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1. BEYAZ PEYNIR

Ulkemiz yerel peynir gesitleri arasinda gerek iiretim gerekse tiiketim bakimmdan
ilk sirada yer alan peynir ¢esidi olan beyaz peynir, genellikle teneke peyniri, salamura
peynir ya da Edirne peyniri adiyla taninir. Tiirkiye nin her yoresinde yapilmasina
karsin {iretimin bUyuk bir bolimind, Trakya, Marmara, Ege ve Orta Anadolu
bolgelerinde gergeklestirilmektedir.

Beyaz peynir her tirll sutten yapilabilir. Fakat kalite ve randiman agisindan en
uygunu koyun siitiidiir. Bu siite degisik oranlarda keci ve inek siitli karistirilabilir ya
da sadece inek siitii kullanilabilmektedir.

1.1. Peynirin Tanim ve Besin Degeri

Resim 1.1. Beyaz peynir

Peynir ile ilgili Tiirk Gida Kodeksi kapsaminda 01.01.2016 tarihinde yiiriirlige
giren ve 08.02.2015 tarihli Resmi Gazete' de yayimlanan Peynir tebligine gore:

“’Peynir: Hammaddenin uygun bir pihtilastirict kullanilarak pihtilagtirilmasi ve
pihtidan peyniralt1 suyunun ayrilmasiyla ya da siitiin permeatinin ayrilmasimdan sonra
pihtilagtirilmasiyla elde edilen, farkli sertliklerde ve yag iceriklerinde, salamura ile
ya da kuru tuzlama ile tuzlanarak ya da tuzlanmadan, starter kiltir kullanarak ya da
kullanmadan, telemesi haglanarak ya da haslanmadan, ¢esnili ya da ¢esnisiz olarak,
teknigine uygun olarak Uretilen, olgunlastirilmadan ya da olgunlastirildiktan sonra
tiketilen, cesidine 6zgll karakteristik 0zellikleri gdsteren sut Grlnlerini;

> Beyaz peynir: Hammaddenin peynir mayas1 kullanilarak pihtilastiriimas: ile
elde edilen telemenin, teknigine uygun olarak islenmesiyle (Uretilen, UGretim
asamalarindaki farkliliklara gOre taze veya olgunlastirilmis olarak tanimlanabilen,
cesidine Ozgu karakteristik 6zellikler gOsteren salamurali peyniri, ©* tanimlar.

Diinyada 1.000° den fazla peynir ¢esidi vardir. Elde somut bir tarihsel kanit
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olmamakla birlikte peynirin ilk kez bundan yaklasik 8.000 y1l dnce Mezopotamya veya
Indus vadisinde cobanlar tarafindan iiretildigi sanilmaktadir. Buradan goc ederek
Avrupa’ya yerlesenler, beraberlerinde ehlilestirdikleri hayvanlar1 da getirmislerdir.
Avrasya’nin 6zellikle sutlin dncetesadiifen eksimesi ardindan da bilingli bir sekilde
eksitilmesi yoluyla peynirin ilk dretildigi bolge oldugu, Tatarlarm, Kirgizlarin,
Kalmuklarin, Tibetlilerin ve Perslerin de Babilliler veya Ibranilerden daha 6nce
peynirle tanismis olduklar1 sylenmektedir.

Asya disindaki cografyada ise 1.O. 5.000 de Italya, Giiney Fransa ve Kuzey
Afrika’da ilk kez evcil koyun ve kegiye rastlanmaktadir. Tuna Vadisi ve balkanlarda
yasayan topluluklar, 1.0. 4.000° de Avrupa ay1 inekle tanistirdilar. Italya ve Fransa’da
yapilan kazilarda ortaya cikarilan siit kesigini siizme kaplari, bu iilkelerde 1.0. 2.800
yillarinda ilkel peynircilik yapildigini gostermektedir.

Peynir, cabuk bozulabilen siitiin, rutubet oraninin azaltilarak, besin degeri
yuksek ve uzun siire (peynirin ¢esidi ve muhafaza kosullarina bagli olarak 4-5 glinden
5-10 yila kadar) bozulmadan saklanabilen besine doniismesiyle elde edilen bir
Urandur.

Peynir; siit, krema, yagsiz veya kismen yagi alinmis siit, yayik alt1 ayran1 veya
bu Grlnlerin karigimi veya tamaminin elverigli proteolitik bir enzim ve/veya laktik asit
ile koagiile edilerek olusan pihtidan peynir suyunun siiziilmesi sonucu alinan
telemenin uygun bir sekilde islenmesiyle hazirlanir.

Peynirin bilesiminde, genellikle tiretimde kullanilan siitteki yag, ¢oziinmeyen
tuzlar vekoloidal maddelerin timiine yakin miktar1 bulunur; ayrica sut serumundaki
proteinler, ¢6ziinen tuzlar, vitaminler ve diger besin unsurlar1 da bir 6l¢iide peynirin
bilesimine girer. Yuksek Kaliteli protein; kalsiyum, fosfor, riboflavin (vitamin B2) ve
vitamin A yoninden oldukg¢a zengindir. Diger bir ifadeyle, peynir temel (esansiyel,
eksogen) yag asitleri (linoleik, linolenik ve arasidonik asitler) ile amino asitlerin
tuminun 6nemli bir kaynagidir.

BEYAZ PEYNIR'IN FAYDALARI

e Peynir siit Uriinleri arasinda besin degeri en yiiksek olamidir protein
mineraller ve vitaminler gibi esansiyel maddeler bakimindan zengin bir
kaynaktr.

e A B veE vitaminleri kalsiyum ve fosfor icerir. Peynir protein agisindan siitle
aynigereksinimi karsilayacak degerdedir.

o Ogzellikle beyaz peynir ve lor protein agisindan zengindir.100 gram peynir
yetiskinbir insanin gunlik mineral ihtiyacini karsilar.

e Peynir kolay hazmedilir ve diger gidalarin hazmedilmesine yardimci
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olur. Budzelligi nedeniyle de sofralarin bas tacidir.

Peynir toplam yag alimimi ¢ok az arttirmaktadir.

Ayrica Kolesterol orani en diisiik gidalardan biridir.

Peynirde laktoz yoktur ya da diisiik oranda bulunur.

Bu nedenle peynir siitu sindirmekte zorlanan kisiler i¢in alternatif bir gidadir.
Peynir ¢ocuklarda boy uzamasint 6nemli dlgiide artirir, kemik gelisimine
yardimciolur. Kadinlarda da kemik yapisinin gii¢lii kalabilmesini saglar.
Ayrica dis saglig1 icin vazgegilmez bir besindir.

Resim 1.2: Beyaz peynir

CESIT PAY (%)
Beyaz salamura peynir 60
Kasar peyniri 17
Tulum ve Mihali¢ peyniri 12
Diger peynirler 11

Tablo 1. 1: Tarkiye'de peynir ¢esitlerinin tliiketimdeki payi

>  Peynirin besin 6zellikleri ve beslenmedeki yeri; Tum dlinyada sevilerek
tuketilen ve yizlerce gesidi bulanan peynir, yeterli ve dengeli beslenme
diistiniildiigiinde, 6nemi inkar edilemeyecek temel bir fermente st
urindddr. Peynirin beslenmedeki yerini, bilesimindeki besin 6gelerini tek
tek ele alarak soyle agiklayabiliriz:

. Siit yagi; Uretimde kullanilan siitteki yag oramina bagl olarak
peynirdekiyag oranlari ¢esitlilik gosterebilir. Tiketiciler siit yaginin,
peynirin duyusal kalitesine olumlu etkinden dolay1, genellikle tam
yagli peynirleri tercih etmektedir. Peynir olgunlasirken siit yagi lipaz
enzimiyle serbest yag asitlerine pargalanir ve boylece hem peynirin
aromas1 zenginlesirhem de slt yag1 ¢ok daha kolay sindirilebilir bir
forma dontisiir. VUcudurSnuz yaga hem enerji kaynagi olarak hem de



yagda ¢Gzunen vitaminlerin emilimi ve viicut sicakliginin korunmasi
icin ihtiya¢ duyar. Tam yagli beyaz peynir ve tam yagli kasar peyniri
yaklasik % 20-30 oraninda siit yagi igerir; bu nedenle kalp-damar
problemi olmayan ve 6zellikle buylme ¢agindaki bireylerin gunliik
diyetlerinde yer almasi gereklidir.

. Protein; Peyniri besin olarak énemli yapan, igerigindeki biyolojik
degeri yiiksek proteinlerdir. Kullanilan siitteki protein orani,
peynirin ¢esidi ve islenme metoduna baghh olarak farklilik
gostermektedir. Peynirler % 10 ile % 30 oraninda protein
icerebilirler. Bu protein modifiye kazeinden gelmektedir.
Olgunlagsmada proteinin biiyiik bir kismi oligopeptitlere ve
aminoasitlere parcalanir. Proteinin pargalanmasi peynire yapisini ve
lezzetini kazandirir. Proteinlerin par¢alanmasma proteoliz denir ve
proteoliz nedeniyle peynirin igerigindeki proteinler kolayca
sindirilebilir forma doniisiir. Yiiksek protein oranmnin yani sira
peyniri besinsel yonden degerli yapan bilesimindeki aminoasit
kompozisyonudur.

Peynirin bilesiminde viicudumuz tarafindan sentezlenemeyen ve disaridan
almmas1 gereken esansiyel amino asitler bulunmaktadir. Insan viicudu, hiicre yapimu,
onarimi ve enfeksiyonlarla miicadele icin proteine ihtiya¢c duyar. Viicudun protein
ihtiyaci ¢ocuklarda, hamile ve emziren kadinlarda, fiziksel egitim alanlarda veya
vicut gelistirme yapanlardadaha yiksektir. Cok cesitli faktorlerce etkilenmekle ve
kaynaktan kaynaga degismekle birlikte insan vicudunun gunliik 45-50 gram proteine
ihtiyaci vardir. Bu miktarin yaklasik yarisinin hayvansal protein kaynaklarindan
karsilanmasi gereklidir. Ciinkii bitkisel protein kaynaklar1 tiim esansiyel amino asitleri
icermemektedir. Protein fazla alindiginda, viicutta enerji kaynagi olarak da
kullanilabilir ve viicut yagina doniisebilir. Peynir, bilesimindeki biyolojik degeri
yuksek protein ile guinlik diyette yer almasi gereken bir protein kaynagidir

. Karbonhidrat; Laktoz, st sekeri diye de bilinen ve yalnizca sitte
bulunan bir disakkarittir. Inek siitii yaklasik % 4,5-4,7 oraninda
laktoz icerir. Peynir yapimi sirasinda laktoz biiyiik olgiide laktik
aside doniisiir, bir kism1 peynir alt1 suyuna gecer, i¢inde kalan da
olgunlagma boyunca laktik aside doniisiir (21-28 giin olgunlastirilan
peynirde laktoz yok denecek kadar azdir). Yani peynir bir
Karbonhidrat kaynag: degildir. Herhangi bir sebeple karbonhidrattan
kaginmak isteyenlerin tercih etmesi gereken slt Urind peynirdir.
Ayrica peynir az miktarda laktoz icerdiginden, laktoz intolerantlar
icin rahatsizlik yaratmayacak bir sutdrtintdur. Peynirde yaklagik 1-
3 ¢/100 g laktoz bulunur.
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. Mineraller ve Vitaminler; Peynir kalsiyum ve fosfor igerigi
yoninden o6nemli bir gidadir. 100 g yumusak peynir, giinliik
kalsiyum ihtiyacimin %30-40’1mn1, giinliik fosfor ihtiyacinin da % 12-
20 sini kargilamaktadir. Sert peynirler ginlik kalsiyum ihtiyacinin
timund  karsilarken, fosfor ihtiyacinm da % 40-50" sini
kargilamaktadir.

Kalsiyum kemik ve dis gelisimi i¢in yasamsal bir mineraldir. Peynirdeki
kalsiyum biyolojik degeri yiiksek olan, yani insan viicudu tarafindan kolayca
kullanilabilen formdadir. Kalsiyum ayrica kaslarin kasilmasi ve sinir iletimi i¢in
vicuda gereklidir. Cocuklarin, hamileve emziren kadinlarin ve menopoz dénemindeki
kadmlarin kalsiyum ihtiyaci artar. Giinliik diyetinde yeterli kalsiyum bulunmayan
kadmlar menopoz ddéneminde osteoporoz rahatsizhigina yakalanabilmektedir. Bu
nedenle bu anlamda risk grubunda olan kisilerin tiim sit Grlnleriyle birlikte 6zellikle
peynir tiketmesi 6nemlidir.

Fosfor dis ve kemik formasyonu, kas kasilmasi, bobrek fonksiyonu ile sinir ve
kas aktivitesi i¢in viicuda alinmasi gereken bir mineraldir. Fosfor viicutta kalsiyum ile
birlikte ¢alisarak fonksiyon gostermektedir. Bu nedenle peynir gibi hem kalsiyum hem
de fosforu yuksek oranda ve birlikte iceren bir gida bu anlamda daha da degerlidir.

Peynirde, yag oranma bagl olarak degisen miktarlarda yagda ¢0zinen
vitaminler (A, D, E, K) bulunur. Peyniri vitamin yoéninden o6nemli yapan,
bilesimindeki B grubu vitaminlerdir; bunlar suda ¢6ziinen vitaminlerdir. Beyaz peynir
B2, B6 ve B12 vitaminleri icin kaynak sayilabilecek nitelikte bir sit Grintdar.

1.2. Peynirlerin Smiflandirilmasi

Peynirlerin siniflandirilmasina yonelik belli bir metot bulunmamaktadir. Birgok
ulkede cok cesitli peynirlerin iiretilmesi, tiretimlerde farkli sttlerin kullanilmasi,
cesitli Uretim tekniklerinin uygulanmasi ve sonugta ¢esidi bol bir Griin olmasi, net bir
smiflandirmay1 zorlagtirmaktadir.

Smiflandirmada genellikle; kullanilan siitiin cinsi, nem igerigi, yag orani.
koagulasyon metodu, olgunlastirmada kullanilan mikroorganizmalar, tekstiirel 6zellik,
tretildigi tilke ve yore gibi 0zellikler birer 6lgiit olusturmaktadir.

Sik¢a kullanilan bazi uygulama 6rnekleri asagida verilmistir:

»  Peynirler, nem icerigine gore: asagidaki kriterlere bagl olarak
siniflandirilirlar;



. Yumusak peynirler: cottage, “baski”dan gegmemis ¢okelek;

. Yar1 sert peynirler: roquefort, limburger “yar1 sert” (6rnegin
salamuraBeyaz Peynir, Tulum peyniri);

. Sert peynirler: cheddar, emmental, Mihalig, Ege teneke tulumu;

. Cok sert: parmesan

»  Olgunlasma” durumuna gore :

. Uretildikten sonra hemen sonra tiketilmeyen, bir stre belli
kosullarda bekletilenlere “olgunlagsmis” veya “tam olgunlasmis”
Tulum, Kasar, Mihalig;

. “Yar1 olgunlagmis” 6rnegin salamura peynirler ;

. Yapildiktan hemen sonra tlketilen “taze” “Taze tiiketilen” yani
olgunlasmadan yenilen lor peyniri;

. Yizeyde veya tim Kitlede gelistirilen ve olgunlasmalar1 saglanan
“kifli”;

“Pihtis1 haslanan” grubuna drnegin Kasar. Dil, Cerkez, Orgl peynirlerini.
Pratikte Peynir Ureticilerinin Siniflandirmast;

Kalitesinin korunmasi

Su orani

Olgunlastirma uygulamasi

Saklama avantajlar1 gibi dlgltleri g6z 6nlinde bulundurarak
siniflandirma sekli olusturmuslardir.

