei in:

a) alterare microbiologia (mucegire, fermentare, putrefde, germeni patogensi
toxigeni);

b) alterare biochimig, care includ acele fenomene de alterare careteesd@ enzimelor
endogene ale materiilor prime alimentare;

c) alterare fizico-chimig, provocai in principal de agei naturali: aerulsi radigiile
solare (aerul prin oxigesi umiditate, iar radigile solare potetand viteza reatlor
provocate de ceilglageni).

O clasificare a procedeelor de conservare a legumgelfructelor, bazat pe principiile

biologice care le caracterizeagste:

a)bioza— pastrarea in stare proasp a legumelosi fructelor;

b)anabioza— principiul biologic al vigi latente, adig@ Tmpiedicarea fenomenelor vitale,
atat a alimentelor, cat a microflorei de alterare (refrigerare, congelateshidratare,
sirare, adaus de zah concentrare, acidifiere artificial pistrarea in gaze inerte sau
sub presiune de GO

c)cenoanabioza- crearea contglilor favorabile dezvolirii anumitor microorganisme,
care prin activitatea lor vitalproduc substaa cu agune bacteriostatic fata de
microflora de alterare a alimentelor (acidifiereunrak, fermentare alcooli);

d)abioza — lipsa de vig, realizai prin distrugerea microorganismelor prezente in
alimente cu ajutorul difeilor ageni externi (termosterilizare, sterilizarea cu ajulor
radigiilor, conservare chimic antisepti@ sau cu antibiotice, filtrare sterilizaint
pastrare asepti).

e)procese mecanice distrugerea ambalajului datarpresiunii, deterigiri de structu
ca urmare a vibgalor, rupturi datoriti agiunii presiunii mecanice.

Legat detimpul de @strare se remart urmatoarele: cel mai scurt timp deigirare se
intalngte la bioza. Produsele conservate pe principiubimaai ausi ele o durat de pistrare
limitata de Tndsi durata agunii agenilor de conservare respectivi. Orice modificareoadtiilor
stabilite poate scoate microflora existemtin starea de latghin care a fost adds alterarea
desfisurandu-se rapid.

O situaie similaa din punct de vedere al duratei se reraaicla produsele la care
conservarea se realizégain cenoanabidiz Agentul conservangcidul lactig poate fi metabolizat
de alte organisme caraitgsc in cenoanabiézu bacterii lactice.
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Produsele conservate pe principiul abiozei au @iilute gistrare teoretic nelimitat in
practia insi intervalul de timp este tofulimitat de modificrile chimice care au loc fie intre
diversi constituemi, fie prin interagiunea dintre ag#ia si recipientele in care sunt ambalate
produsele respective.

Bibliografie: Herman, R., Utilaje pentru prelucrarea produselor vegetaleditura Politehnig,
Timisoara, 2009, p.11-18.



25

23.Metode de termosterilizare a produsului Tnainte deambalare

RASPUNS

Instalgiile sunt de fapt gte schimlitoare de &dura de tip tubular sau cufadi. Cele cu glci sunt
cele mai des utilizate ca urmare a unor avantaje:

- transfer termic foarte bun;

- tratare ultrarapi@la produsului n strat stike;

- dimensiuni de gabarit reduse;

- posibilitati de control sigur al temperaturii in domenii faalargi 60...150C;

- posibilitati de cuitire si Intrgtinere goaf.

O instalaie de tratare termiccu phci este format Tn mod olgnuit din trei zone (fig. 1.): zona de
recuperare aatdurii si preinalzire, zona de tratare termiigi zona de icire.

{ e SN S
—»  7RP L ZTT L ZR —PE ZRS >

\ +AT +AR SR

Fig. 1. Instalde de tratare termiccu phci
ZRP — zona de recuperareadarii si preindlzire; ZTT — zona de tratare termijcZR — zona deicire; ZRS — zoa de &cire; P —
produs; ATC — agent termic cald; ATR — agent terraier SR — saramurece.

Cand produsele se consgnterior prin refrigerare, ultima zérse completedizcu o zoi de Kcire
cu saramur care aduce produsul la aproximatit@

Pentru turnarea fierbinte a produsului in recigerbna deacire lipsate, produsul turnandu-se la
temperatura cu care ajunge in zona de recuperared@& C).

Pentru asigurarea timpului necesar steiiliz schimhitoarele de @dura sunt predzute cu o
conduck de mefinere, prin care produsul este recirculat un tirefedninat, la temperatura de sterilizare.

incilzirea se realizedzcu abur sau d@psuprainglzita, ultima metod fiind preferat datoriti unui
schimb termic mai bun, evitand suprailzaile locale.

in locul apei sau aburului, ca agent termic se gaditiza radigia infrargsie, rezultand instatéa de
sterilizare mobile, nefiind necesare generatoatelabur sau de agald.

Pentru produse cu vascozitate ridic@drens de fructe, pastde tomate etc.) o laigitilizare o au
schimbatoarele de @ldura prevazute cu un agitator interior care racl@@elicula de produs de pe suptafa
de inclzire.

O metod relativ mai nod de termosterilizare se refeta injectarea diredtde abur saturat,
cunoscui sub denumirea deiperizare Aburul utilizat are caracteristicile: presiunea=p 10 bar,
temperatura T =188C, saturagi uscat.

Problema cea mai complexeste dozarea asepitidn recipiente. Recipientele metalice se
sterilizeaz cu abur suprairtzit sau gaze la 275...30C.

Recipientele din stiglse sterilizeazprin injegie de abur saturat la interigircu abur suprairitzit,
sau gaze de ardere la exterior, rezultand tempetatiforme n stici si evitdndu-se astfel spargerile.

Pentru ambalarea produselor fluide, o dagpandire o cajta sistemul TETRA-PAK.

Bibliografie: Herman, R, Wilaje pentru prelucrarea produsel or vegetal e, Editura
Politehnic a, Timi  soara, 2009, p.11-18.
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24. Racirea mustului de bere
RASPUNS

Dupa fierberea mustului cu hamgisepararea conurilor de hamei, mustul fierbinte es
preracit de la aproximativ 10 la 65C, limpezit la cald, apoiicit la 7...28C si limpezit la rece.
Racirea este necesgpentru a realiza conglioptime de fermentare.