YV V V VYV V

Resim 1.3: Beyaz peynir

IDF (Uluslararas1 Sutculik Federasyonu), Katalogunda Peynir Cesitlerine iliskin
calismasi sonrasinda yaklasik 500 kadar peynir ¢esidini kataloguna almustir.

Peynirlerdeki bu denli ¢esitlilik 6zellikle uluslararasi ticarette bazi sorunlara yol
acnistir. Bu nedenle; Diinya Saglik Orgiitii (WHO — World Health Organization) ve
Gida Tarim Orgiitii (FAO — Food and Agriculture Organization) calismalar1 sonucunda
peynirleri G¢ ana grupta toplamiglardir:



Uretildikten hemen sonra tilketilmeyen; belirli sicaklik ve bagil nem
kosullarinda belirli siire «OLGUNLASMIS» peynirler;

Yizeylerinde ya da tim Kitlede gelistirilen 0zel kifler yardimiyla olgunlagsmalari
saglanan «KUFLU» peynir;

Yapildiktan hemen sonra tiiketime hazir olan «TAZE ya da
OLGUNLASMAMIS»peynirlerdir.
Peynirin Siniflandirnilmasinda Dikkate Alinan Bashca Nitelikler Tablo 1. 2

verilmistir:

SINIFLANDIRMA SINIFLANDIRMA KRITERINE (OLCUTU) GORE YAPILAN

KRITERI (OLCUTU) | SINIFLANDIRMALARI

Orijin (koken) Ulke, yore

Situn nevi Inek, koyun, keci, manda
Koagiilasyon ~ metodu  (asit, enzim, asit+enzim,

Peynirin tipi konsantrasyon- kristalizasyon), olgunlagsma siresi (taze,
olgun), olgunlasmadarol oynayan baslica mikroorganizma
tipi

I¢ nitelik Tekstur, renk, gozenek, lezzet maddesi (baharat, bitki)

Dis nitelik Kabuk, dumanlama, buylklik, sekil, agirlik, ambalaj
materyali

. . Kuru maddede yiizde yag, yizde en az yag ve ylzde en
Kimyasal analiz fazlarutubet

Tablo 1. 2: Peynirlerin siniflandirilmasindaki baz Olcitler

1.2.1 Pihtiy1 Elde Etme Yo6ntemine Gore

Kazeini Pihtilastirma Yontemi ve Uretim Ozelliklerine Gore

Siniflandirilmasi:

»  Peynir Mayast (rennet) ile elde edilenler (Beyaz, kasar,
Kasar,Cheddar...)Gouda),

>  Isi/Asit etkisiyle elde edilenler (Ricotta,Ziger) (Lor),

»  Konsantrasyon / Kristalizasyon uygulamalariyla Gretilenler (Eritme
peynirleri).

1.2.2. Kurumadde ve Yag Oranlarina Gore
»  Peynirin su (km) igcerigine gore:

. Cok sert
. Sert



) Yari sert
. Yar1 yumusak
. Yumusak

»  Peynirin Kuru Maddede Yag Oranmna Gore Siniflandirilmast.
Cok Yagh (Kurumaddede yag orani >60%),

. Tam Yaglh (Kurumaddede yag oran1 %45-60),

. Yaglh (Kurumaddede yag oran1 %25-45),

. Yarim Yaglh (Kurumaddede yag oran1 %10-25),

. Yagsiz (Kurumaddede yag oran1 %10’ dan az).

>  Yagsiz Peynir Kitlesindeki Su Oranlarma Goére Siniflandirilmasi
. Ekstra Sert (Su oran1 <51%),
. Sert (Su oran1 %49-56),
. Yar1 Sert (Su oran1 %64-63),
. Yar1 Yumusak (Su oran1 %61-69),
. Yumusak (Su orani >67

1.2.3. Kullamilan Kultirlere Gore

Olgunlastirmada Kullamlan Mikroorganizmalar Baglaminda
Siiflandiriimasi:

. Laktik Asit bakterileri ile olgunlastirilanlar (peynir gesitlerinin
blyik birbolima)

. Laktik Asit ve diger baz1 mikroorganizmalar yardimiyla
yuzeydenolgunlastirilanlar

. Ozel kiiflerle olgunlastirilanlar (Roquefort)

1.2.4. Tekstire Gore

. Peynirin Tekstlrine Gore Siniflandirilmasi
. Yuvarlak Gozli (Gouda),

. Granuler (Tilsit)

. Kapali Tekstlr (Cheddar)

>  Konsistens Ozelliklerine Gore Smiflandirilmas:
. Cok sert (rendelik) Peynirler, (Parmesan..)
. Sert Peynirler (Cheddar, Emmental...)
. Yar1 Sert Peynirler (Roquefort, Trappist...)

. Yar1 Yumusak Peynirler (Miinster,
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Brick..) Yumusak Peynirler (Cottage,..)

1.2.5. Ulke Kokeni ve Diger Olciitlere Gore

>
>

Ulke kokenine gore: Tirk, Fransiz. ..

Yurt disinda yaygm olarak Gretilen ve tlketilen peynir ¢esitleri; Cheddar,
Mozzarella, Ricotta, Emmental, Edam, Gouda, Camembert, Brie,
Roquefort, Parmesan, Provolone, Stilton, Gorgonzola, Feta, Mascarpone.
Yoresel Olgiitler yoniinden ¢esitlerin bazilar1 sunlardir: Mihali¢ (kelle)
peyniri, kegi peyniri, Erzincan tulum (sakak) peyniri, Izmir tulum peyniri,
Van Otlu peyniri, lor, Urfa beyaz peyniri, dil peyniri, Cerkez peyniri,
Abaza peynirleri, tel(civil) peynir, ¢cOkelek, Yozgat ¢anak peyniri, Kiilek
peyniri, Hatay cara (testi) peyniri, érgii peyniri, golot peyniri, Istanbul
cayir peyniri, Manisa ¢ayir peyniri, Ordu torba peyniri, Giresun imansiz
peyniri, Kars gravyer peyniri, Denizliyorik peyniri.

Tarim ve Orman Bakanhg TURK GIDA KODEKSi PEYNIR

TEBLIGI’ nde yer alan simiflandirma ekleri asagida verilmistir:

Ek-1: Sertlik derecesine Gore Peynirlerin Simflandirilmasi

Yagsiz Peynir Kitlesindeki Nem Orani %

Sertlik derecesi Tolerans
(PYKN) (%)
Ekstra Sert PYKN<49 9
Sert 49<PYKN<57
Yari Sert 57<PYKN<64
Yar1 Yumusak 64 <PYKN<70
Yumusak PYKN>70
Ek-2: Olgunlagsma Durumu ve Yontemine Gore Peynirlerin
Simiflandirilmasi
Olgunlasma E.r.] AZ. Olgunlasma
Sdresi (Gln)
Olgunlagma Y 6ntemi Olgunlasma Agirlik>1,5 Kg Agirlik<1,5 Kg
Durumu

Olgunlastirilmamis  Taze

Olgunlastirilmisg Olgunlastirilmig 90 45
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Kaf kultarleri ile

Olgunlastirilmig
olgunlastirilmig
Salamurada Olgunlastirilms
olgunlastiriimig

90 45

90 90

Ek-3: Peynirlerin St Yag Miktarina Gore Siniflandirilmasi
Swnifi Kuru maddede Sit Yagi

(%)
Tam yagh 45<Siit Yagi

Yarim Yagh  25<Siit Yagi<45
Az Yagh 10<Siit Yagi<25

Yagsiz 10>Sut Yagi

Ek-4 : Peynirlerin Nem ve Tuz Icerikleri

(2)Nem, %

Tuz (NaCl), Kuru

(m/m),En ¢ok  maddede %(m/m) En Cok

(1,4)Salamurada olgunlastirilan peynirler
(D)KUf kaltdrleri ile olgunlastirilan
peynirler

(DKOf kaltarleri ile ve salamura

olgunlagsmaydntemi disinda
olgunlastirilan peynirler

(1,2,4)Telemesi haslanmis peynirler
Peyniralt1 suyu peynirleri

Taze Peynirler

Cesnili Taze Peynirler
Olgunlastirilmis Beyaz Peynir

Taze Beyaz Peynir

Kasar Peyniri (Olgunlastirilmis)
Taze Kasar Peyniri

Eritme Peyniri

Tulum Peyniri

12

60
45

45

45
75
80
80
60
65
40
45
60
45

7,5
5,0

4,0

4,0
6,0
4,5
4,5
6,5
6,5
4,0
3,0
4,5
5,0



1.3. Beyaz Peynire Islenecek Siitiin Secimi

Beyaz peynir inek, koyun, ke¢i ve manda siitlerinden yapilabildigi gibi, bu
stlerin karisimindan da yapilmaktadir. Cogunlukla inek stti kullanilmakta ve her
gecen gln artmaktadir.

Peynir iiretimi ve tiikketimi olduk¢a yaygin olup, pek ¢ok ¢esidi bulunmaktadir.
Ayrica ayni ¢esit peynirlerde dahi farkliliklar olabilmektedir.

Bu farkliliga neden olan faktorler ise:

>  Imalat yontemi
»  Sutun gesidi ve niteligidir.

Peynire islenecek sutte aranmasi zorunlu niteliklere asagida deginilmistir:

Peynir yapiminda kullanilacak ¢ig siit kimyasal ve bakteriyolojik yonden iyi
kalitede olmas1 gerekir. Peynir yapilacak sltlerin mastitisli olmamasi, fizyolojik
anormallikler (kolostrum gibi) icermemesi, yiiksek bakteri icerigi gostermemesi
gerekir. Cunki bunlar peynir yapmminin degisik asamalarinda kusurlara neden
olmaktadir.

Kimyasal bilesimi normal olmayan, 6zellikle laktasyonun ilk ve son sathalari ile
mastitisli hayvanlardan elde edilen siitler, peynir yapim i¢in elverisli degildir. Boyle
stlerinserum proteini miktar1 fazla, kazein miktar1 ise azdir. Oysa siitiin kazein ve
kalsiyumca zengin olmasi gerekir. Ciinkii kazein miktarinin az olmasi randimanin
diisiik ve peynirin yumusak olmasina yol acar.

Bu durum, diger bir ifadeyle telemede fazla miktarda peynir alt1 suyunun
tutulmasi, telemenin yeterince kurumamasina ve elastiki (biiziilebilir) bir tekstiirde
olmamasina yol acar; ayrica telemede arzu edilmeyen bir¢ok bakterinin gelismesi i¢in
elverisli bir ortam olusturarak Urlinde lezzet ve sekil kusurlarinin olusmasimna neden
olur.

Onceden kaynatilmis siitler de yavas ve zayif piht1 olusturdugundan peynir
kalitesini etkilemektedir.

Ayrica protein, yag ve kurumadde oraninin da normal olmasi kalite yoniinden
oldugu kadar, randiman yoniinden de onemlidir. Yag bakimindan zengin olan ve
ozellikle biiyiik yag globullerini iceren sutler (6rn., Jersey, Guernsey rkinin siitleri),

peynir yapimi swrasinda fazla yag kaybma ugradigindan veya telemede tutularak
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peynirde yagl lekelere sebep oldugundan pek tercih edilmezler.

Antibiyotik, deterjan ve dezenfektan kalintilarini igeren sutlerin peynir
yapiminda kullanilmast sakincalidir. Ciinkii boyle siitlerde starter kiiltiirlerinin ve
peynirin lezzet ve aromasinin olusumunda rol oynayan diger mikroorganizmalarin
gelismeleri olumsuz etkilenir. Bu bakimdan antibiyotiklerle tedavi edilmekte olan
hayvanlara ait sttlerin, son ila¢ verilmesinden itibaren 4-5 giin i¢inde kullanilmalar1
bircok Ulkede yasaklanmistir. Bu amagla bazi gelismis iilkelerde, siitte mevcudiyetini
belirlemek igin, boyali (6rn.,Food Blue No 2) antibiyotiklerin kullanilmast zorunlu
kilmmustir.

Peynir yapilacak sitln bakteriyolojik yonden iyi kalitede olmasi gerekir. Aksi
taktirde, ¢ig siitteki mikroorganizmalarm bir kismi1 peynire geger ve aktivitelerine
bagli olarak ¢esitli kusurlara (6rn., delik, sislik ve ¢atlak) neden olur. Peynir yapiminda
kullanilacak siitiin, genel canli mikroorganizma sayismin 1.0x106 'dan fazla/ml
olmamasi, koliform grubu, Clostridium ve maya'larin da miimkiin oldugu kadar az
sayida olmasi arzu edilir.

Peynir yapiminda kullanilacak sitte fazla sayida, 06zellikle psikrofilik
(6rn.,Pseudomonas, Achromobacter, Alcaligenes, Flavobacterium, Klebsiella,
Aeromonas) ve termodirik (6rn., baz1  Streptococcus, Micrococcus Ve
Corynebacterium  tirleri ile aerop ve anaerop Bacillaceae sporlari)
mikroorganizmalarin bulunmasi arzu edilmez. Clnku psikrofilik mikroorganizmalar,
sitlin muhafazasi sirasinda proteolitik ve lipolitik etkilerinden o6tirii sitte arzu
edilmeyen lezzetin meydana gelmesine; koliform grubu organizmalar, mayalar ve baz1
anaerobik sporlar da (6rn.,biitirik asit bakterileri) elverisli kosullar altinda peynirde
geliserek gaz olusmasma neden olurlar. Ayrica siitteki enzimlerden ileri gelen
proteolizis, pithtinin yumusak olmasina; buna bagl olarak da randimanin diisiik
olmasina sebep olmaktadir.

Mikroorganizmalarin ~ olusturduklart enzimler 1s1 islemlerine oldukca
dayaniklidir. Psikrofilik organizmalarin proteaz ve lipazlar1 site uygulanan normal
1s1 islemleriyle (72
°C'de 15 saniye) inaktive olmazlar. Bu bakimdan bazi arastirmacilar, sogukta
muhafaza edilen siitlere, lipolizisi (hidrolitikransidite) 6nlemek amaciyla, tuz (sodyum
klortr) ilave edilmesini 6nermislerdir. Ancak rennin aktivitesini olumsuz etkileyerek
koagtilasyonun yavas olmasina ve suyun tutulmasindan dolayr da pihtinin yumusak
olmasina sebebiyetveren bu uygulamaya nadiren bagvurulmaktadir.
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Ayrica, sitlin kokusu ve tadi peynire gegecegi igin, kotl yemlerle beslenen
hayvanlarm sutleri peynirlerde kusurlara neden olabilmekte ve yine silajla beslenen
hayvanlarm sitleri spor yapabilen anaerobik bakterileri igerdiginden peynircilikte ¢ok
tehlikeli olabilmektedir.

Peynire islenecek sit taze olmali ve i¢cinde yabanci madde bulunmamalidir. Cunki:

»  Sitte bulunan antibiyotik ve koruyucu maddeler starterin ¢alismasini
engelleyerek siitiin pihtilagmasini 6nlerler

> Siitiin mastitisli olmasi1 ve bakteri icerigi yiiksek olmasi yavas pihtilasma,

zayif piht1 olusumu, peynir suyunun pihtidan zor ayrilmasi gibi peynir

yapiminin degisik asamalarinda kusurlara neden olur.

>  Onceden sitilmus siitler yavas ve zayif piht1 olusturacagi igin peynirde
kaliteyi etkiler. Peynirde bazi kusurlarin olusur (yarik, ¢atlak, gaz vb.).

Cig sutun nitelikleri 2 ana nedenle bozulabilir:
» Meme icerisinde: meme iltihab1 gibi hastaliklar, laktasyon baslangict ve sonu
gibi nedenlerle,
» Meme disinda: ahir, sagim ve muhafaza kosullarinin kotii olmasi sonucu, sagim
yerinde ve nakil sirasinda yetersiz sogutma, hile yapilmasi gibi nedenlerle.
Peynir Uretiminde ilk asama siitiin kalitesinin tespitidir. Ciinkii peynirlerde
degisik Ozelliklerin ortaya ¢ikmasina, hammadde (siit) ile iiretim yontemi neden

olmaktadir. Bu durum dikkate alinarak bazi peynir ¢esitlerine islenecek siitlerin ekstra

ve 1. smif ¢ig siit olmasi sart kosulmustur.

Peynir yapimi i¢in elverissiz bazi sitler ve 6zellikleri Tablo 1. 3’ de verilmistir:

SUT

OZELLIK

Kolostrum iceren

Fazla oranda immun globulinleri icerir. Laktik streptekoklarin
gelismesini engelleyen laktenin 1 ve 3 bulunur.

Laktasyon sonu

Mineral tuz bilesimi ve protein miktar1 farkli. Mikroorganizma
say1s1 bazen yuksek Peroksidazla birlikte laktik asit bakterilerin
gelismesini engelleyentrosinatin miktar1 yiksek

Mastitisli hayvan

Kimyasal bilesimi farkl (alfa- aktaloumin ve beta- laktoglobulin
ile potasyum miktar1 az; serum albumini, immiin globiilin,
sodyum ve klor iyon miktari fazla)

Genellikle patojen mikroorganizmalar1 ihtiva eder. Fazla sayidaj

16kosit(300.000 / ml’ den fazla) bulunur.

Tablo 1. 3: Peynir yapimu igin elverissiz baz sutler ve 6zellikleri
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Kisaca ozetlemek gerekirse, peynir siitiiniin seciminde asagidaki kriterler
g6z 6nunde tutulmahdar:

Sutun bilesimi kimyasal ve fiziksel bakimdan normal olmalidur.

Protein miktar1 (6zellikle kazein) yuksek olmalidir.

Cig suttn toplam mikroorganizma miktari diisiik olmalidir.

Cig sut inhibitér maddelerden (antibiyotikler, dezenfektan maddeler
vs.) ariolmalhidir.

»  Antibiyotik testi ve peynir mayasi ile pihtilasma testi pozitif olmalidur.

YV V V VYV

CiG SUTUN KALITE KRITERLERI
Saglikli bir hayvandan elde edilen, kusursuz inek stitiinden beklenen nitelikler
asagidasiralanmistir:

KALITE

. . BEKLENEN NITELIK
KRITERI

Renk ve Gortiniis: | porselen beyazi, mat, temiz, cok hafif sarimsi.

hafif tath, yaglimsi, kendine 0zgl tat ve kokuda, ancak
herhangi yabanci belirgin bir tat ve kokuya sahip olmayan.
opak, sivi, sudan biraz agir, kaymak baglayan kendine 6zgi
bir yapidadir.

Tat ve koku:

Fiziksel durum:

pH degerinin 6.4-6.8 arasinda ve titrasyon asitliginin 6.5-7.5
°SH arasinda olmasi istenir. Titrasyon asitliginin 8 °SH tizerinde
Asitlik durumu: | olmasit hizli bir asit yiikselmesini gosterir. 10 °SH’i gegtigi
taktirde 1sitma sirasmnda pihtilasma meydana gelir. Titrasyon
asitligi 5 °SH derecesinin altinda olan siitler veya pH degeri 6.8’
den yuksek olan sutler de normal kabul edilmez.

100 ml sutteki kir miktar1 3 mg’ a kadar olan sitler ‘ckstra
Kir miktar: siif’, 6 mg’ a kadar olan sutler ‘1. simf” ve 10 mg’a kadar
olanlar 2. smif’sit olarak kabul edilir.

resazurin testi sonucu 1 saatte mavi rengi koruyanlar ‘ekstra
Resazurin testi: simif’,koyu pembe renge kadar agilanlar ‘1. siif’, pembe veya
beyaz renge doniisenler ise ‘2.sinif” sut olarak kabul edilirler.

Lovibondtintometresine gore 2 saatlik inkiibasyon sonunda
okunan degerin 43 ve (izerinde olmas: istenir.

Fosfataz testi:

Cig sut icerisinde antibiyotik ve diger herhangi bir inhibator
madde bulunmamasi gerekir

Inhibatér madde:

Ait oldugu turin normal inek sutl bilesim degerlerine

Bilesimi: )
sahip olmalidur.

Tablo 1. 4: Cig sutlerin baz kalite kriterleri
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1.4. Sttin Temizlenmesi

Peynire islenecek siitiin diger tiim siit iiriinlerinde oldugu gibi temiz olmasi
sarttir. Isletmeye gelen pismemis siit, sagim yerinde siiziilmiis olsa dahi temiz kabul
edilemez. Bu nedenle Ureticiden tankerlerle gelen sut kalite kontrolu yapildiktan sonra
mutlaka temizlenmelidir. Suttin temizlenmesi ¢ogu zaman filtreler ve separatorler
yardimiyla yapilmaktadir.

Bu asamada ilk olarak klasik ya da borulu filtreler yardimuyla siit i¢indeki gozle
goriilebilen ¢op, kir vb. yabanci maddelerin ayrilmasi saglanir. Bunun i¢in kaba
temizleme olarak tanimlanan iglem, basit filtreler yardimiyla gerceklestirilir.

Daha sonra da, gozle gorulemeyen kan pihtilari, l6kosit, hiicre pargalari, blyik
bakteriler vb. yabanci maddeler siitten ayrilir. Siitlin asil temizliginin yapildig1 bu
isleme Kklarifikasyon denilmektedir. Bu amagcla klarifikator isminde ortaya gelen
santrifijli temizleme separatorleri kullanilmaktadir.

Ancak asil temizleme islemi, siitteki epitel hiicreleri, kan pihtilari, protein
pihticiklar1 ve benzerlerini arindirmak amaciyla 6zel temizleme seperatorleri
(klarifikatorler) yardimiyla yapilmaktadir.

suT SDGQTMA SUT TEMIZLEME HAT FILITRELERI
ESANJORU SEPARATORU

Resim 1. 4: Cig sut temizleme ekipmanlari.

Peynir yapimu igin elverigli sut, 56-57 °C'e kadar sitildiktan sonra temizleme
aygitlarindan gecirilerek kaba Kirlerinden armndirilir. Bu amagla son yillarda
gelistirilen merkezkag (santrifuj) kuvveti ilkesine gore ¢alisan ¢ok ylksek devirli 6zel
temizleme aygitlariyla (6rn.,baktofugator) sttt mikroorganizmalardan, 6zellikle spor
sekillerinden, biiyiik 6lciide (% 90) arindirmak miimkiindiir. Bu sistemde separasyon
sirasinda elde edilen baktofugat (bakteri konsantrati), % 6-8 oraninda siit proteinlerini
icerir; islenen siitliin % 2- 3'linii teskil eder. Bu bakimdan baktofugat, cogu kez 130-
140 °C'de 3-4 saniye tutularak sterilize edilip sogutulduktan sonra sute ilave edilir
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1.5. Situn Standardizasyonu

Peynir Uretimine baglamadan Once situn igerigini bilmek, Grinin kalitesi ve
randimant agisindan ¢ok Onemlidir. Cilinkii siitlin kimyasal bilesimi, elde edilecek
peynirin yag ve protein oranmni 6nemli lctde etkiler. Besleme, iklim, laktasyon siresi,
meme enfeksiyonu, genetik farkliliklar gibi bircok faktor sttun, 6zellikle yag ve
protein olmakiizere birgok unsurunu degistirmektedir. Gelen siitlerin standardize
edilmemesi, yil boyunca degisik randimanda ve maliyette peynir iiretimine neden
olmaktadir. Bu yiizden peynire islenecek siitiin 6zellikle yag ve protein bakimindan
standardize edilmesi gerekir. Sttun standardize edilmesi igin yag orani ve protein
miktar1 bilinmelidir.

Peynir yapiminda kullanilacak siit, peynirin standart bilesimde olmasini
saglamak ve tlketicinin istegi dogrultusunda sitlin unsurlarmni en ekonomik sekilde
degerlendirmek amaciyla standardize edilir. Siit yagindaki % 0.05 oraninda bir
degisim, % 45-50 oraninda kuru maddede yag iceren peynirin kuru maddesindeki yag
diizeyinde % 0.5 oraninda degisime neden olur.

1.5.1. Yag Oraninin Ayarlanmasi

Uretimden 6nce siitiin yag oranmmn ayarlanmas1 hem ekonomik ag¢idan hem de
yasa Ve tiiziikteki kurallara uygun tiretim agisindan zorunlu bir islemdir. Peynire
islenecek siitteki yag; yonetmeliklere uygun peynir Uretmek ve ekonomik Gretim
yapmak amaciyla standardize edilmelidir.

Peynirin istenen yag orani, peynire islenecek sutlin yag oranina baghdir ve ayni
zamanda siitiin protein, daha dogrusu kazein igerigi ile iliskilidir. Siitiin kazein
oraninin yiikseldigi yilin belli donemlerinde, peynirin yag oraninin diisiik olma
olasilig1 vardir. Buna karsin, kazein orani diistiigiinde yag orani gereginden fazla
yukselir. Bunun dengelenmesi igin peynire islenecek siitlin yag oranmin ayarlanmasi
gerekir.

Yag yoniinden standardizasyon gerceklestirilirken once ¢ig siitteki yag orani
belirlenir. Belirlenen bu deger, iiretilecek peynirde istenen yag orani ile karsilastirilir.
Oncelikle siitiin yag1 krema separatorlerinden gegirilerek ayrilir ve cesitli yontemler
kullanilarak yag standardizasyonu gerceklestirilir.

»  Yag oraninin istenen sekilde standardize edilebilmesi igin asagidaki 3
verininbilinmesi gerekir:

o  Uretilecek peynirin yag oranu.
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. Sitin protein orani.
. Peynirin ¢esidi

»  Sutun yag oraninin ayarlanmasi 3 sekilde yapilir:

. Yag orani bilinen tam yagli st ile yagsiz sutlin karistirilmamasi.

. Yagsiz slte krema ilavesi.
. Yagl sutlin, fazla yagmm alinmasi

Bu yontemler:

1. Sut Yagimn Tanklarda Ayarlanmasi: bu standardizasyon asagidaki

sekilde gerceklestirilebilir;

. Yagsiz stite krema ilavesi
. Yagsiz slte yagl sit ilavesi
. Yagli slte yagli sut ilavesi

. Yagli sit ile yagsiz sttlin belirlenen miktarlarda karisimi

Sut Yagmn Direk Standardizasyonu: yagsiz sut ile kremanin kismi1 olarak

karigmasi ve fazla Kremanin ayrilmasi ile gergeklestirilir.

Bu da iki sekilde yapilmaktadir: Elle kontrol ve Otomatik standardizasyon

Isleme hattinda standardizasyon

—40% 2 40%
Cream |
J U Surplus
o |3 standardised cream
== Krema  g9kq 2.7kg
E 34% =
40% Fazla krema
# —_ 5
Whole U
i o — T2l T,
Yaghsit “——— o 005% = 3 v %
100 kg i
I —
Sam mik Standardised mik
Yagszsit: @ 9 e ! Standardize
9,1kg 973kg ™

Sema 1.1: Beyaz peynir Unitesi islem hattinda standardizasyon

»  Elle Kontrol: Bu tip standardizasyon daha kiiciik isletmelerde kullanilir.
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S0tln yag oranmnin tam ayarlanmasi i¢in dnceden bir depolama tanki
icinde yagsiz siit ya da krema ilavesiyle yag belirli bir degere getirilir. Bu
sistemde yagsiz siit ¢ikis basinci, kremanin ve sutlin yag icerigi ile yeniden
eklenecek kremanin akisi bilinmeli.

» Otomatik Standardizasyon: Bu standardizasyon sirekli olup buyuk
isletmeler i¢inuygundur. Iki yontem kullanilmaktadir: milikotestler de her
20 sn de yag igerigi siirekli dlgiiliir ve siit iginde ihtiyag duyulan yagi elde
etmek icin MTC (milikotestler kontrol) kontrol edici yag ve yiiksek yag
arasindaki orani diizenler. Diger sistem ise,kremanin yagsiz slte ilavesi igin
akig kontrol Uniteleri ve sut icinde yagmn en iyi standardizasyonu igin
ayarlayicit vanalar, kremada yag iceriginin sitirekli lgiilmesii¢in yogunluk
kontrollerini yapisinda bulunduran bir sistemdir.

Peynir Uretiminde sutliin yag oram ile peynir randimani arasindaki iliski
dogrusal degildir.

Islenen siitiin yag oran1 arttik¢a peynir suyu ile olan kayiplar da artmaktadir. Bu
ylizden peynire islenecek siitiin yag oraninin optimum diizeyde tutulmasi ve kazein
oranina gore ayarlanmasi gerekir. Kazan siitiinde yag miktarmin ayarlanmasi i¢in ilk
once Tuzuk ve Standartlarda peynir icin verilen kuru maddede yag miktarlarinin
bilinmesi gerekir.

T.S.E. Beyaz Peynir Standardina gore;

Tam yagli beyaz peynirde kurumaddede yag agirlik¢a en az % 40
Yagli beyaz peynirde kurumaddede yag agirlik¢a en az % 30

Yarim yagli beyaz peynirde kurumaddede yag agirlik¢a en az % 20

Az yagli (yavan) beyaz peynirde k. maddede yag agirlik¢a en az % 20
den az olmalidir.

YV V. V VY

Kazan sitlnin yag miktarinin ayarlanmasinda en Kkesin sonuclar, kazein
miktar1 ileyag arasindaki iliskilerden elde edilmektedir. Clinkl peynirin asil maddesi
kazeindir. Yapilan aragtirmalara gore, kazein / yag oranmin inek siitiinde 0,69 / 0,73,
koyun sutlinde ise 1/1 diizeyine ayarlanmasi ile peynirde istenilen yag oranina
ulagilmaktadir. Fakat kazein miktarini saptamak zor oldugundan, bunun yerine toplam
protein miktar1 formaltitrasyon yonteminden yararlanilarak belirlenir ve sonuca gore
kazan sutlinde olmasi istenen yag miktar1 hesaplanir.
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1.5.2. Protein Oraninin Ayarlanmasi

Peynir sltindn protein oraninim ayarlanmasi, zorunlu olmayan, fakat yararl bir
islemdir. Ozellikle iiretime iliskin islem parametrelerinin ve randimanimn
optimizasyonu ile Uretim kapasitesinin artirilabilmesi amaciyla dnerilmektedir. Sitte
protein oranmnin ayarlanmas: koyulastirilmig slt, yagsiz sut tozu ve kazeinat
ilavesiyle yapilmaktadir. Buamag i¢in kullanilacak siit tozunun diisiik derecelerde ve
puskiirtme yontemiyle elde edilmis olmas1 gerekmektedir.