Principalele instald de racire a mustului sunt:

a) tava de dcire care este un vas deschis, cofiterat din tabi de ael. Astzi sistemul
practic nu mai este folosit, din cauza pericoldeiinfectare a mustului. Dapacirea in tava de
racire, lcirea se continude obicei intr-unacitor vertical deschis, sau intr-ukcitor inchis.

b) Cazanul dedcire, realizat in do@ivariante:

b1) primul cazan este liber la interior, realigab forni cilindrica, cu capac tronconic, fiind
prevazut cu un sistem dagcire: serpentifla interior (cel mai des) sau manta cilindria exterior.
Dupa racire mustul cu trub se trimite unei instglde separare a trubului din must.

b2) a doua variaatde cazan este realizatin aluminiu, in interiorul® amplaséandu-se un
numar mare de pici tot din aluminiu, gezate una peste alta la digeade 200...250 mm. Cazanul
este pre&zut, de obiceisi cu manta deacire. Mustul din cazan este recirculat cu o pémppntr-
un racitor cu serpentin

Dupa racire mustul #mane in cazan, in repaus, timp de 2-3 ore, tingaie trubul se depune
pe pkcile de aluminiu. Dup extragerea mustului din cazan, acesta se desdastienul de jaki se
ridica, se cuiditd de trubsi se reintroduce in cazana®rea contind, de obicei, incitorul Tnchis.

Ca avantaj fa de primul aparat se mgoneaz reducerea gradului de contaminare a
mustului, putandu-se lucra chiar steril.

¢) Racitor vertical deschiscaz in careicirea mustului se face prin scurgerea lui sub fiorm
de pelicuf pe suprafg exterioat a icitorului. Racitorul fungioneaz, de obicei, in dautrepte:
20si 6...7°C. Agentul de icire este apaiciti sau chiar direct saramiuriciti la 0...5C.

d) Racitorul inchiseste de fapt un schiriior de é@ldura de tipteawi in teawa. Printeava
interioat, din cupru, circdll mustul, iar prirteava exterioar din gel, circuk agentul termic de
racire.

Faa de #citorul deschis,acitorul inchis are avantajuicirii sterile, dar dezavantajul unei
curatiri mai greoaiesi a unei dezaéri mai dificile.

e) Racitorul cu plici asigua o racire foarte bua, evitand in mare asur infestarea mustului
cu microorganismeatinatoare, fiind practic cel mai utilizat la ora actual

Aceste #citoare (figura 1) sunt formate dinapl striatesi placi intermediare netede montate
pe un portant, care gliseéage supaii schimkitorului si se pot strange cusurinta intre ele.
Etarsarea picilor se realizeazcu garnituri de cauciuc, fixate $anuri speciale.

9 11 6 8 7 49 3 2 5 Placile schimlatorului de @ldura pot fi
realizate in doivariante gsi anume: pici turnate
/ din bronz; pici presate din tabldin gel
N inoxidabil (cele maidspandite n ultimii ani).
In ambele cazuri ptile au pe ambele fe
canale, fiind predzute in cele patru calri cu
cate un orificiu legat la canalele amintite anterio
doui orificii pentru intrareai iesirea agentului
termicsi doua pentru intrareai iesirea mustului.
Placile intermediare presate peigile
striate inchidsarturile, transformandu-le in
canale inchise. Pe o parte aqilcircula mustul
cald, iar pe cealatparte, in zig-zag curge

Fig. 1. R &citorul cu pl aci )
1,2-pl &sciledecap &t 3—bare agentul tQFmIC rece. A
intermediare; 4 — plac 4 de strangere; 5 Schimlatorul este de obicei Tnagit in
— surubul de strangere; dows seqiuni'
6 —r &cire preliminar &, 7—r &cire - i i icai) 1
propriu-zis  &; 8 —plac & desp ar titoare; 0 segiune (mai mare de obicei) in
9 — termometru. care agentul de &acire este apa la

R 1(°C:
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- o setiune n care agentul termic este ajti la 0,5C sau saramar

Bibliografie: Herman, R., Utilaje i instalasii pentru produse vegetale (bere, viiditura Politehnig, Timisoara, 2004, p. 62-64.
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25. Schema tehnologicgenerak de fabricare a vinurilor albe

RASPUNS
Operaiile tehnologice de fabricare a vinului alb sunézentate in succesiunea lor, in figura 1

Drojdii 50, Struguri
zelectionate
Rfcémie
|
Zdrobire-
|
Mustuiala
|
Scurzere
1 l
Must ravac Bostini
T ]
————— Timmnerire,_____ Presare
| discontinu
Insdméantare L .
| Must Bostini
Fermentare — !
| Presare
. continui
Vin nou |
} Must I, I,
Formare !
|
Maturare
)
Pritocire
)
Cleire
)
Filtrare
¥Yim alb Yin alb Yin alb presa| |Drojdie|| Tescovini | | Ciorchini
sunerior curent continui
Fig. 1. Schema tehnologica generala de fabricare a vinurilor albe
Bibliografie: Herman, R, Wilaje si instalatii pentru produse vegetal e (bere, vin),
&, Timi  soara, 2004, p. 78-79.

Editura Politehnic
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26. Definirea, scopuki elementele procesului tehnologic de fabricare

RASPUNS

Procesul tehnologic de fabricare nu trebuie pagiun proces singular desine sttator. El
trebuie corelat cu cel de proiectare, excutareespectiv cu cel de exploatare a produsygiui
respectiv reperelor componente. Astfel tehnologypefatorul care elaboreazehnologia de
fabricare) trebuie a&scoopereze atat cu proiectangulexecutantul, dasi cu beneficarul pentru a
putea & realizeze un produs eficient din punct de vedengibnal si economic.

in general este bine daproiectantul ing din faza de elaborare a proiectului are Tn vedere
procesul de fabricare a reperelor componente adeduguluisi nu numai pe cele constructiv
functionale.in acelgl timp pe baz de studii de pia si analizi de gireri de la beneficiarki
comerciami se pot elabora modfid de formi si caracteristici pentru un produs nou sau repratect
pentru asigurarea conilor de profitabilitate pentru toate eriiile economice prezente in procesul
de fabricare a acestuia.