Katilacak miktar % 1-2 ‘dir. Eklenen oran % 4’ii gegerse kalite zarar
gormektedir.

Uretimde kullanilacak siitte, kazeinin yaga oraninm belirli bir diizeyde (0.70)
bulunmasi arzu edilir. Aksi durumlarda peynirin yapisi ya yumusak ya da sert olur.

Siitlin  protein oranmin ayarlanmasmma yonelik bir diger segenekte
“ultrafiltrasyon” teknigidir. Ultrafiltrasyon ile peynire islenecek siitiin kurumadde
seviyesi peynirin ¢esidine bagl olarak belirli bir diizeye ¢ikartilir. Bu islem sirasinda
yiiksek basincimn etkisiyle siitliin suyu ve suda ¢éziinmiis laktoz ve mineral maddeler
gibi unsurlar1 membranlar yardimiyla ayrilarak sit konsantre hale getirilir.

1.6. Homojenizasyon

Icinde bulundugumuz yiizyllin basindan beri siit endiistrisine giren
homojenizasyon islemi, glnimizde sterilize ve pastorize sit, yogurt, dondurma,
peynir vb. mamullerin Uretiminde kullanilmak suretiyle, olduk¢a yayginlik
kazanmistir. Homojenizasyon siitiin yagiiizerinde gergeklestirilen bir iglem olmasina
karsin, diger bilesenlerine; proteinler, 6zellikle kazein ve siitiin bazi fiziksel nitelikleri
uzerine de etkili bulunmaktadir.

Homojenizasyon isleminin amact; siit yaginin ylizeyde toplanmasini engellemek

ve asitligin gelistirilmesiyle birlikte, su tutma kabiliyeti yiiksek pithtida homojen ve
yaglimsi bir yap1 elde etmektir.
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Homojenize edilecek urin

_ Carpigma Halkas

Homojenize

* adilmig urun

Vall

Sekil 1. 1: Homojenizatér ¢cahsma diizenegi

Homojenizasyon islemi, siitte yag globiillerinin c¢aplarmin kiigiilmesini
saglamasinin yaninda siit proteinlerinin yapisinda da bazi degisiklikler meydana
getirir. BOoylece peynir iiretiminde, peyniralt1 suyuna daha az oranda yag gecer, siit
kurumaddesi ve yagin peynir telemesinde tutulma orani artar, homojenize siitten
uretilen peynir orneklerinin kurumadde oranlarinin, homojenize edilmemis siitten
tiretilen peynirlerin kurumadde oranlarindan daha yiksek oldugu belirlenmistir.

Islem, daha ziyade yag asitlerinin parcalanmasi sonucu lezzet bilesiklerinin
olusumu arzu edilen bazi1 peynirlerin (6rn.,feta peyniri, roquefort) olgunlagsmasini
(6rn., yag hidrolizini) hizlandirmak, iiriiniin daha beyaz goériiniimiinii saglamak ve
koagulumdan peyniralti suyunun ¢ikigini azaltmak amaciyla uygulanir.

Homojenizasyon isleminde gerekli iki parameter s6z konusudur: Basing 50-150
kg/cm?2; sicaklik 60 °C civarindadir.

Peynire islenecek stitlerde genellikle 57 °C ‘de, 100-175 kg/cm2’lik basingta
homojenizasyon uygulanmasi Onerilmektedir. Tek ve/ veya c¢ift kademede
gergeklestirilen homojenizasyonda yer alan ekipmanlara homojenizatdr denilmektedir.
Islem, sitin dogrudan homojenize edilmesi veya kremanmin ayrilip homojenize
edilmesi ve yeniden yavan siite katilmasi suretiyle yapilabilmektedir. Uretimde
kullanilacak sltten elde edilen yaklasik % 15-20 yagh kremaya tatbik edilir; 1sitma
isleminden 6nce krema elde edildigi sttle karistirilir. Sicakligi 55 °C olan siite, yagh
site veya kremaya, genellikle tek asamali homojenizatdrlerde 70-105 kgf/icm2, cift
asamali homojenizatdrlerde ikinci asamada 25-56 kgf/cm? basing tatbik edilerek
yapilir.

Peynire islenecek siitlin homojenize edilmesi ile siitteki yag tanecikleri
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kigllmekte, siitiin viskozitesi yiikseldiginden peyniralt1 suyuna daha az yag gecisi
olmakta ve yagin peynir icinde homojen bir sekilde dagilmasiyla duyusal nitelikleri
gelismektedir. Boylece lezzet artmakta ve daha yumusak bir teleme elde edilmektedir.

Homojenizasyon islemi, normal olarak peynir yapiminda kullanilacak stte
uygulanmaz. Clnki homojenizasyon, sutiin kalsiyum kazein fosfat kompleksi ile tuz
dengesini bozar ve lipolitik enzimlerin, yag globiillerinin merkezinde bulunan yaga
daha kolay ve hizli niifuz etmesine neden olur. Dolayisiyla homojenizasyon islemi,
beyaz peynir Uretiminde istendigi halde, kasar peyniri iiretiminde yumusak teleme
olusturmasi nedeniyle istenmemektedir.

Homojenizasyonun sut drunlerinin 6zellikleri Gzerine bircok olumlu etkisinin
yaninda, zayif yap1 ve tekstlir olusmasma neden olmasi, esnekligi ve eriyebilirligi
azaltmas1 gibi olumsuz etkileri de vardwr. Cig siitten islenen peynirlerde siit
proteinlerinin ancak %75-80 kadar1 peynir kitlesinde kalmakta, geri kalan sit
proteinleri ise peyniralti suyunage¢cmektedir.

»  Homojenizasyon isleminin sitte neden oldugu degisim:

. Yag globdilleri ¢apinin kiictilmesiyle, sit yaginda ortaya ¢ikan ylizey
artmasinin, sUtteki nitelik degismesinin en biyuk etkilerini ortaya
cikarmasidir. Bdylece sut yagi ylizeyde toplanip kaymak tabakasi
olusturamamaktadir.

. Yag globiilleri(yuvarlar1) yiizey zarlarmin degismesiyle birlikte,
kicllen gapa ters orantili olarak biiyliyen yiizey, kazein ve siitiin
diger mikro bilesenleriyle birleserck, yog oksidasyonunun oniine
gecilebilmektedir.

. Yiksek basmgta homojenizasyon protein misellerini incelterek ve
denatlirasyon olmak Uzere proteinleri Gzerinde iki temel degisime
ugratmaktadir.

. Tum bu degisimin etkileri duyusal olarak da algilanmaktadir: daha
yumusak Ve yaglimsi bir tat algilanmaktadir. Renginde bir donukluk
hissedilmekte ve bunun 1s1gin bir yansimasi sonucu gorildigi
bilinmektedir. Homojenize sitlerde lipoliz ve mikrobiyal
kontaminasyona daha agik olmaktadir. Etkili bir pastérizasyonun
dnemini burada belirtmek gerekecektir.

. Homojenizasyonla peynir kitlesinin daha yumusak, yaglimsi ve
dayanaklibir yap1 kazanmaktadir. Olgunlagsma sirasinda lipolizisin
istenen kufli peynirlerde tipik aroma olusturmasina yardimci
olmaktadir. Su tutmayetenegini arttrmakta Ozellikle yag yuvarlari

zarinda kazeinin tutulmasindan 6tiirii peynir alt1 suyuna yag gecisini
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azaltmakta ve boylece yag ve protein tutulmasindan 6tiirii randiman
artmaktadir.

Resim 1. 5: Homojenizatorlerin dis goriiniisii

>  Beyaz peynir icin dnerilen homojenizasyon islemi igin yapilan
arastirmabulgularina asagida yer verilmistir:

. Koyun siti peynirine yakin beyazlik elde edilmistir.

. Peynirin su tutma kapasitesi arttigindan, kalip hacmi biiytimiistiir.

o Daha iyi olgunlagmustir.

. Sit kuru maddesi ve peynirdeki yag orani artmistir.

o Birim stten elde edilen teleme miktar1 artmistir.

. Peynir alt1 suyuna gegen kuru madde ve yag orani azalmustir.

. Toplam azotlu maddeler iginde, suda ¢6zlnen azotlu maddeler
miktar1 artmis Ve buna bagli olarak yiiksek ** olgunlagsma katsayisi
elde edilmistir.

. Olgunlagsma sirasinda olusan ugucu yag asitleri miktarinda artis
saptanmustir.

1.7. Isil islem ve Sogutma

Bu islem, siitteki hastalik yapici mikroorganizmalari imha etmek, peynir
teknolojisi agisindan zararl olan mikroorganizmalari 6ldiirmek ya da uzaklastirmak,
starter kiltiirlerin ortamda daha kolay ve giivenli gelisebilmelerini saglamak amaciyla
yapilmaktadir.
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Peynire islenecek sttliin pastérizasyonunun iki amaci vardir:

e Hijyenik Amag: Peynir siitiiniin uygun sekilde pastorize edilmesiyle hastalik
etmeni mikroorganizmalar yok edilir. Ornegin beyaz peynirin ¢ig sitten
uretilmesi sonucunda s6z konusu mikroorganizmalar, peynirin blnyesinde
oldukga uzun stire canli kalabilmektedir.

Bu ylizden ¢ig siitten yapilan peynirlerin olgunlagsma siiresinin uzun olmasi
gerekir. Uretimlerinden hemen sonra tilketime sunulacak peynirler icin, peynir
sttuniin pastorize edilmesi 6zellikle toplum sagligi agisindan 6nemlidir.

. Teknik Amac: Peynir tretimi kontrollt bir fermentasyonu zorunlu
kilmaktadir. Bu nedenle, pastérizasyon islemi ile istenmeyen
mikroorganizmalarim sayisi azaltilir ve boylece peynirde Gniform bir
niteligi saglamak i¢in siitiin dogal florasmin yerine, secilmis ve
uygun bir starterin katilmas: mimkdan olur.

»  Peynir Yapilacak Siite Uygulanan Is1 isleminden Saglanan Faydalar:

. Randiman ortalama % 2.4- 4 aras1 artar.

. Yapim bir 6l¢lide standartlasir.

. Arzu edilmeyen organizmalarm ¢ogu tahrip olur.
. Kalitede bir 6lclide yeknesaklik goraldr.

»  Peynir Yapilacak Siite Uygulanan Isi isleminin Mahsurlar:

. Olgunlasma siresi uzar.

. Arzu edilen mikroorganizmalarin ¢ogu tahrip olur.
. Diistik kaliteli sutiin kullanimini tesvik eder.

. Piht1 gevsek olur.

. Yapim masraflari artar.

»  Peynirde sitma islemi ile randiman artis1 saglanmaktadir. Bunun nedenleri:

. Uygulanan sicaklik seviyesine bagli olarak serum
proteinleridenatiirasyona ugramasi,

. Sut yaginin pihtida daha fazla tutulmasi ve

. Mineral tuzlarm bir b61imunin erimez hale gegmesidir.

Peynir yapiminda kullanilacak siitlin mikrobiyal kalitesi, peynirin yapimi

esnasinda istenmeyen saprofit ve patojen mikroorganizmalarla kontaminasyonu
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peynirin kalitesini 6nemli 6lglide etkiler. Bu bakimdan siite, peynirin kalitesini
olumsuz yonde etkileyen veya tuketici igin tehlike arz eden mikroorganizmalar1 veya
enzimlerini tahrip etmek i¢in 1s1 iglemleri uygulanir. Is1 islemiyle, siitiin bakteriyolojik
kalitesinin kismen standardizasyonu saglanir. Ancak islemle, peynir yapimi igin sitte
normal olarak bulunan faydali bircokbakteri ve enzim (6rn., lipaz) tahrip olur.

»  Peynir sutine uygulanan pastdrizasyon normlari;

o 63 — 65 0C ‘de 30 dakika,
. 65 — 74 0C ‘de 15 — 40 saniye ve
. 78 — 85 0C “de suresiz (flash pastorizasyon) dir

Is1islemi uygulanmamus siitten yapilan peynirin daha iyi lezzet ve aromaya sahip
oldugu genellikle kabul edilir. Ancak ¢ig siitiin kalitesi, cogu kez peynir yapimi i¢in
elverisli olmadigindan siite 1s1 islemi uygulanmasindan kaginilmaz. Siitte mevcut
istenmeyen saprofit mikroorganizmalar1 ve enzimleri, hi¢ degilse kismen (% 95
oraninda) ortadan kaldiricionlem ve yollara bagvurulmadiginda, bu organizmalar
yapimin tiirlii sathalarinda tireyerek, peynirin kalitesinin diismesine ve tlketici sagligi
icin tehlike arz etmesine neden olabilirler.

Bu bakimdan iyi kaliteli peynir elde etmek igin diger bazi Onlemlere (6rn.,
Uretimde iyi kaliteli ¢ig siit kullanmasi, hijyenik kosullarin saglanmasi, etkin bir
paketleme sisteminin uygulanmasi) ilaveten, site etkin bir 1s1 isleminin uygulanmasina
da basvurulur.

Peynir yapiminda stite uygulanan is1 isleminin sttiin mikrobiyel florasina ve
baziunsurlarina etkisi tablo 1. 3’ te verilmistir:

MIKROBIYAL
FLORA

ISIL ISLEMIN MiKROBIYAL FLORAYA ETKILERIi

Bacillus ve Clostridium sporlari, Micrococcustirlerinin
BAKTERI cogu,  Fekal streptokoklar ve bakteriofajlar canli kalir.
Patojen bakteri ve virlsler tahripolur.

Asit fosfataz, ksantinoksidaz, peroksidaz, amilaz, proteaz ve

ENZIM : _

bakteri lipazlar1 etkilenmez
KALSIYUM Kalsiyum iyon konsantrasyonu azalabilir.
SERUM. . Denatlire olmaya baslar. Denatlirelaktoglobiilin ve kazein
PROTEINLERI etkilesir.
INHIBITOR Antibiyotikler, lisozim, laktenin2 etkilenmez. Laktenin 1 tahrip
MADDELER

olur.

Tablo 1. 3: Isil islemin stuttin mikrobiyal floras1 Uzerinde etkileri
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Slte uygulanacak 1s1 islemin verimliligin saglanmasi, bulyik Olglde
kontaminasyonunun 6nlenmesine baglidir. Bu bakimdan tum Gretim asamalarinda
mikrobiyal kontaminasyonu asgari diizeyde tutacak hijyenik dnlemlerin alinmasina
6zen gosterilmelidir.

Pastorizasyon peynir kalitesini olumsuz etkileyecek bakterileri 6ldirmede
yeterli olmalidir, 6rnegin erken “sismeye” ve hos olmayan tat olusumuna neden olan
koliformlar1 nedeniyle, genellikle 72 — 73°C igin 15 — 20 saniye duzenli bir
pastorizasyon iglemi uygulanir.

-

Resim 1. 6: Peynir Uretiminde kullamlan 1sil islem tniteleri (Plakah Esanjor)

Bununla beraber, spor formundaki spor olusturan mikroorganizmalar
pastOrizasyonda canlhiligina devam ederler ve olgunlasma islemi esnasinda ciddi
problemlere neden olurlar. Bir 6rnek olarak Clostridium tyrobutyricum olan ve laktik
asidi fermente ederek butirik asit ve yiksek hacimde hidrojen gazi Ureten
mikroorganizma verilebilir. Bu hidrojen gazi peynirin tekstiiriinii tamamiyla yok eder
(‘sisme"), bitirik asidin tatsiz oldugu gercegindenséz edilmemektedir. Daha siddetli
1s1l islem bu kismi riski azaltacaktir, fakat siitliin peynir yapma 6zelliginde ciddi bir
zayiflama da olacaktir. Istya dayanikli bakterilerin azaltilmasinin diger anlamlar1
bundan dolay1 kullanmadir.

Pastorizasyon: En az 72 °C’de 15 saniye uygulanan kisa siireli yiiksek sicaklik
veya enaz 63 °C’de 30 dakika uygulanan uzun siireli diisiik sicaklik veya esdeger etkiyi
saglayan diger zaman-sicaklik kosullarimin kombinasyonunu iceren ve bu
uygulamalardan hemen sonra alkali fosfataz testi yapildiginda 0rlinlerin negatif
reaksiyon gosterdigi 1sil islemi,

Pastorizasyon, ilk olarak Fransiz kimyager ve mikrobiyolog LuisPasteur
tarafindan saraptaki mikroorganizmalarin eliminasyonu i¢in uygulanan bir iglemdir.
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Sarap 550C de birka¢c dakika isitilmis ve sonucunda sarap icindeki zararh
mikroorganizmalar elimine edilmistir. Daha sonra bu iglem bira, siit, meyva Suyu ve
daha birgok sivi gidada uygulamis ve standart isleme teknikleri igerisine girmistir.

Pastorizasyon prosesindeki 1sitma ve ani sogutma islemleri (stirekli olmayan)
batch sistemlerde bir kaynatma kazani ile, stirekli (continue) isleme sistemlerinde ise
plakali ya da borulu esanjorler vasitasiyla yapilmaktadir.

Stirekli pastorizasyonun, siirekli olmayan (batch) pastorizasyona karsit zaman,
hijyen ve isletme maliyetleri gibi Gstunltkleri vardir.

msfrm LW

Sema 1.2. Peynir Uretiminde 6n islem ve pastérizasyon Unitesi
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2.ON OLGUNLASTIRMA VE SUTUN PIHTILASTIRILMASI

Siitiin mayalanmadan énce olgunlastiriimas: gereklidir. On olgunlastirma da
denilenbu islemde 3 asama mevcuttur: sicaklik ayarlamasi, maya ilavesi ile yardimci
maddeler ve 6zel kilturlerin katilmas1 s6z konusudur.

Siit, mayalama sicakligina sogutulduktan sonra maya ilave edilmeden Once,
genellikle yarim saat kadar bekletilerek siitiin asitligi belirli bir diizeye yiikseltilir ve
bu stirede sutiin dnolgunlagsmasi saglanir (6,5 - 6,3 pH). Bu siirenin sonunda s1vi veya
toz maya kullanilarak siit pihtilastirilir. Genel bir kural olarak, pihtilasma suresi sert
peynirlerde kisa, yumusak peynirlerde ise uzun tutulur. Beyaz peynir icin bu sire 90 -
120 dakikadir.

2.1. Sicakh@in Ayarlanmasi

Siitiin sicaklik derecesi peynir cesidine bagli olarak mayalama derecesinde
olmalidir. Bu sicaklik derecesi ¢ogu peynirde 28- 34 °C ’dir. Sicakligin mayalama
sirasinda bakterilerin gelisimine yani asitligi saglamaya uygun olmalidir.

Beyaz peynir iretiminde siitin mayalama sicakligi, c¢esitli kaynaklarda
mevsimlere, yorelere, siitiin ¢ig veya 1s1l islem gormiis olmasina, hatta yaglh veya
yagsiz olmasina gore degismektedir. Bu degerler, siitiin ¢ig veya pastorize durumuna
bagl olarak 21 - 32 °C arasinda degismekle birlikte genellikle 25 - 28 °C arasinda
mayalanmaktadir. 32 °C, beyaz peynir i¢in biraz fazla olmakta, daha ¢ok 29 - 32 °C’lik
mayalama 1s1s1 kullanilmaktadir.

cunkd;
e 21-27°C 'ler arasinda elde edilen piht1 yumusak ve jelimsi,
e 27 °C 'de elde edilenler siki1 ve kesim esnasinda ¢ok kiclk parcalar halinde

ufalanmayan ,
e 33-36 °C 'ler arasinda elde edilenler ise sert ve siingerimsi bir niteliktedir.

Bu nedenle,
Yumusak peynir yapimmda 30 °Cnin birkag derece alti, mayalama sicakligi
olarak secilebilir.
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2.2. Starter Kultur ilavesi

Resim 2. 1: Sute kdltir ilavesi

Peynire islenecek sit pastorize edildiginde patojen mikroorganizmalarla birlikte
peynir olusumunu saglayacak laktik asit bakterileri de blylk 6lclide 6lirler. Ayrica
pastorizasyon sicakligina dayanikli patojenler geliserek ortama hakim olarak kusurlar
meydana getirebilmektedir. Bu nedenlerle istenilen tat, aromada peynir elde etmek icin
laktikasit bakterilerini saf kiltur olarak site ilave etmek teknolojik bir zorunluluk
haline gelmektedir.

Mayanin siite ilave edilecek hale getirilmesi i¢in s1v1 ve toz mayalarda farkl
islemler yapilir. Sivi maya kullanilacaksa gerekli miktar on kati temiz su ile
seyreltilerek kullanima hazir hale getirilir. Toz veya tablet maya ise siite katilmadan
once su icinde eritilir. Eritme isleminde tuzlu su kullanilmas1 énerilir.

Mayanin kullanimdan 6nce kuvvetinin saptanmasi gerekir. Cilinkii maya kuvveti,
sttin bilesimine, asitligine ve mayalama sicakligma gore oldukca degiskenlik
gosterebilmektedir.

Bu nedenle, maya kuvveti mayalamaya hazir hale getirilmis siitte
belirlenmelidir. Bu siitten 25 ml. almarak 1/10 'luk maya ¢o6zeltisinden belirli bir
miktar, genellikle 1 ml. ilave edilerek ilk pihtinin gorilmesine kadar gegen siire
belirlenir. Kultirdn stite katilma orani
%0,25-2 arasinda degigmektedir.
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Peynire Ilave Edilecek Starter Kiiltiir Miktari:

Sert tip peynirler igin % 0,2
Yari sert tip peynirler i¢in % 0,5 — 1,0
Yumusak tip peynirler i¢in % 1,0 — 2,0

2.2.1. Starter Kultiirlerin Temel Islevleri

Peynire iglenecek sttin pastorize edilmesi, siitteki patojen ve diger zararli
mikroorganizmalarm yani sira, iretim swasinda asitligi artracak ve peynirin
olgunlagsmasini saglayacak olan laktik asit bakterilerinin de 6nemli bir kismmin
ortadan kalkmasina neden olmaktadir. Ayrica pastorizasyonda dldiiriillemeyen sicaga
direncli bakteriler veya Uretim sirasinda yeniden bulasabilen mikroorganizmalar
kolaylikla geliserek ortama hakim olmakta ve peynirde c¢esitli kusurlara yol
acmaktadir. iste bu nedenle, 6zgiin tat ve aromada peynir elde edebilmek icin siite
pastorizasyon ile yitirilen laktik asit bakterilerinin saf kuiltir seklinde katilmasi
teknolojik bir zorunluluk olmaktadir.

Starter kiiltiirdeki mikroorganizmalar, peynir yapimminin biitiin sathalarinda
onemlirol oynarlar. Daha agik bir deyisle, kiiltiirler laktozu parcalayarak suttin orijinal
asiditesini, laktik asit cinsinden % 0.05-0.10 oraminda artirarak asiditeyi yaklasik %
0.22'ye yiikseltir; boylece siitiin rennetle daha iyi koagule olmasmi saglar. Kiiltiirler,
ayrica 1sitma islemi esnasinda tahrip olmayan ve/veya 1s1 isleminden sonra bulasan
bazi zararli mikroorganizmalarin gelismelerini kisitlar ve olgunlasma icin uygun
ortami olusturur.

Peynir iiretiminde siite starter kiiltiirlerinin katilmasinin pek cok islevi
vardir.Bunlar:

»  Rennet ile pihtilasmay1 ¢abuklastirir, pihtiyr sertlestirir.

»  Pihtidan peynir suyunun uzaklagmasini saglar, sizmeyi kolaylastirir.
»  Arzu edilmeyen mikroorganizmalarin gelisimini sinirlar.

>  Peynirin lezzet ve teksturuni dizeltir.

Y

Siit Proteininin Pihtilasma Mekanizmasi: Sitten proteini 0zellikle
kazeini ayrabilmek igin koagulasyon sarttir. Kolloit olarak ¢6ziinmiis
kazein pargalarnin birlikte pihtilagsmasi veya ¢cokmesi igin sol halinden jel
haline gecmesi gerekir. Jeller yari-sert, elastiki formdaki olusumlardir.
Proteinpihtilagsmasinda olusan jelin ¢esit ve ozelligi, daha sonraki liretim
asamalar1 (sinerezis, olgunlasma siiresi, delik olusumu gibi) {izerinde
6nemli bir etkiye sahiptir.
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2.2.2. Beyaz Peynir Uretiminde Kullanilan Starter Kulturler ve Ozellikleri

Siite uygulanan s1 islemleri (Orn. pastérizasyon, sterilizasyon) patojen ve zararl
mikroorganizmalarin yaninda mevcudiyeti arzu edilen ve starter kiltir olarak bilinen
mikroorganizmalarin ¢ogunun da tahrip olmasina neden olurlar. Bu nedenle uygulanan
1s1 iglemi sonrasi standart ve iyi kaliteli {riin elde etmek icin belirli
mikroorganizmalarin saf veya karisik kiiltlirlerinden yararlanilir. Starter kiiltiirler;
cesitli siit tirlinlerinin {iretiminde lezzet, yap1, tekstiir ve goriiniim bakimindan arzu
edilen nitelikleri kazandirmak amaciyla siite, kremaya veya her ikisinin karisimina
katilan se¢ilmis mikroorganizmalarin kiiltiirleri olarak tanimlanirlar.

STARTER KULTURLERIN TEMEL ISLEVLERI

> Starter kilturler peynir yapiminda ¢ok 6nemli bir faktordir; bircok gorevi
yerine getirmektedir.

»  Starter kiltir olarak kullanilan mikroorganizmalar gelismeleri sirasinda
olusturduklar1 enzimlerle Griinln bilesimindeki bazi1 maddeleri metabolize
ederek parcalanma drunleri olustururlar.

»  Siit ve/veya siit trliniinde olusan bu degisiklikler sonucu {iriin kendine
0zgu karakteristik niteliklerini kazanir. Starter kiiltiirlerin temel islevleri
arasinda; asitolusturma, proteoliz ve lipoliz, lezzet ve aroma bilesiklerinin
olusumunda rol almasi ve zararh bakterilerin inhibisyonu sayilabilir.

Peynir yapimminda starter olarak en yaygm kullanilan mikroorganizmalar
Lactococcus,Streptococcus, Pediococcus,Leuconostoc ve Lactobacillus soylarinda,
diger birifadeyle laktik asit bakterisi grubunda, bulunan belirli bir veya daha fazla
tiirlerin se¢ilmis vekontrolli kosullar altinda gelistirilmis kalttrleridir.

Beyaz peynir Uretiminde, Lc. lactis ssp. lactis, Lc. lactis ssp. cremoris, Lc. lactis
ssp. lactis biovar. diacetylactis, Str. thermophilus, Lb. sake, Lb. casei, Lb. plantarum,
Lb. helveticus bakterilerinden olusan termofilik ve/veya mezofilik starter kiiltiir
kombinasyonlarikullanilmaktdir. Bununla birklikte, Beyaz peynir iiretiminde starter
olarak, Lc. lactis ssp. lactis ve Lc. lactis ssp. cremoris bakterilerinden olusan
kambinasyonlarin kullanimi tavsiye edilmektedir. Ancak, s6z konusu bakterilerin tuza
direnclerinin diisiik olmasi, alternatiflerinin aranmasini zorunlu kilmaktadir.

Peynircilikte genellikle kullanilan kiiltiirler, Sc. Lactis veya Sc.Cremor’in tek
susu veya Sc.lactis veya Sc. Cremoris’in muhtelif suslarmin karisimidirlar. Beyaz
peynir yapiminda Sc.durans, Sc.faecalis, Lb.casei, Lb. bulgaricus, Sc. lactis
bakterilerinin kullanimlar1 da 6nerilmektedir.
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Peynir yapiminda bashca iki ¢esit kiilltir kullamlmaktadir. Bunlardan:

»  Mezofilik kulttrler, optimum 20 ve 40°C arasinda gelisirler.
»  Termofilik kilttrler, 45°C'ye kadar gelisirler.

En yaygm kullanilan kiltirler karisik suslu kilturlerdir ve burada mezofilik ve
termofilik bakterilerin iki veya daha fazla suslar1 mevcuttur ve sembiyoz olustururlar
yani karsilikli fayda olustururlar.

Bu kiiltiirler sadece laktik asit iretmeyip ayni zamanda aroma bilesenleri ve CO2
de olustururlar. Karbondioksit yuvarlak gézenekli ve taneli tip peynirlerde delik

olusturmak i¢ingereklidir.

Starter kilturin baslica gorevi kesilmis sutte asit olusturmaktir.

>  Laktik asit olusturma kabiliyeti
>  Proteinleri ayristirma kabiliyeti ve, uygulanabilir oldugu zaman,
>  Karbondioksit olusturma (CO2) kabiliyeti.

Laktozu fermente ederek temelde laktik asit olusturmalariyla Laktik asit
bakterileri karekterize, olmuslardir. Gram pozitif ve katalaz negatif bakterilerdir.
Homofermentatif laktik asit bakterileri fermente Urin olarak yalnizca laktik asit
olustururken, heterofermentatif tipler laktik asidin yanisira etil alkol ve karbon dioksit
ile asetat, format ve siiksinat olusturmaktadir. Genel olarak laktik asit bakterileri
grubunda Lactobacillus, Pediococcus, Streptococcus ve Leuconostoc cinsleri
incelenmekte iken son yillarda yapilan genetik c¢aligmalar sonucu Lactococcus,
Carnobacterium, Enterococcus, Weissella ve Vagococcus cinsleri de bu grupta
incelenmeye baglanmaistir.

Laktik asit bakterileri gida teknolojisi acgisindan biiyiikk bir 6neme sahiptir.
Uretimine katildiklar1 gidalarda aroma ve tekstiiriin olusumundan sorumlu olduklar1
gibi kontamine olduklar1 bazi gidalarda bozulmalara da neden olabilmektedirler.
Diger taraftan gidalardabazi patojenlerin gelisimini inhibe edebilme 6zelliklerinden
dolay1 da insan saglig1 acisindan ayr1 bir oneme sahiptirler.

2.3. Kalsiyum Kloriir ilavesi

Beyaz peynir tretiminde, hammadde veya c¢esitli nedenlerden oOtiirl arzu edilen
seviyede piht1 olugmayabilir veya iiriin niteliklerini artmak amacriyla siite veya pihtiya,
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bazenstarter kiiltiirii ve rennet disinda, bazi katki maddeleri ilave edilir. Yasalarla
belirlenmis olan katki maddelerinin bir kisminin kullanimina bazi tlkelerde miisaade
edilmemektedir.