Prin procesul tehnologic de fabricare sgliege partea procesului de progieicare asigur
realizarea tuturor etapelor ce se intreprind pem&alizarea formelogi volumelor reperelor
componente ale unui prodsismontarea acestora pentrugioerea produsului final. Tot din aceast
parte a procesului de fabricare fac partetapele de control dimensiorsarespectiv fungonal ale
produselosi respectiv cele de calcul economic al realizacestora. Principalele etape ce trebuiesc
realizate pentru fabricarea unui produs sunt:

a. verificarea si analizarea documentai de exectie a produsuluisi reperelor

componente,

b. stabilirea itinerarului tehnologic de realizaraexcirui reper in parte,

c. calculul adausurilor de prelucragiea regimurilor de lucru pentru realizarea repere®

baza normelogi normativelor in viguare,

d. caculul manopersi a costurilor de realizare a reperelor, preguacelor de montaj,

e. elaborarea tehnologiei de contgolerificare a reperelagi respectiv a produsului final,

f. elaborarea documeni@ tehnice de exploatarg intresinere a reperelogi produsului

realizat.

Procesul de fabricare se realizeazual in mai multe locuri fugie de modul de organizare
al firmei care realize@azproducerea reperelgr produsului final. Astfel exigtun operator sau un
departament care se odugu partea de realizare a tehnologiei de fabricare in mod uzual are
preditire inginereast Al doilea departament sau operator este cel osaézeaz fabricarea
propriuzis a reperelor uzual tehniciaggh mai rar inginer. Un al treilea este cel de vedfesi
control al procesului de fabricagea reperelor componenge produsului in sine care este asigurat
de un personal cu prége tehnidé specifié uzual inginer. Ultimul dar ngi ca importari este cel
economic care este asigurat uzual de un econoamnstaze rolul de a efectua centralizarea datelor
economice din documenia de exectie a reperelogi produsului, calcula costurile de fabricaie
determina eficiefa economig a fabricrii reperului.

Din cele prezentate rezailta avem un loc de muacare reprezidtpartea de supragtain care se
realizea o etagi a procesului de fabricare a reperului. In fiedacede mung un operator poate
efectua una sau mai multe opérspecifice. Operga este aceea parte a procesului tehnologic care
se executla unul sau mai multe locuri de muria paralel sau independent pentru realizarea unui
anumit element specific procesului de fabricareeRemplu avem opegia de strunjire a piesei pe
masina uneali (strung). Openga este compuisdin mai multe faze. Faza este acea®tapperéei

care se execlupe un singur utilaj, cu un singur regim spegfide atre un singur operator la un
moment dat. De exemplu faza de strunjire de degeca unui reper de tip arbore.

Mircea Vasilescu — Tehnologii speciale si mentenant a. Teorie si aplicatii,
notite curs, UPT, 2010
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27. Proiectareasi realizarea tehnologiei de exedie in spaiul tridimensional

RASPUNS

Proiectarea tridimensioriabre la bax alegerea supraf@ care va fi considerafgeneratoarea
elementului proiectat. Uzual aceasta a@steea care vaine cont de modul de realizare efegta
reperului spgal. Generatoarea se deplasedapi o directie linea# perpendicular sau inclinat la
un unghi precis deteminat in raport cu planul ire cgeneratoarea este ganmt numitsi plan
generator sau ddpo directoare circuldarsau curbilinie variabil Se va realiza pe aceasiaz
Skechul care reprezintdesenul in planul generator al elementului grafare constituie
generatoaresi apoi prin igirea din aceastinterfaa se va genera cea de a treia dimensiune cu una
dintre comenzile specifice de generaretigm in Path. Ultima parte este cea de generare a
desenului Tn plan cu vedereile corespitoare si detalile necesare pentru exéeu Pe baza
acestorasi cu complecitrile date de introducerea toletalor, abaterilor de forfnsi pozitie, a
rugozititii corespunitoare si a condiiilor tehnice de exeaie pentru restul suprafor se va
genera desenul in plan al reperului. Pe baza desede repere se va realiza desenul de
subansamblyi respectiv cel de ansamblu in gphtridimensionalsi pe baza acestuia se va realiza
apoi desenul in plan. Toate aceste faze vor fizatal de &tre inginerul mecanic sau de cel electro
si vor fi controlatesi verificate de persoana desemingentru aceastactivitate. In final se
ntocmate documentga tehni@ de calcul a elementelor proiectaise aprob proiectul.

Activitatea in general in ambele tipuri de progreseeva realiz la scaf aceasta fiind 1 la 1
si editarea desenelor realizate la o 8ddentica sau diferii de cea din fereastra de proiectare n
funcie de condiile impuse pentru tifrire sau de ceriele beneficiarului proiectului. CATIA cg
orice program de tip 3D permite abordarea adtivide proiectare din acest punct de vedere, cel de
lucru in ecranul de generarea sehsau altfel spus de realizarea desenului gersgfairmat de
cel de materializarea reperului prin deplasareaerggoarei dup directoaresi in final de
complectare prin eliminarea sauaadarea de elemente geometrice specifice pentru larede
finala a piesei. Pentru realizarearqior de proiectarai analizi, necesare in realizarea proigict
se vor utiliza programe CAE utilizate in domeningineresc de tip modelare cu element finit,
generarea traiectoriilagi planului de viteze pentru elementele care realizeniscarea, studierea
curgerii fluidelor prin conducte, studierea tramsfei de cldura si a dila@rilor termice agrute ca
urmare a ndzirii diferite a reperelor care compun ansambltestea au rolul de a permite
proiectantului & verifice solicitirile care apar in reperul care face obiectul ptaiecAl doilea
este un program de tip CAM, care asigrgalizaregi organizarea asistatle calculator a etapelor
de prelucrare prin intermediul unor module dis#nd®e baza acestora se alege sau se definesc in
baza de date datele despre utilajul cu care seeeadl prelucrarea, despre sculele cu care se face
aceasta, despre aparatele desumi si control cu care se faceasurarea. Ultimul modul este cel
PDM cu care din bazele de date ale modulelor amteriezentateasse treag la analiza din punct
de vedere economic al proiectului prin determina@sturilor, iar prin realizarea modifiGlor se
face recalcularea acestor costuri. Modiffie pot s cuprindi costuri generate de schimbarea
materialului utilizat, a modifirii tehnologiei de prelucrare, sau a modifitor de dimensiuni
constructive ale reperelor.

Mircea Vasilescu — Tehnologii speciale si mentenant a. Teorie si aplicatii,
notite curs, UPT, 2010
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28. Analizai elementele constructivei modalitatea de realizaresi utlizare a elementelor
urmatoare

RASPUNS
TIPURI CONSTRUCTIVE DE FLANSE

. 'R
' \
|

A
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Q

FLANSA CU GAT FLANSA CU STUTINTERMEDIAR

ol 8n o

FLANSA PLATA CU GAT SCURT FLANSA FILETATA

R

in figuri sunt prezentate o parte din elementelestrnictive ale asamblarilor nedemontabile
cu flarga. Se obsery ca acestea pot fi de tipul flaih cu gat in figura a., unde imbinarea dintre
traseul de condugtsi flansa se realizeaz prin sudare putand avea rost de sudare de tip ™M ca
figura, sau de tip K respectiv %2 V, pentru suduri cagbure 4 reziste la soliciiri mecanice. Dat
se dorgte evitarea imbirii prin sudare se poate utiliza spéub. La care se folosie o flarsa care
este dispus la exteriorulstutului de legtura. Deoarece sotia este relativ dificil de realizat,
necesitand deformarea mecanreccapului de conductigida dup introducerea flagei la cele dod
capte pe conduttse poate opta pentru spéucu element filetat din figurile i d. Se obsevca
prima dintre acestea este de tipul Tnibinmixte demontabile partea filetagi nedemontabil
partea sudat La varianta c. cordonul de sudute tip triunghiular este dispus pe ambeigipla
exteriorsi respectiv la interior, asigurandu-se astfel mgtee foarte bia zonei de imbinare dintre
flansa si partea de conduttAsa dufi cum sestie valoarea s se deterniifungie de grosimea cea
mai mic dintre cele dofuelemente care iritiin Tmbinare.

Varianta din figura d. este cea la care cordondaseste dispus numai la partea extefigar
se determia valoarea ialtimii triunghiului s in fungie de grosimea peretelui conduc§einu a
flansei asa dugi cum se observa In figurln mod uzual aceassoluie este utilizat Tn cazurile Tn
care varigile de temperatdrsunt relativ lente.

Mircea Vasilescu — Tehnologii speciale si mentenant a. Teorie si aplicatii,
notite curs, UPT, 2010
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29. Durata de amortizare sau de serviciu a mijloader fixe folosite in procesul

tehnologic de fabricgie
RASPUNS

Posibilitatea folosirii unui mijloc fix o duratde timp mai lung sau mai scuitdepinde de
activitatea de inttere exploatarai reparare a acestuia. Intre durata de seriidurata de
amortizare exigt o legatui direck si anume: n condiile in care durata de reparare esteinul
durata de amortizare este egau durata de serviciu. Putem astfel definii o fienaumi&
disponibilitatea de utilizare a mijlocului fix caeste egal cu raportul dintre durata de utilizare
(fungionare)si durata de utizare — durata de reparare. Se absgmisponibilitatea poateasaiba
valoare unitaf sau subunitarcaz n care durata de reparare este mare. iniaifnacare durata de
reparare este egatu cea de utilizare, disponibilitatea la liinitevine infinit deoarece numitorul
devine egal cu zero. Aceastondiie se traduce in fapt prin aceeanijlocul fix poate fi utilizat
din durata lui de vig@ prevazui de proiectant la parametrii de lucru numai o juateatin perioadl

In mod normal dacoperaiile de reparare duc la inlocuirea tuturor compeloetmijlocului
fix prin operaia de reparare, puteni Spunem & avem durata de timp tehaide serviciu a
mijlocului fix. Distingem astfel in general dblegi economicgi anume: legea economiei de timp
si legea costurilor de reparere.

Legea economiei de timp are in vedere economisiveatei de timp cat mijlocul fix este
reparat, lucru care se poate realiza prin dimeasemelementelor componente astfel incat durata
de serviciu a mijlocului fix &fie optima.

A doua lege are in vedere criteriul de minimizaosturilor de reparare care in mod uzual
pot s fie reduse prin proiectarea corespitpare sau intggerea corespuioare a mijlocului fix.
in general se face gala de supradimensionare dinafale proiectare a mijlocului fix astfel Incat
acesta&se repare cat mai rar, lucru care va determinadacea excesiva costurilor de fabrigee
si respectiv ndrirea valorii de amortizare care implicit va dueedrgterea costului produsului
prelucrat.

Datoritd acestui fapt pe baza expeternproiectantului dagi a condiiilor de utilizare trebuie
gasit un echilibru intre valoarea amortizat costul repargei.

Durata de serviciu admisiBila mijlocului fix poate fi evaluat pe baza cheltuielilor de
intrginere-repargi si respectiv a uzurii morale a acestuia. Prin dudsaserviciu admisikil se
intelege durata de timp in care mijlocul fix produdesty prin utilizarea acestuia. Pierderile
generate cu inttmereasi repararea lui sunt mult mai mici decat profitikista o observae si
anume aceasta este deterntind¢ faciliiti fiscale create de statul pe razauia se utilizeaz
mijlocul fix si anume neimpozitarea profitului reinvestit in aata cea mai simpla facilittii sau
cea de primire de subvéin(bani de finamare pentru dotare tehdiokinuti de la bugetul statului)
pentru dotarea cu utilaje noi a firmei producatoare

Mircea Vasilescu — Tehnologii speciale si mentenant a. Teorie si aplicatii,
notite curs, UPT, 2010



33

30. O societate productiv utlizeazr in activitatea acesteia mai multe resurse energeti
pentru activitate. Una dintre acestea este cea dergie electri@ iar cealalta este de gaz pentru
sistemul de nélzire. In luna de calcul societatea a primit dd@ufacturi. Una pentru curent la
care consu,ul a fost de 1250 kW putere consuinau 0.3247 RON/KW, iar pentru gazul
consumat de 900 fhcu ¥4 pentru administrde din consumsi costul metrului cub este de 1,1
RON pe mi. Firma dispune de un cazan de filzire cu gaz care consuma 2%de gaz pe af i
un cuptor de topit metale care consun3,5 nt pe og. In domeniul prelucirilor are un strung
cu puterea consumatde 2 kWsi o frza cu 3kW, respectiv un sistem de iluminat cu 10 carip
de iluminat (2 corpuri Tn haft §i 8 corpuri in partea producti&) cu puterea de 100 W pe corp.
Mai se utilizeaz un calculator cu impriman& care consumi 1000 W pe af. Se cere & se
determine:

- costul resurselor energetice folosite pentru adiitea productiv si a celor folosite

pentru activitatea administrati¥ (perioada de lucru 8 ore a 22 zile);

- si se determine durata de timp cat au fost utilizagsursele energetice.