P1iht1 olusturulmadan 6nce ilave edilen bu katkilarin énemliler; kalsiyum klorur,
potasyum veya sodyum nitrat ve renk maddeleridir.

Siitiin  pihtilagsma diizeyi, siitteki kalsiyum miktarma ve dagilim sekilleri
arasindaki dengeye baglhdir. Sltte ¢6ziinmiis, koloidal ve kompleks halde bulunan
kalsiyumun aralarindaki dagilim dengesinin bozulmasi (6rn., siite uygulanan 1sitma ve
sogutma islemleri)veya eksikligi halinde rennetin etkisiyle olusan piht1 gevsek olur.
Buna bagli olarak pihtmin kesilmesi sirasinda daha ufak piht1 pargaciklar1 tesekkiil
eder, peynir alt1 suyuyla yag ve protein kayb1 artar.

Dolayisiyla randiman diiser ve siiziilen piht1 yeterince kaynasmaz. Ayrica
telemede kalan fazla peynir alti suyu, laktozun zamanla fermentasyonu sonucu,
peynirin eksi lezzette olmasina sebep olur. Siitte kalsiyum iyon konsantrasyonunun
azligindan ve bazi bitkisel ve mikrobiyel pihtilastirict maddelerin kullanilmasindan
kaynaklanan bu durumu &énlemek, diger bir ifadeyle kazein misellerinin biiytikligiini
artirmak, i¢cin uygulamada genellikle siite kalsiyum klorur ilave edilir.

>  Kalsiyum Kloriir (CaCl.) Ilavesi: Peynir siiti 56 0C ‘nin {zerindekKi
sicakliklarda 1sitildiginda, ortamda ¢6ziinmiis formda bulunan Ca++
iyonlar1 azaldigindan siitiin maya ile pihtilasma yetene§i bozulmakta,
pihtilasma siiresi uzamakta, piht1 sikilig1 zayiflamakta ve stizme islemi
zorlasmaktadir. Bu nedenle peynir iiretiminde olabildigince kontrolli
pastorizasyon  yapilmalidir.  Yiikksek  pastorizasyon  sicakliklari
uygulandiginda, siite CaCl. ilave ederek s6z konusu sakincalar1 gidermek
miimkiindiir. Tirkiye’de Gida Katki1 Maddeleri Yonetmeligi CaCl. “iin en
fazla 200 mg/kg (%0,02) oraninda kullanilmasina izin vermektedir.
Kalsiyum klorir site katilmadan dnce temiz su ile seyreltilmeli ve site
ilave ederek iyice karistirilmalidir.

2.4. Suttn Pihtilastirilmas: (Maya ilavesi)

Siitten proteini 6zellikle kazeini aywrabilmek i¢in koagiilasyon sarttir. Kolloit
olarak ¢oziinmiis kazein pargalarinin birlikte pihtilasmasit veya ¢okmesi igin sol
halinden jel haline ge¢cmesi gerekir. Jeller yari-sert, elastiki formdaki olusumlardir.
Protein pihtilagsmasindaolusan jelin gesit ve 6zelligi, daha sonraki {iretim asamalar1
(sinerezis, olgunlasma siiresi, delik olusumu gibi) tizerinde 6nemli bir etkiye sahiptir.
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2.4.1. Pihtilastirmada Kullanilan Araclar

Ilerleyen teknolojiyle beraber gida endistrisinde kullanimi yaygmnlasmasiyla,
geleneksel bir tretimimiz olan beyaz peynir imalatinda modern donanim (ekipman) ve
yonteme gecis artmaktadir. Cok amagl olarak kullanilabilen bu araglardan 6nemlileri
kazanlar, tekneler ve karistiricilardir.

2.4.1.1. Kazanlar

Resim 2. 2: Mayalama Tanklari

Beyaz peynir imalatinda mayalamada kullanilan kazanlar, Gretim kapasitesi ve
yontemi oraninda ¢esitlilik gostermektedir. Imalathanelerdeki kazanlarin yerini
teknolojik iiretim siirecinin sonucu olarak ¢ok amagli tanklar da yerini almaktadir.
Resim 2. 2 de ¢esitli tanklar bulanmaktadir.

Resim 2. 3: Sut pisirme kazam

2.4.1.2. Tekneler

Beyaz peynirin tretildigi tekneler ayn1 zamanda mayalama tekneleri olarak
adlandirilir. Beyaz peynir bu teknelerde mayalanir, teleme kirilir, Cendere bezi ve
yanlarindabulunan kasnaklar sayesinde siizdiiriiliir, Baski tablalar1 ve Baski agirliklar1
konularak kalan suyunun atilmasi saglanir, tiretilen peynir kaliplar halinde kesilir ve
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salamura suyu verilir. Kapasiteleri 600 — 1500 litre arasindadir.

BEYAZ PEYNIR TEKNELERI

Sekil 2. 1: Farkh asamalardaki geleneksel peynir tekneleri

Farkli asamalardaki geleneksel peynir teknelerinin 6rnegi:
A: karnistirma esnasinda

B: kesme esnasinda

C: peynir suyu bosaltim esnasinda

D : presleme esnasinda
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Kaynak :DairyProcessing Handbook, Tetrapak isveg

Resim 2.5: Cok amach bir mayalama teknesi

Istenilen &zellikte hazirlanan siit, mayalama teknelerine alinarak mayalama
islemine tabi tutulur. Teleme beklemeye alinarak pihtinin sertlesmesi saglanir. Bu
asamada peynir suyunu birakir. Pihtinin kesim olgunlugu kontrol edilir. Piht1 kesim
olgunluguna geldiginde manuel olarak kesim islemi yapilarak peynir kiip seker
boyutunda kesilir. Piht1 siiziildiikten sonra manuel agirliklarla presleme islemine tabi
tutulur. Preslenen peynir mastar ve bigaklarla istenilen ebatlarda kesilir. Salamura
suyunda istenilen olgunluk degerine gelene kadar bekletildikten sonra ambalajlama
islemi yapilir.

2.4.1.3. Kanstiricilar

Yaltimli ve paletlitank  Cift cidarli sogutmalive  Siyincili tank
Isitmal tank

Sekil 2. 2: Cesitli karistiricr diizeneklerini iceren tanklar
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Resim 2. 6: Cesitli karistirma dizenekleri

Sutln pihtilagtirilmasiyla elde edilen telemedeki pek ¢ok heterojen unsurun
birbirleri iginde homojen dagilmalarini saglamak, peynirin tekstirel 6zelliklerini
kazandrmada ¢ok Onemlidir. Bu sorunu ortadan kaldirmak amaciyla siit
isletmelerindeki tiim donanimlarda karistrma islemini olusturan diizenekler
mevcuttur.

Karigtirma islemi i¢in karistirma kaplar1 ve karistiricilar da kullanilmaktadir.
Kullanilan kaplar iirtinle reaksiyona girmemelidir. Karistiricilarda motor, saft ve
karistirma ekipmanlar1 bulunur.

Karistirilacak maddelerin 6zellikleri ve karistirilacak maddelerin  miktar1
karistiricinin 6zellikleri zerine etkili olan faktorler arasinda sayilabilir.

Karistirma isleminden beklenen yararlar:

Y

Homojen karigimlar elde etmek,
Isil islemlerde 1s1 gecis yeknesakliginin saglanmasi,

Y

» Is1 gegisinin hizlandirilmasi ve homojenlestirilmesidir.

Karistiricilar;

Diisiik veya orta viskozitedeki siv1 karistiricilar
*Carklar

«Kanatlikaristiricilar

*Tiirbinli karistiricilar

*Tokmakl disk tipi karistiricilar

* Pervaneli karistiricilar olarak ayrilabilirler.
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Resim 2.7: Beyaz Peynir Maya Kanstiricisi

Resim 2.8: Beyaz Peynir Teleme Karstiricisi
2.4.2. Pihtilastirma Yontemleri

Pastdrizasyon ve/veya starter ilavesinden belirli bir siire sonra siitten peynirin
ham maddesini olusturan telemenin elde edilmesi icin sitin pihtilastiriimasi gerekir.
Sit, genellikle asit veya enzim (6rn., bitkisel ve bazi hayvanlarin midelerinden elde
edilen ekstraktlar) ile pihtilagtirilir. Siitiin pihtilagtirilmas: peynir yapiminda temel
islemdir. Her iki islemle sutte kazein ¢oziinmez duruma gegerek parcalanmayan bir ag
Orgusti meydana getirir. Pihtilagsma iki metotta farkl sekilde olusur. Enzimle olusan
piht1 sik1 ve elastikidir; oysa asitle olusan piht1 gevsektir. Pihtilagma sirasinda siitiin
unsurlari {i¢ boyutlu kazein ag drgusunde tutulur; koagulum biiziildiigiinde su ve suda
¢Ozunen unsurlar sizar, yag ve bakteriler kazeinin ag orgiisiinde kalir. Peynir alti
suyunun pihtidan ayrilmasi, pargalama, 1sitma ve asitlesme ile hizlanir.

>  Pihtilasma Teorisine gore kazein iki yolla pihtilagtirilabilir:
Asitlendirme ile(Asit pihtist) ve Enzim ile (Maya pihtisi).
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2.4.2.1. Asitle Pihtilastirma

Proteinler ¢ozeltinin pH’ sma baglh olan elektriksel bir yiike sahiptirler. Bunlar
icerdikleri serbest amino gruplar1 veya serbest karboksil gruplarma gore hem pozitif
hem de negatif olarak yiklenebilirler. Boylece protein pargalari asit bolgede katyonlar,
bazik bblgede anyonlar olarak bulunurlar ve elektriksel alanda go¢ ederler ve/veya
ayni yiiklerde karsilikli olarak ¢arpisirlar. Cozeltide bu sekilde kalirlar.

Hz N R. COOH HzN. R. COO-
+OH - II II +H+ +H+ II II +H-
HzN.R.COOH
Asit bolge Bazik bolge
4 4

Eesemses izoelektrik nokta Eppagsess

izoelektrik noktanin, vyani 4,65 pHnNn elde edilmesiyle kazein
parcalarinin icinde bir elekiriksel yuk dengesi olusur. Boylece bunlar disariya
dogru nodtrdidr ve o zaman minimum bir eriyebilirlik gosterirler.

izoelektrik noktada kalsiyvum-kazein kompleksi pihtilasan (coken)
nitelikteki asit kazeine doner, burada Ca iyonlan serbesttir ve Ca-laktata
(laktatlar: laktik asit tuzlari) baglanirlar.

H |
Ca — kazein — kompleksi — Asit kazein ' + Ca*™
= izoelektrik noktada

Bu olay reversibildir, yani; izoelektrik noktanin {izerinde uygun alkali veya asit
ilave edildiginde ¢Ozeltide asit kazein olusabilir.

Ayr1 ayr1 protein fraksiyonlar1 ardi ardma pihtilastigi i¢in pihtilagsma
kendiliginden yavasga olusur.

Asit kazein maya kazeinden farkli olarak Ca’ dan aridir. Maya pihtis1 Ca++
iceren para kazeinat seklindedir.

2.4.2.2. Enzimlerle Pihtilastirma

Kazein, Ca ile kompleks halde bulunan bir¢ok fraksiyondan meydana gelmistir.
Bu baglantilarin oldugu tiim olusuma kazein miselleri ismi verilmektedir.
Bu kompleks igcinde K — kazeinin o6zel bir yeri vardir. Buna karsin diger
fraksiyonlardan, 6zellikle as — kazein Ca’ a kars1 duyarli degildir ve koruyucu kolloit
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olarak etki yapar. Kirchmeier bu koruyucu etkiyi su sekilde agiklamaktadir; K —
kazeinin bir bolumu yani proteozlar olarak (NPN) ifade edilen glikomakropeptitler
stitiin sulu fazi iginde bulunurlar vehidrofil (suyu seven) 6zellikleri ile bir hidrat 6rtisu
olustururlar. K — kazeinin diger boliimii Ca’ a kars1 hassas ve diger tim fraksiyonlar
gibi Ca ile baglanmistr.

Ayni elektriksel yiiklerin oldugu ortamda bir hidrat ortiisii bulundugundan kazein
miselleri tek tek karsilikli olarak birbirlerine carparlar ve muhtemel pihtilagsma
engellenmis olur.

»  Enzim ile pihtilagma iki fazda meydana gelir:

. Enzimatik faz (primer faz):Enzimatik fazda koruyucu kolloit

tarafindan K-—kazein glikomakro-peptitlere pargalanir, burada
misellerin hidrat ortiileri kaybolur ve bdylece karsilikli olarak bir
araya gelmeden 6nce koruma olay1 biter.

. Koagulasvon faz (sekonder faz): Koagiilasyon fazinda uygun bir

sicaklikta Ca’ a hassas kazein miselleri arasinda Ca iyonlarinin
varliginda tuz kopriileri olusur, boylece pihtilasma i¢in hizli bir
baglanti ortaya ¢ikar( Sekil 1).

Sekil 1: Komuyucu Kolloit Teorisine Gire Kazein Pihtilagmasimin Tasviri

.1} 8} ' &
a. Pihtilagmamig kazein misellari 1. Hidrat Ortoso
b. Koruyucu kolloit etkisi olmaksizin 2. Glikomakropeptik [ K-kazeinin
kazein pargalan hidrofil kismi
. Maya jeli (kalsiyum parakazeinat) 3. K-kazeinin Ca' 3 hassas bolgesi

4. Ca' a duyarh difer protein fraksiyaonlari,

oZallikle o, — kazain

Olusan jel agims1 ve petek goriiniislii bir olusum ve (i¢ boyutlu bir iskelet halindedir.
Bu ayn1 zamanda mukemmel goriiniislii bir stingere de benzetilebilir.
Koloit olarak ¢oziinmiis Kalsiyum — kazeinat kompleksinden irreversibil enzim
pihtilagmasiyla suda erimeyen Kalsiyum — para kazeinat pihtisi meydana gelir. Teleme
olarakifade edilen bu maya jeli 6zgiin peynir maddesidir.
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Sut serum proteinleri enzim etkisiyle pihtilasmazlar. Suda ¢éziinmiiglerdir ve
serum proteinleri olarak ifade edilirler.
Pihtilagmada enzim (maya) proteolitik bir etkiye de sahiptir.

2.4.3. Maya miktarinin Hesaplanmasi

Mayanin kullanimdan 6nce kuvvetinin saptanmasi gerekir. Ciinkii maya kuvveti,
sutln bilesimine, asitliine ve mayalama sicakligina gore oldukca degiskenlik
goOsterebilmektedir. Bu nedenle, maya kuvveti mayalamaya hazir hale getirilmis siitte
belirlenmelidir. Bu sutten 25 ml. alinarak 1/10° luk maya ¢ozeltisinden belirli bir
miktar, genellikle 1 ml. ilave edilerek ilk pihtinin goriilmesine kadar gegen siire
belirlenir.

Maya kuvveti su formille hesaplanir:

Maya Kuvveti = (Vx2400) / (txv)
V = Ahlnan siit miktari, ml.

t = Pihtilasma suresi, sn.

v = Kullanilan maya miktari, ml.