RASPUNS

Pentru rezolvarea problemei se impune individuediaaesurselor energetice. Primele sunt
cele productive ordonate tabelar. Acestea suntoculptie topire, strunguli freza. Tot in randul
consumatorilor utiliza pentru produge mai avem sursa de #izire si sistemul de iluminat. Cel
de al doilea tabel este cel pentru domeniul adtnatis unde avem sistemul de #tre,
calculatorulsi sistemul de iluminat. Tabelar se introduc pugegbnsumate, consumul orar, tariful
unitatii de masuii si se determii consumul orar. Acesta se deterinprin inmutirea nunarului de
elemente cu puterea sau consumul orar. Pe bazamahs si a duratei de utilizare medie se va
determina costul. Se obseérdin al treilea tabel & durata medie de utilizare se deterinprin
Tmpartirea valorii facturate la total consum orar deterai Rezult astfel o durdt de utilizare
pentru gaz mai micdecat durata de timp normiade lucru iar pentru curent una mai mare decat
acesta. Prin inmtitea duratei medii de timp cu costul unitarcu consumul se gime costul
resursei energetice foloste de fiecare consumgatfor final costul pentru activitatea productiyi
respectiv cel pentru activitatea administrativ

Tabelul pentru activitatea productiva

Tabelul pentru activitatea administrati/

A | B | ¢ | o | e | Ff | & | ©H | 1 |
1
2 Productie
3 Putere | Consum Tarf Durata

Liilaje KW [ orar mc | RONUM | Elemente | Consum | in ore Cost

4 Cuptar 3,5 1,1 1 3,5 163,64 E30,00
5 Strung 2 0,3247 1 2] 178,57 115,96
£ Freza 3 0,3247 1 3] 178,587 17395
7 [ncalzire P 1,1 0,25 045 163,64 50,00
g [urminat 0,1 0,3247 8 0,8 178,457 45,39
9 TOTAL 1.056,30

& | B | ¢ | o | E | F c | H | 1
10
11 Adminisirativ
12 Putere | Consum Tanf Durata

Lhilaje KW | orar mc | RON/UM | Elemente | Consum | in ore Cost

13 lheak jre 2 1.1 0,75 1,5 163,64] 270,00
14 Calculator 03247 1 1] 178,87 57,48
15 [ rmin st 01 03247 2 02 178487 11,60
16 TOTAL 339,58
17
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Tabelul pentru calculul durateki costului general

1| K | L | M
2
3 .
Total requrse enerngjetice
4 faz curent
5 Hmc Ky
B Q00,00 1.260,00
7 55 7|Total consum
8 163,64 178,57 |Timp in ore
g 176 176 |Timp lucry
10 090,00 405,88 |Cost factura
11 Total factura 1395,88 1]
Mircea Vasilescu — Tehnologii speciale si mentenant a. Teorie si aplicatii,

notite curs, UPT, 2010
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31. Ambalajul

RASPUNS

Este totalitatea elementelor destingtewwprindi (si inveleass) un produs sau un ansamblu de
produse in vederea asigur calitatii si integritatii acestora in decursul manigtil, transportululi,
depozitrii, desfacerii (vanarii) si consumului lor.

intr-o concegie moderi, ambalajul este privit ca un sistem format dindoomponente
principale, una dintre ele indeplinind fyincde protede - fizica, chimici, mecanié, biologic, etc.
— cealalt funaii de promovare a produsului. In acest sensisgeinitia :

“Ambalajul constituie o Tnvelitoare compietau numai paiala a narfii in scopul protejrii
acesteia in timpul transportukiidepozitirii, precumsi in scopul de a prezenta o niacfitre
beneficiar intr -o lumiaimai bura.”

Datorita interagiunilor dintre mediul ambiandi materialul ambalajului ca: absaid de gazsi
lichide, procese de coroziugieimbatranire, etc., ce determirmodificarea propridtilor
Tnvelisului de protege, nu numai la supragaci chiarsi in profunzime, influetand produsul
ambalat, atat ambalajul catprodusul trebuie privite nu individual ci in ansalu, deci ca un
sistem.

Bl BLI OGRAFI E
Botea, T. — Ambalaje sl sisteme de ambalare Tn industria
alimentar 3, Ed. Politehnica, 2011, Timi soara p.12,cap.1.1

32. Materiale plastice

RASPUNS
Materialele plastice sunt substarchimice polimerice formate din macromolecule de/pniena
natural sau olgnute pe cale artificial prin sinte, din petrol, &rbune, gaze naturale, etc.
Caracteristic pentru aceste materiale el se inmoaie progresiv, nu deadattoat masa, sub
influenta aldurii. Rezul& ca ele nu au un punct de topire fix. Aceagtoprietate face posiil
modelarea maselor plastice la anumite tempergtpresiuni, forma pe care o capla cald
mentinandu-se dupracire.
Dupa modul de comportare la temperatanaterialele plastice se impart in:
termoplaste - substate polimerice amorfe sau pial cristaline; se pot prelucra la cald, in mod
repetat, prin inmuiegi modekri succesive,dra a li se modifica eseial structura chimig;
masele plastice termoplaste safeumai modifidri fizice reversibile; dupracire &i pastreaz
forma Gpatati la cald,
termorigide (termoreactive, duroplaste) - subseaamorfe; pot fi modelate o singutas,
Tnmuindu-se prin ridzire, cand cajita forma definitia; solidificarea este ireversibideoarece
la cald are loc o transformare chithide formare a structurii tridimensionale; ultenmr mai pot
fi Tnmuiatesi remodelate prinadura.
termoelastice- substate amorfe de tipul cauciucurilor; dak se transfet cialdura din exterior
ele trec din starea consistent elasiicstarea slab elasiicneajungand niciodata starea
plastic; sunt necorespugtoare pentru ambalaje.

Bl BLI OGRAFI E

Botea, T. — Ambalaje si sisteme de ambalare n industria
alimentar &, Ed. Politehnica, 2011, Timi soara p.21,cap.2.1.1
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33. Producerea ambalajelor din material plastic

RASPUNS
Pentru ca materialul plastic alesse transforme inh ambalaj el trebuigarcurg doua etape:

1.

Pregitirea materialului plastic - cuprinde:

1. preditirea materiei prime - coristin dozarea polimerului, sau copolimerilor #lase
folosesc mai multe tipuri de polimerj a materialelor de adaos (aditivilor), necesare
Tmburatatirii caracteristicilor,si amestecarea lor;

2. transferarea dealdura de la o0 suis energetid exterioai pentru Tnélzirea, topirea,
fluidizareasi omogenizarea masei plastice in vederea darmmbalajului.

in funaie de nirimea produtiei de ambalajgi calitatea cerutacestora existurmitoarele
metode de pregjre:

3. metoda de prexjire cu poanson
4. metoda de pretire cu piston
5. metoda de prexire cu melc-piston

Platou Platou

mobil g omi. | ™ Palnie de
i matrite i alimentare

Rezistente

] A ] Duza electrice +
v L

f

| —
Culee Camera de Cilindru Melc
injectie piston
Formarea ambalajului - se poate face n mai multe feluri: injectare fmatrite,

extrudare/injectargi suflare cu aer pentru formarea recipientelor €biitbutoaue, borcane,
etc.), calandrare sau extrudare in felifilme, termoformare, formarea ambalajelor fleigbi
(pungi, plicuri), etc.

Bl BLI OGRAFI E

Botea, T. — Ambalaje si sisteme de ambalare Tn industria
alimentar 3, Ed. Politehnica, 2011, Timi soara p.37, cap.2.2
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34 Ambalarea aseptia

RASPUNS
Ambalarea asepftigpresupune introducerea unui produs alimentardigegrintr-un ambalaj
sterilizat (cutii de carton, cutii metalice, butgiiungi, pahare, etc.).
Procesarea aseptia unui produsul alimentar lichidfgtos congtin pomparea, dezaerarea,
Tncalzirea produsului (pre-sterilizare), trecerea psadui printr-un schimiitor de @ldura in care
atinge temperatura necesaterilizirii intr-un interval de timp impusacirea produsului, eventual
pastrarea lui intr-un rezervor aseptic sub presigirepoi ambalarea produsului intr-un ambalaj
pre-sterilizat, in condi aseptice.
Pomparea lichidului la debit constanggaisa ,sincronizare”) este foarte importapentru @ asa
se asigut ca intregul produs este supus tratamentului terngotid anumite produse este necgsar
omogenizarea prealahil
Dezaerarea eliminexcesul de aer din produs. Se realizéair-un vas legat la o poragle
vacuum. Produsul este introdus in vas la o tempérde 55—70°C printr-o ddzdin centrul
acestuia. Un condensator spiral intern detefroondensarea vaporilor de progua altor gaze.
Produsul dezaerat este dasat pe la partea de jos a rezervorgiyggompat in sgtunea pentru
sterilizare. Prin dezaerare se imfidteste transferul termic in timpul Takzirii si racirii, se
mertine volumul specific al produsului in instaasi se asigut un debit constant pentru a evita
spumarea in timpul amidaii si pentru a minimiza reaide de oxidare a produsului in timpul
stoarii.
Dezaeratorul este plasat Thaintea prefnitorului dac se dorgte impiedicarea pierderii unor
componente volatile din produs. Altfel, el se p&&dn aval pentruaerul se extrage magar la
temperaturi mai mari datofitlilatarii sale.
Temperaturile inalte necesare n procesul asef2ls(145°C) se pot atinge prin contact direct sau
indirect cu schimiitorul de @ldura (de obicei cu abur ca agent deadine).
Rezervorul aseptic trebuié asigure continuitatea procesului chigatunci cand sistemul de
ambalare nu este op@mmnal datorié unor @deri in fungionare. El poate fi folosit, de asemenea, la
ambalarea produsului sterilizat in timpul efédisterilizarii instalgiei de procesare. Exismai
multe tehnici de sterilizare a echipamentului:

— tratament chimic: cu @apoxigenai, acid peracetic, etc.;

— Tnacalzire cu: abur saturat sau suprasaturat, aer aald;aldi abur;

— iradiere cu: raze ultraviolete, infrgibsau ionizate.
Produsele care se proceseageptic sunt: sucuri de fructe, lapte, lapte cosde smantai
budinci, supe, sosuri, etc.
Ambalaje folosite la sistemele aseptice sunt: ecaétalice, butelii din stidlsau material plastic,
pungisi plicuri, pahare, cutii pe bazle carton.

Bl BLI OGRAFI E

Botea, T. — Ambalaje sl sisteme de ambalare n industria
alimentar 3, Ed. Politehnica, 2011, Timi soara p.142,cap.4.2.4.1
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35 Co-extrudarea

RASPUNS
Complexele multistrat din materiale plastice sdizeaz prin co-extrudare. Se folosesc mai multe
extrudere, cate unul pentru fiecare strat. Polinserpot suprapune direct, daunt compatibili
intre ei, sau se asoctagrin intermediul unor adezivi (tot polimeri), Taz contrar (fig.1).
In general, se asociamn polimer clasic, ieftin, care constituie supbréw mai mufi polimeri ale
caror proprietiti dau caracteristicile materialului de ambalarep8erealiza complexe cu pala
sapte straturi.

aspect

adeziv

bariera

suport

fig. 1 Repatrtiia straturilor in materialul complex multistrat

Co-extrudarea prin filier a inelara

Se face extrudarea diferitelor materiale plastivetipo filiera inela comuri. Materialele plastice
se suprapunifa sa se amestece. Dapolimerii nu sunt compatibili (cand se autolipese)
folosesc straturi intermediare cu rol de adezivimbaz suflarea cu aer, ca la formarea filmelor
foliilor simple.