Asil siite katilacak maya miktar1 da ayni esitlikten yararlanilarak belirlenir.
Yalniz burada ilk pihtinin goriilme stiresi (piht1 olusum siiresi) ile kesilebilir bir jel
olusuna kadar gecen sure arasinda belli bir oran vardir. Bu oran genellikle 1/2 ile 1/3
arasinda olup ¢ogunlukla 1/3 dlzeyindedir. Fakat pastorize sitlerden peynir
islendiginde 1/4 orani kullanilabilmektedir. Bu oranlar goz Oniine alinarak gerekli
peynir mayasi miktar1 hesaplanir ve bu maya sulandirilarak ve iyice karistirilarak site
ilave edilir.

2.4.4. Sute Maya Katilmasi

Siit mayalama sicakligina sogutulduktan sonra maya ilave edilmeden Once,
genellikle yarim saat kadar bekletilerek siitiin asitligi belirli bir diizeye yiikseltilir ve
bu surede sutiin 6nolgunlagmasi saglanir (6,5 — 6,3 pH). Bu siirenin sonunda s1vi veya
toz maya kullanilarak siitpihtilastirilir. Genel bir kural olarak, pihtilasma stiresi sert
peynirlerde kisa, yamusak peynirlerde ise uzun tutulur. Beyaz peynir igin bu sure 90 -
120 dakikadir.

Randiman, basit olarak W, Peter’in asagidaki formultne gére
hesaplanabilir:
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Sut kurumaddesi - Peyniralti Suyu Kurumaddesi

Randiman % = ~77777TTTTTTTTTTTTIITTT T s s mm s x 100
Peynir Kurumaddesi

Mayanin siite ilave edilecek hale getirilmesi i¢in sivi ve toz mayalarda farkl
islemler yapilir. Sivi maya kullanilacaksa gerekli miktar on kati temiz su ile
seyreltilerek kullanima hazir hale getirilir. Toz veya tablet maya ise siite katilmadan
once su icinde eritilir. Eritme igsleminde tuzlu su kullanilmasi 6nerilir. Siite siirekli
karistirma altinda seyreltilmis maya dokulir ve 1 — 2 dakika sit karigtirilir.

Pihtilagma siiresince mayalama teknesi ve teleme arabasi sarsilmamalidir, yoksa
piht1 zarar gorir ve protein pargalari peyniralt1 suyuna gecer.

Peynirde Randiman; peynir ¢esidine gore degisir. Her peynirde en yiiksek
randiman bilgi ve deneyim ile elde edilirken, randiman kavrami iki sekilde
yorumlanmaktadir. Orneginl kg. peynir igin 7-17 kg. stt gerekir veya 100 kg. sttten
6-15 kg. peynir elde edilirdiisiincesiyle peynirde randiman pratik olarak hesaplanabilir.
Ancak, gercek randiman, siitteki kurumadde bilesenlerinin peynire ge¢me oranidir.
St kurumaddesinin %45-60’s1, yagsiz kurumaddenin % 32-47’si, proteinin %74-
76’s1, yagin %80-90’1 peynire gegmektedir. Randiman i¢in yaklasik bir deger verilmek
istenirse, inek siitlinden yapilan beyaz peynirlerderandiman %15-18’dir.

2.4.5. Pihtilastirmayi Etkileyen Faktorler

Pihtinin tam olusumu, pihtmin igine sokulan isaret parmaginin biraz bikilerek
yukariya dogru kaldirilmasi ve Ustiine bas parmakla basilmasi sonucu, pihtinin
parcalanmadan ve parmaga bulasmadan muntazam (diizgiin) bir sekilde yarilmas1 ve
yarigim alt kisminda berrak yesilimsi peynir suyunun gézlemlenmesiyle anlasilir.

Pihtilasma siiresi gegmis ise piht1 serttir ve ayrilmadan sonra acik yesil renkte

bir su salar. Pihtilasmanin henliz tamamlanmadigi durumda ise piht1 yumusak
(suttimst jel tarzinda) ve yarilan kisim dlizensiz ve pargalidir; parmaga st bulagir.
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Siite ilave edilen rennetin, yaklasik % 30'u pihtida, % 5-8'i peynirde kalir.
Pihtinin olusumundan sonra rennetin alfa-ve beta-kazeinin kismen proteolizisiyle
sonuclanan aktivitesi baglar.

»  Pihtinin Tam Olusumunu Saglayan veya Sertligini Artiran Baslica
Faktorler,

. Slte katilan rennet miktarinin % 0.31' e kadar artirilmasi.
. Suatun sisinin 41 °C' e kadar yikseltilmesi.

. Kalsiyum kloririin en fazla % 0.03' e kadar ilave edilmesi.
. S0tln yag oranimin azaltilmasi.

. Stin pH degerinin 5.8' e kadar azaltilmasi.

. Stitte proteolizis ve lipolizisin olmamasi

. Pihtida tutulan serum proteinleri miktarinin az olmasi

. Sitin suyla seyreltilmemesi.

. Etkin pihtilagtiricinim kullanimi

>  Pihtinin Geg ve Gevsek Olusmasina Neden Olan Belli Basli Faktorler
. Yetersiz miktarda ve gicl az rennetin kullanilmasi.
. S{tdn s1sinin diisiik veya yiksek olmasi.

Site yiksek 1s1 isleminin uygulanmasi.

. Anormal sitin kullanilmasi

Maya (Enzim) ile Protein Pihtilasmasinda Etkili Faktorler
> 1. Maya (Enzim) Cesidi:

En 6nemli faktér mayanin kendisidir. Kimozin veya rennin olarak da ifade edilen
bu enzim proteazlar grubuna dahildir ve yavru buzagilarin kurutulmus midelerinden
elde edilmektedir.

Peynir teknolojisinde genellikle buzagi sirdeninden elde edilen enzimler
kullanilmaktadir. Bunun yanmda mikrobiyel lipazlar da oldukc¢a yaygin kullanim
alanina sahiptir. Ancak, peynirde hafif acims: bir tat meydana getirebilirler. En ¢ok
bilinen mikrobiyel proteazlar Mucor — Pusillus ve Endothia — enzimidir.

» 2. Maya Katim miktar1
Peynir ¢esidine gore degismekte birlikte katilacak maya miktarini maya
kuvvetibelirlemektedir.

Maya kuvveti, bir kisim mayanm 40 dakikada 7 °SH’ da ki ve 35 0C” deki
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tank sttiinden kag kisim pihtilagtiracagini gosteren degerdir.
Toz formdaki maya yaklasik 1 / 100.000,
S1vi formdaki maya yaklagik 1/ 10.000 — 1/ 15.0000 kuvvetindedir.
Mikrobiyel formdaki maya ise 1.2500.000 kuvvetindedir.

»  Mayalama Sicaklig1
Maya pihtisimin optimum 1sis1 yaklasik 41 oC’ dir. Ancak sadece krem peyniri
(tereyag1 peyniri) iiretiminde bu sicaklikta calisilir. Diger tiim peynir ¢esitlerinde 28-
34 0C arasinda mayalama yapilir (Sekil 2).

Sekil : 2 Sicaklik ve Maya Kuvveti iliskisi

0 20 30 40 50

kaynak http://enm.blogeu.com

Mayalamadan itibaren koaguilasyonun baslamasina kadar ki pthtilagma stiresinin
yaninda, pihtinin su baglama 6zelligini, sinerezisi ve asitlenmeyi etkilemektedir.
Mayalama 1sis1 6zellikle pihtilasmanin sekonder fazini etkilemektedir. Buna karsin
enzimatik faz 10 OC’ nin altindaki sicakliklarda da siirmektedir. Bazi siirekli
yontemlerde soguk mayalama ydntemiyle mayalama siresi uzatilmaktadir. Bu
yontemde Once pihtilasmanin primer fazi, sonraki asamalarda ise 0zellikle
kaliplamada, pihtilasma (koaglasyon- sekonder) fazi tamamlanmaktadir.

> Sutln Asitligi

Enzimle pihtilasmaya etkili bir baska faktor asitliktir. Mayalanacak sitiin
belirli bir OSH — sayisina ve belirli bir pH — degerine sahip olmasi gerekir. Her 1000
It. tank sitiine ilave edilecek gerekli maya miktar1 i¢in siit, 6,3 pH’ da olmalidir, ki bu
15 dakikalik bir pihtilasma siiresine karsilik gelsin. Siitiin pihtilasma siiresinin
kisaltilmasinda ise siit 6,0 pH’ da mayalanmalidir. S6z konusu maya-asit iliskisinde
optimum pihtilagma siiresi elde etmek i¢in maya miktar1 uygun bir sekilde
artirtlmalidir. Asitligin yiikselmesiyle birlikte maya miktar1 da artmaktadir.

Mayalamadan teleme isleminin baslamasma kadar optimum jellesme sUresi
pihtilagma siiresinin yaklasik 2,5 katidir.

Kisaca enzim ile pihtilasma maya-sicaklik-asit iligkisiyle belirlenir. Dolayisiyla
peynirustalar1 en uygun pihtilagsma prosesi i¢in bu 3 faktorii birbirine gore ayarlayacak
sekilde tecriibe edinmelidirler.
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3. PIHTIYA UYGULANAN iSLEMLER
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Resim 3.1: Pihtiya uygulanan islemler

Piht1 isleme, peynir suyunun ayrilmasi ve presleme islemleri yaklasik 4-6 saat
strer. Bu slre sonunda teleme kontrol edilir. Yeterli sertlige ulasmis ise; baski1
kaldirilir, bez agilir ve lamalar yardimiyla peynir kesilir.

Resim 3.2: Pihtinin islenmesi

Pihtinin iglenmesiyle; uygun tedbirlerle su orani, pH ve daha sonra tuz oranini
kontrol altina alarak biitiin peynir cesitleri icin, tipik Ozellik ve bilesimde
olusturulmaktadir. Elde edilen Urlinde standartlarda ongorilen tolerans simirlarini
muhafaza etmek icin ham peynirlerdeki (teleme) degerler (kurumaddede yag,
kurumadde ve su oranlar1) kontrol edilmeli ve sabit tutulmahidir. Uygun bir pihti
isleme ile bu gergeklestirilebilir.
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»  Su oram ve pH degeri, piht1 isleme esnasinda asagidaki faktorlerden
etkilenebilir:

. Pihtinin kesilmesi

. Piht1 pargaciklarinin kabuk tabakalarinin gegirgenliginin etkilenmesi
. Sicaklik ayarlanmasi

. Pihtinin (telemenin) yikanmasi

3.1. Pihtimin Kesilmesi ve Kirilmasi

Pihtinin Kesilmesi

Pihtinin kesilmesindeki amag serbest biiylik bir {ist yiizey elde etmektir. Bu
islemle biiyiilk bosluklar olusur ve biiziilme saglanir. Burada olusan piht1 stabil
(istikrarli, sabit) degildir. Pihtinin reolojik niteligi sinerez sirasinda gelismektedir.
Pihtinin olugmasiyla baslayan sinerez, pihtilasan proteinlerin olusturdugu diizenli
baglarin kirilmasidir.

Pihtinin kesilmesi peynir kalitesini ve randimani etkiler. Pihtinin pargcalanma
biiyiikliigii sert peynirlerde 1-4 mm; yar1 sert peynirlerde bezelye iriliginde, yumusak
peynirlerde daha biyik (10- 30mm) olmahidir. Yumusak tip peynirlerde sadece bir
kezkesme yeterlidir. Peynir alt1 suyu berrak, saman saris1 renkte ise pihtmmn uygun
parcalandigmi gdosterir. Piht1 pargaciklarinin  biiyiikligii, peynir alti suyunun
stizulmesini, diger bir ifadeyle peynirin rutubet miktarmi etkiler ve peynir tipine gore
farklilik gosterir.

Piht1 kesme isleminden sonra biraz bekletilir. Pihtinin sogumasi ve peynir alti
suyununiyice ayrilmasi saglanir.

Genel olarak peynir mayasinin ilavesinden 90-120 dk sonra pihti kesilir. Pihtinin
kesilmesinden amag¢ peyniralti suyunun disar1 ¢ikmasini hizlandirmak ve pihtiya
seklinin verilmesidir. Pithtinin biiyiikliigli iiretilecek peynirin yumusakhigmma etki
etmektedir. Piht1 buyik kesilirse peyniralti suyu daha zor ayrilir ve kurumaddesi diisiik
peynir elde edilir. Pihtinin kesilmesinden amag, sivinin (peynir alt1 suyu) disari
¢ikmasini hizlandirmak (sinerezis) ve pihtiya istenilen seklin verilmesini saglamaktir.

Sert tip peynir isteniyorsa piht1 biiytikligii kiglk (piring tanesi), yari sertte orta
(nohut, bezelye), yumusak tip peynir isteniyorsa blyuk (findik, ceviz) kadar olmalidir.
Yumusak tip peynirlerde tek bir kesme yeterlidir.

Yiiksek oranda rutubet iceren peynirler i¢in piht1 biiyiik (6rn. kenarlar1 0,5-2,0
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cm) parcalara, rutubet orani diisiik olanlar ile telemenin yiiksek derecede 1sitilmasi
gereken durumlarda da piht1 ufak pargalara ayrilir. Telemedeki rutubetin ¢ogu kazeine,
bir kismi da yag globlllerine bagli bulunur. Ufak yag globullerini igeren
(6rn.,homojenize edilmis laktasyon sonu Frisiesian k1) sutten yapilan peynirde, yag
globullerinin nispi yuzey alanlarinin fazla olmasindan dolayi, fazla rutubet tutulur.
Sitteki bakterilerin 6nemli  bir kismi (yaklasitk % 901) piht1 parcaciklarinda
yogunlasir.

Peynir alt1 suyunun pihtidan ayrilma diizeyi, piht1 parcaciklarmnin kii¢iik, pH'nin
diisiikve uygulanan basincin fazla olmasi durumunda artar. Pihtinin kesilmesi, peynir
alt1 suyunun, ¢ikacagi yiizey alanini genisletir ve ¢ikma mesafesini azaltir. Ayrica
teknedeki islemler sirasinda asit olusumu ve 1s1 uygulamasi, Kazeinin su tutma
kapasitesini azaltarak piht1 pargaciklarmin buzilmesini kolaylastirir.

Ote yandan misellerde kalsiyum fosfat miktarmin fazla olmasi ve siite fazla
kalsiyum kloriir ilavesi, peynir alt1 suyunun pihtidan ayrilma diizeyinin azalmasina;
1smin 18 °C'un altinda olmas1 da durmasina sebep olur. Piht1 parcaciklari, yiizeylerinin
serbest, 1sinin da sabit olmasini saglamak ic¢in sik sik karistirilir. Piht1 parcaciklari,
elverisli sartlarda (6rn. yaklasik 35 °C'de, pH 5.2'de), orijinal hacminin 1:15 oraninda
buzular.