Suportul este, de obicei, PE de indensitate (ieftifl), care se asociazu straturi sufiri
impermeabile (scumpg) de adezivi. Polimerul cu proprigt de bariefi se pune in interiorul
structurii de tip sandwich astfel create (fig.2).

filiera inelara

»

extruder 1‘T

extruder 2
extruder 3

a. fluxurile de polimeri in filiera inelara b. aranjarea extruderelor

fig. 2 Co-extrudarea prin filidrinelai
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Co-extrudarea prin filier a plata

Principiul de lucru este acglase folosesc mai multe extrudere care debiteaaterialele plastice
printr-o aceed filiera. Fluxurile de polimeri urmeazireqii privilegiate, rezultand o folie (film)
de material complex tot cu strucigandwich (fig.3).

folie co-extrudata
filiera plata

extruder 1 \ extruder 1
(polimer A)

= s
(polimer B)

extruder 1 extruder3 >
(polimer C}

extruder 3

folie de
material complex filiera plata sistem de reglaj

fig. 3 Co-extrudarea prin filiégrplat

Bl BLI OGRAFI E

Botea, T. — Ambalaje sl sisteme de ambalare Tn industria
alimentar 3, Ed. Politehnica, 2011, Timi soara p.209, cap.7.1.3.2
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36. Calitatea comerciala, fiabilitatea si mentenalitatea

Calitatea comerciala confera produselor competitivitate pe piata irdesi pe pietele
externe. In consecinta, in calitatea produsulungesgreaza elemente ca de exemplu: caracteristici
calitative, grad de utilitate, economicitate, d@stetsi ergonomie, toate acestea privite sub aspect
social si functional.

In vederea obtinerii acestei calitati totale, procatorul nu poate modifica imediat si in
masura insemnata nivelul calitativ existent far@xacuta transformari semnificative cum ar fi de
exemplu: reorganizarea activitatilor de cercetareiectare, productie.

Deci, calitatea unui produs este necesar sa satisfgadul de utilitate in conditii de
optimalizare a cheltuielilor totale, atit pentrwgucator cit si pentru cumparator, fapt pentru dare
sunt necesare asigurarea urmatoarelor conditii:

1. Prevederea in documentatiile tehnice, inca aba foroiectarii, a unor caracteristici tehnice
care sa confere produsului economicitate, randasi@uainditii de exploatare cit mai usoare;

2. Executarea integrala a produsului, conform daatiei tehnice lansate, prin tehnologii
moderne, ambalaj si finisare corespunzatoare;

3. Asigurarea realizarii produsului respectiv inndiiile functionarii fara defectiuni
(fiabilitate), cu eliminarea usoara a acestoraam de aparitie (mentenabilitate), cu asigurarea de
piese de schimb in termenul de garantie;

4. Acordarea in timp util a asistentei tehniceiidiuga termenul de garantie.

Fiabilitatea unui produs este determinata de:

1. - conceptie,(caracteristicile de calitate stabilite, documéatde fabricatie care cuprinde
proiectul de executie, desene, tehnologii de fakigcsi control etc., si concretizarea acestona int
un prototip);

2. - executie prin care se intelege atit procesul de fabricatbmtrolul tehnic al calitatii si in
final, instalare - montaj si punere in functiune ¢azul masinilor sau utilajelor), sau conservare s
depozitare (in cazul produselor alimentare, textimfectii si incaltaminte, mobila etc.);

3. - exploatare respectiv utilizarea sau depozitarea corectacayselor, intretinerea lor
periodica, respectarea regimului de lucru etc.

Mentenabilitatea este conditionata nu numai de exploatare sawatdj ci si de conceptie,
deoarece usurinta de intretinere este determindg snodul in care reperele sau subansamblurile
unui produs sunt accesibile, pot fi usor demontaearate sau inloculite.

In final, calitatea unui produs, ce exprima modulcare acesta isi indeplineste misiunea,
serviciul pentru care a fost creat, se manifesta gisponibilitatea determinta direct de costul
misiunii, serviciului, de comportarea lui in explage, de modul in care nivelul calitativ coincide
sau nu cu nivelul calitativ optim.

Nicolae Crainic — Managementul Catit. Notite curs, UPT, 2010
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37. Costul calitatii, gestiunea calitatii

Costul unui produs si calitatea acestuia sunt intr-o strinsa corelatiesterea calitatii unui
produs, conduce implicit la cresterea costului tacesde unde si notiunea "calitatea costa”.

Aceasta situatie este insa in contradictie cu beaetdl, care doreste sa poata procura un
produs cit mai bun la un cost cit mai redus sidata, chiar cu furnizorul, care si el la rindul sau
doreste ca produsul pe care il realizeaza sa oiisteai putin, pentru a se putea vinde cit mai
repede, in cit mai multe exemplare.

Acest deziderat poate fi realizat de catre produdi& serie mare si productia de masa,
deoarece prin mecanizarea si automatizarea proceskt fabricatie se obtine o mare
productivitate, care determina scaderea costuluicamitent cu stabilizarea proceselor de
fabricatie, ceea ce implicit inseamna imbunatatsiesabilizarea nivelului calitativ.

Totusi intr-un proces de fabricatie apar o serietugtuielei neeconomicoase, determinate de
lipsuri in proiectarea si executia produselor, rfestate prin rebuturi, remedieri, declasari
(incadrarea produsului intr-o clasa de calitatenofira fata de cea prevazuta), cheltuieli pentru
reparatii in perioada de garantie la beneficiasthéar bonificatii platite beneficiarului pentru g
de calitate si fiabilitate a produselor.

Stabilirea factorilor care contribuie la realizarsiaasigurarea calitatii produselor, costul
acestor factori, precum si al cheltuielilor detaraie de lipsa de calitate, analizarea lor si stehil
masurilor preventive care sa imbunatateasca niwalitativ al produselor, formeaza gestiunea
calitatii.

Gestiunea calitatii s-a afirmat pe plan mondial dupa cel de-al daitedoi mondial, iar la
noi in tara in a doua jumatate a deceniului ale88-{8estiunea calitati are o importanta din ce in ce
mai mare.

Gestiunea calitatii are doua parti distincte:

- bilantw@ltatii;
- gestionarea calitatii.

Costurile calitatii intr-o intreprindere se pot impatrtii in trei grupe
- a.- costuri de prevenire a defectelor;
- b. - costuri de identificare a defectglor
- C. - costurile defectelor (lariiror si la beneficiar).
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38. Calitatea Totala

Calitatea reprezinta ansamblul de proprietati saaeristici ale unui produs sau serviciu care
il confera acestuia aptitudinea de a satisfacetsde exprimate sau implicite - ale utilizatorului.

In situatii contractuale cerintele sunt specificdte alte situatii cerintele implicite terbuie
identificate si definite. In numeroase situatii intgle se pot schimba in timp, ceea ce implica
revizuirea specificatiilor si 0 cercetare permaneyentru identificarea cerintelor implicite.

Termenul calitate nu este folosit pentru a exprsugerlativul in sens comparativ si nici in
sens cantitativ pentru evaluari tehnice. In aceaiiri se foloseste un calificativ. Se pot utilidea
exemplu , urmatorii termeni:

- calitate relativa- pentru a clasifica produsele sau serviciile,enss
calitativ;

- nivelul calitatii - atunci cind se efectueaza evaluari tehnice peean

sens cantitativ.

Este nevoie de calitate intrucat fabricantii sworifcuntati cu:

1. - complexitate;
2. - mondializarea pietelor;
3. - evolutia social - culturala;
4. - criza energetica.

Calitatea reprezinta o perfecta adaptare la sadqmitl i la costuri rentabile. Noua filozofie a
strategiei comerciale consta, in atribuirea caiitat atu concurential. Daca se realizeaza o0 sgara
calitatii pornind de la nivelul acceptabil al predilui (zona rosie) si pina la cel excelent (zona de
calitate totala), din partea beneficiarului, respea clientilor se pot pune in evidenta urmatoarel
reactii:

1. - Acceptabil (zona rosie);
Clientul este critic, el reclama, se plinge inchtschis si se orienteaza catre un concurent.

2. - Bun (zona de indiferenta);
Clientul este nehotarit. El nu este cistigat digecsocietatea comerciala, firma producatoare.

3. - Foarte bun (zona de fidelizare);
Clientul este satisfacut, dar un concurent itp@drage.

4. - Excelent (zona de calitate totala);
Clientul este foarte satisfacut, el refuza cldaea unui concurent posibil.

La realizarea calitatii contribuie intreg compawrimul productiv al firmei, societatii
comerciale, cit si compartimentul de control alite#il, respectiv corelatia care exista intre
beneficiar si producator.

Beneficiarul solicita anumite caracteristici, céginla nivelul parametrilor produsului si de
asemenea are in vedere ca produsul prin utilizaese incadreze in anumiti parametrii care se
traduc printr-o calitate de utilizare. Produsulidezcaracterizeaza prin calitatea serviciului e c
il ofera, rezolvarea problemelor, ceea ce ii canfealitatea de utilizare. Pornind de la cerintele
beneficiarului si 0 analiza corespunzatoare a pagiar specificatiile in urma carora se demareaza
activitatea de proiectare.
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39. Managementul Calitatii Totale

Managementul calitatii totale este sistemul de rgameent, practicat intr-o firma, societate
comerciala, organizatie industriala, care vizea®sperarea permanenta a tuturor salariatilor pentru
a imbunatatii:

1. - calitatea produselor si serviciiloresal
2. - calitatea functionarii sale;
3.- calitatea obiectivelor sale;
in scopul obtinerii:
a. - satisfactiei clientilor si atragerir lgpre fidelitate;
b. - rentabilitatii pe termen lung a firmgacietatii comerciale, organizatiei industriale,
in acord cu exigentele societatii.

In cazul in care se realizeaza o reprezentate eelmod conceptual al Managementului
Calitatii Totale (M.C.T.), se poate constata fagtullantul M.C.T. functioneaza doar daca actiunea
este amorsata de la inceput.

imbunatatirea
calitatii

imbunatatirea
productivitatii

reducerea
costurilor

reducerea
preturilor

extinderea pietei

consolidarea pozitiei
pe piata

asigurarea de locuri
de munca

reinvestirea

Fig. 1. Modelul ceptual al M.C.T.

In vederea exercitarii managementului calitatiatetintr-un mod eficient, este necesar sa se
aiba in vedere, o serie de elemente caracterigkicprocesului de proiectare, respectiv ale cedui d
productie adaptate la specificul productiei reaéiza

Astfel motivatia activitatilor specifice decurgendmplicarea celor care realizeaza produsul
in activitatea de control, de conducere a procesethnologic, de amplificare a calitatii produselor
realizate, respectiv de ameliorare a unor defeasgile.

Deci practic executantul este responsabil de taditaprestatiilor, este necesar sa satisafaca
nevoile exprimate si potentiale ale clientilor ®atatii la care lucreaza. De asemenea este mai bine
sa previi decit sa vindeci si totodata este préiede a face bine de prima data.
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40. Caracteristicile si obiectivele politicii in deneniul calitatii

Desfasurarea in cadrul firmei sau societati conaégca unei activitati corespunzatoare in
ceea ce priveste politica de calitate, presupumsesia unor elemente specifice, caracteristici ale
procesului de asigurarea calitatii si totodata swmtarite si 0 serie de obiective.

Intre caracteristicile si obiectivele urmarite adeul fiecarei societati este o interdependenta,
care de asemenea este influentata de continutuhéet care se preconizeaza a fi desfasurate.

( CARACTERISTICI \ f CONTINUT \

# - aspecte vizate: calitate,
# - definirea lor de catre termene, performante,
manager costuri
. . L # - satisfacerea nevoilor
# - angajament |rev¢r5|b|l al clientilor
managementului # - contributia tuturor functiilor
# - integrarea tuturor sefilor # - relatia Client-Furnzor gene-
ralizatala nivelul firmei,
# - formularea clara si societatii comerciale
precisa # - norme privind calitatea

j k zero defecte /

N

/ OBIECTIVE \

# - introducerea planului de imbuna-
tatire a calitatii

# - a servi larealizarea obiectivelor
strategice ale firmei

# - a generainstructiuni pentru
realizarea obiectivelor calitatii

# - aintegra Calitatea in strategia si
planurile firmei , societatii

/

Fig. 2.Corelatia Caracteristici - Continut - Obieet

Pentru rezolvarea probemelor privind calitateafpatute in vedre urmatoarele exemple de
proiecte pentru imbunatatirea calitatii in firma:
1. - Calitatea produselor livrate la puncteleutiézare;
2. - Calitatea pieselor de schimb;
3. - Calitatea comenzilor;
4. - Calitatea facturarii;
5. - Calitatea inventarului;
6. - Calitatea informatiei pentru client;
7. - Calitatea serviciului functiei personal,
8. - Calitatea serviciilor informationale;
9. - Calitatea serviciilor telefonice;
10. - Calitatea aprovizionarilor.
11. - Calitatea desfacerii;
12. - Calitatea si evaluarea subfurnizorilor subfarniturilor;
13. - etc.
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