Pihtinin kesilme zamani, uygulamada genellikle siite rennet ilavesinden sonra,
ilk pihtilasmanin gozlemlendigi ana kadar gecen slrenin (¢ ile c¢arpilmasiyla
belirlenir. Digerbir ifadeyle piht1 tam olustugunda, peynir yapim teknigine bagli olarak
site rennet ilavesinden 25-120 dk sonra, kesilir. Piht1 kesiminden sonra pihtinin
cokmesi icin bir siire beklenir

3.1.1. Kesim Olgunlugunun Belirlenmesi

Pihtmin kesim olgunlugunun belirlenmesi; peynir alt1 suyuna gegen yag ve
protein miktari, dolayisiyla peynir randimani ve peynir kalitesi agisindan son derece
onemlidir. Kesim esnasinda pihtinin belli bir sertlikte ve kesime karsi bir direng
gOstermesi son derece onemlidir. Eger piht1 erken kesilirse, yumusak olacagindan,
piht1 pargalara ayrilmakta ve peynir suyuna gecebilmektedir. Piht1 geg kesilirse, peynir
binyesine ¢ok fazla peynir alt1 suyu kalmakta ve bu da olgunlasmada problemlere
neden olmaktadir. Piht1 en yiksek elastikiyete kavustugunda kesimi bu ydnden
onemlidir.

Kesim olgunlugunun belirlenmesinde degisik yontemlerden yararlanilir.
Pihtinin olusum siiresi ile sikilagma siresi arasindaki orandan yararlanilabilmektedir.

Siite maya ilavesinden pihtilasmanin goriilmesine kadar gegen siire belirlenir. Bu
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stirenin iki veya (¢ kat1 alinarak kesim sresi belirlenir.

»  Kesim olgunlugunun belirlenmesinde 3 yontem kullanihir:
. Parmak yontemi
o Pihtinin tekne kenarindan ayrilmasi yontemi
. Asitlik belirleme yontemi.

3.1.1.1. Parmak Yontemi

Parmak yonteminde pihtiya temiz igaret parmagiyla ya da bir bigakla diizgiin bir
sekilde ¢izik atilip, pihtinin pargalanip par¢calanmamasina gore karar verilir. Eger piht1
diizgiin bir sekilde ayriliyorsa, parmakta ya da bigakta siit bulasig1 kalmiyorsa, pihti
kesime hazir hale gelmistir.

3.1.1.2. Pihtinin Tekne Kenarindan Ayrilmasi Yontemi

Diger bir metot da piht1 tekne kenarma yakin bir yerden elle bastirildiginda tekne
cidarindan kolaylikla ayrilabiliyorsa, pihtinin kesim asamasma geldigi kabul
edilmelidir.

3.1.1.3. Asitlik Belirleme Yo6ntemi

Heniiz maya ilavesi yapilmamis siit alinir ve tekne yanina asilir. Peynire islenen
sutlin pihtilagmas: siiresince sisedeki siit pihtilasmaz fakat asitlesir. Ongoriilen
pihtilagma siiresi tamamlandiginda tekrar asitlik tayini yapilir. Aradaki fark 1.5-2 SH
ise kesim olgunluguna gelmis demektir.

Ayrica siitlin asitligi ile peynir suyunun asitligi géz Oniine almarak, pihtmnin
kesim zamani belirlenebilir. Sutlin baslangictaki asitligine gore, pihtilasma aninda
mayalanmigsitun astligi 1,5 — 2 SH daha fazla olmalidur.

T TR T I NN T

Resim 3.3: Pihtiy1 kesmede kullanilan araclar
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3.1.2. Kesimde Kullanilan Araclar

Kesim olgunluguna ulasan piht1 bir stre dinlendirildikten sonra, istenen Grin
Ozelliklerine gore cesitli boyutlarda kirma islemine gore kirma islemine gegilir.
Kugulenpiht1 tanelerinde oransal olarak artan hacmiyle birlikte suyunu birakmasi
kolaylasir. Kesme isleminde ¢esitli araglar kullanilir. Bunlarin baslicalari; ¢esitli boyut
ve sekildeki bigaklar, ince teller, sapli ¢gekme levhalar1 ve tel eleklerdir.

Siit tam anlamiyla bir kitle halinde pihtilastiktan sonra olusan pihti, kesim
olgunlugu belirlendikten sonra, yaklasik 5-10 dakika dinlendirilir. Ustteki peynir
suyunun bir b61imu alinan pihty, iglerine 1slatilmis cendere bezi yerlestirilmis kenarlari
delikli peynir kaliplarina aktarilir. Bu kaliplar, 86x86x20 c¢cm boyutlarinda olup
paslanmaz ¢elik malzemeden yapilirlar.

Kesim islemiyle, piht1 6zel (5-18 mm aralikli 76 cm uzunlugunda) keskin
bicaklarla, ince telle maniiel olarak veya doner bicaklarla mekanik olarak ufak
parcalara ayrilir. Kiigiik peynir isletmelerinde kesme islemi kiliglar yardimiyla veya
bu islem pihtinin iki sapli bir ¢cekme levhasiyla devrilerek yatay duruma cevrilerek
saglanir.

Diger bir kirma islemi; tekne i¢inde, kenar uzunluklar1 2-3 cm olan kipler
seklinde kesilir. Bu is icin 6zel bigaklar veya telli kesicilerden yararlanilir. Paslanmaz
celikten yapilmis kirma teli, yaklasik 1,5 cm aralikli dikey ve yatay tellerden olusur.

Ancak pihtiy1 teknede kesmeyip, faraslarla, 2-3 cm kalinlikta katmanlar halinde
alip peynir kaliplarina aktarmak, sonra 6zel bicak veya taraklarla kalip i¢inde kesmek,
ya da faraglarla alinan pihtiy, kalip tizerine yerlestirilmis 4-6 koseli yaklasik 1-1,5 cm
g0z iriligi olan tel eleklerden gecirmek de mimkainddr

Pihtiy1 kirma zamani geldiginde; teknenin genisligine ve yliksekligine uygun
boyutta yapilmis, yatay ve dikey kesicilerden olusan bigaklarla, kazanin bir ucundan
diger ucuna c¢ekilerek piht1 kesilir. Yaklasik 10-15 dakika beklenir. Kesilen piht1 bu
arada su salar ve pihtilar tabana ¢oker. Peynir suyu seviyesi 15-20 cm’ye ulasinca
plastik ile cendere bezi arasina 2-3 teneke su dokiiliir. Suyun kullanilmadigi
durumlarda, teknedeki peynir suyunun bir kismi plastigin ucu kivrilmak suretiyle
cendere beze ile plastik arasina aktarilir. Sonra plastik ¢ekilerek ¢ikartilir. Plastik ile
bez arasina su veya peynir suyu doldurulmasi, plastigi kolaylikla ¢ikartmak i¢indir. Bu
islem gergeklestiginde, piht1 + peynir suyu cendere bezine aktarilmis olur.
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Resim 3. 45 ’Plhtlnln kesilmesi

Kesilen piht1 parcalari, genellikle teknede kesme isleminde kullanilan aletlere
takilan karistiricilarla peynir alt1 suyunda dibe ¢okmelerini 6nlemek igin, yavas ve
dikkatli bir sekilde kisa bir siire (10-15 dk) karistirilir. Boylece piht1 parcalarmin siki
bir yapiya sahip olmalar1 ve siiziilme islemi sirasinda par¢alanmalar1 onlenir.

Piht1 Kesildigi zaman yumusaktir. Piht1 pargaciklarmm ylzeyleri agiktir. Pihti
parcaciklarinin 6zenle karistirilmasi, pargaciklarin ezilmesini ve yag kaybmi onler.
Piht1 parcaciklar1 hafif kabuk bagladiktan sonra karistirma islemi hizlandirilir. Pihti,
kesme sekeri biiyiikliigiinde pargalar halinde kesilerek peynir suyunun ayrilmasi
saglanir. Piht1 kirilirken fazla hirpalanamamasina, yavas karistirilmasina ve fazla
parcalanmamasina dikkat edilir. Ufak parcalara boliinerek piht1 kirilir, ayrilan peynir
alt1 suyu toplanir ve siittozu yapim Unitesine peynir alt1 suyu tozu yapimi i¢in sevk
edilir.

3.2. Peyniralti1 Suyunun Uzaklastirnlmasi (Stizme)

P1iht1 kesildikten sonra bir stre dinlendirilerek peynir alt1 suyunun akmasi saglanir.

Pihtilagma (Koagulasyon); laktik asit veya peynir mayasiyla gergeklestirilmisse,
elde edilen piht1 degisik olur. Ayni sekilde, serum kisminin kimyasal 6zellikleri de
degisik olur.

Para kazeinin ve kazein misellerinin hidratasyonu ve flokulasyonu sonucu
meydana gelen piht, degisik fiziksel Ozelliklerdedir. Siiziilme olayi, misellerin
kontraksiyonuna baglh olarak yavas veya siiratli olarak gelisir. Bu olaya peynircilikte
"stiztilme" denilir. Stizilme sonunda elde edilen piht1 kitlesinin esasini kazein ve siit
yagt olusturur. Ayrilan serum ise laktozun blyik kismini, laktoalbumini ve
laktoglobulini igerir.

Belirlenen siire sonunda kesim olgunluguna gelen piht1 kiip seklinde kesilir.
Kiplerin kenar uzunlugu beyaz peynirde 1,5 ile 3 cm. arasinda degisebilmektedir.
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Kesilen piht1 pargalar1 (teleme) daha sonra siizme islemi i¢in cendere bezlerine alnir
ve burada bir miiddetkendi halinde sizmeye birakilir (yaklasik 30 dakika). Bu stirenin
sonunda piht1 baskiya alinir. Uygulanan baski miktar1 kullanilan sttin agirhigmin
%25-40’ 1 kadardir.

3.2.1. Stzme YoOntemleri

Daha 0nce agiklandigi gibi pihtilagsmanin yapildigi yonteme gore pihtilar degisik
yapida olur. Sicaklik ve sutlin baslangig asitligi sinerez (telemeden suyun stiziilmesi)
uzerinde 6nemli rol oynamaktadir. Soyle Ki; sicakligin artmasi Sinerezisi artirmakta,
azalmasi ise sinerezisi (sliziilme) yavaslatmaktadir.

Stizdiirme islemi ¢ogunlukla cendere bezi denilen bir bez igerisinde yapilir.
Slzme islemi uygulamasi peynir ¢esitlerine gore degisiklik gdsterir. Siiziilmesi sona
ermis pihtiya teleme denir. Bazi peynirler kalip i¢inde kendi kendine siiziiliirken
bazilarmin iizerine baski uygulanir.

Presleme (Baski): Pihtidaki peynir suyunun akitilmasi amaciyla uygulanir. Bir
cm? yumusak peynirde 0,1-0,2, yar1 sert peynirde 0,2-0,3, sert peynirde 0,6 bar basing
uygulanir. Baski siiresi; yumusak peynirlerde kisa, sert peynirlerde uzundur.

Resim 3.4: Pithtimin stiziilmesi

Baskil1 ve baskisiz siizme siiresi 2-7 saat arasinda olmaktadir. P1ht1 kendi halinde
stiziildlikten sonra yaklagik 2-3,5 saat baskili sizme islemine tabi tutulur arasmdadir.

Suyu ayrildiktan sonra, naylon branda ¢ekme islemi gerceklestirilir. Cendere
bezi, paslanmaz ¢elikten yapilmis sislerle sislenir ve peynir alt1 suyunu gektirmek i¢in
alttaki vana agilir ve peynir alt1 suyu siit tozu yapim initesine gonderilir. Suyun
¢ekilmesi yaklasik 5 dk surer. Teknenin alt vanasi agilarak peynir suyunun bayik bir
boliimii bosaltilir. Sonra cendere bezi tizerinde kalan piht1 + peynir suyu {izerine, 300

kg sute 2 teneke olmak Ulzere yazin 45 °C, kisin 50 °C’ de olan sicak su, pihtinin her
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tarafina niifus edecek sekilde ilave edilir. iri pihtilar varsa tarakla tekrar kirilir. Bu
islemin amaci, pihtida kalan peynir suyunun kisa surede ayrilmasini saglamaktir.

Elde edilen piht1, cendere bezi igerisinde bohga seklinde baglanir ve {izerine
agirhik konulur. Mandiralarda agirlik olarak su dolu tenekeler veya icinde peynir
kaliplar1 bulunan tenekeler kullanilirken, modern isletmelerde pndmatik baski aletleri
kullanilir. Cendere bezi teknenin bir tarafinda toplanarak kenarlarma tutturulur. Bu
sekilde 10-15 dakika kadar bir siire pihtinin su salmasi saglanir. Sonra bezin uglar1
teknenin diger kenarina toplanarak islemtekrarlanir.

Ug gozlii olan pihtilastirma teknelerinde, her bir bolmede yaklasik olarak bir
peynir kalibmi dolduracak miktarda piht1 bulunur. Bu nedenle bu gibi teknelerde
peynir suyunun ayrilmasi islemi, paslanmaz gelikten yapilmis peynir kaliplar1 i¢inde
gergeklestirilir. Cendere bezi piht1 ile dolduktan sonra bezin karsilikli kése uclart
diigiimlenerek baglanir. Peynir suyunun ayrilmasi i¢in 10-15 dakika kendi haline
birakilir. Bu siire sonunda bez tekrar acilir. Beze yapismis olan pihtilar siyrilir ve iri
pihtt parcalari, kiigiik tirmik benzeri bir aragla tekrar kirilir. Bu islemler
tamamlandiktan sonra bez diizgiin bir sekilde, peynir telemesinde girinti ve ¢ikintiya
yol agmayacak bi¢cimde katlanir, ¢elik siglerle de tutturulur. Sonra kalip kaldirilir ve
teleme tizerine kalibin kapag yerlestirilir. Bu sekilde 25-30 dakika sureyle, herhangi
bir basing uygulamaksizin peynir suyunun ¢ikmasi saglanir.

Piht1 ve peyniralt1 suyu bir slizme masasma pompalanir, orada peyniralti
suyunun siiziilmesi saglanir. Piht1 siirekli karistirilarak piht1  pargaciklarmin
kiimelenmesi engellenir. Genellikle yumusak ve orta sert peynirler igin kullanilan bu
islem, yogun imalatlara 6zgii bir uygulamadir.

3.2.2. Kullanilan Ekipmanlar

Pihtinin siziilmesinde faydalanilan bazi ekipmanlar; teknolojik olarak gesitlilik
gostermektedir. Ancak peynir isleme siirecinde, teleme siizmek i¢in kullanilan i¢inde
stizgecibulunan bir tekneler yer almaktadir. Kapasiteler: 200, 1200 LT ve daha
ylksek kapasiteliolan bazi ekipmanlara asagida yer verilmistir:

Resim 3.5: Teleme Stizme Tamburu
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Resim 3. 7: Teleme Stizme ekipmanlari

Acik Peynir Tekneleri: Her birinin kapasitesi 50001t’dir. Tekneler ¢ift
cidarlidir ve cidarlarin i¢inde buhar borular1 mevcuttur. Teknelerin Ust
kisminda ileri geri ve kendi ekseni etrafinda donebilen karistiricilar
mevcuttur. Tekneler siit alim esnasinda tabana paralel, peynir suyu
bosaltma sirasinda 6n tarafa dogru egimli durmaktadir.

Kapah Peynir Sistemi (Double-0-vat ): Kapasitesi 170001t’dir. Hava ile
temas1 yoktur. Tki tane karistiric1 sistemi vardir. Karstiricilar kendi ekseni
etrafinda  donmektedirler.  Karistiricilarin©~ hizlarn ~ ve  dénme
yonleriayarlanabilmektedir. Sistem ¢ift cidarlidir. Sistemde bir siit girisi,
bir {iriin ¢ikis1 ve CIP mevcuttur.

Finishing Vati: Double-0-vat’tan alinan peynir suyu peynirin dokildigi
teknedir. Sistemin ortasinda perfore sa¢ bulunmaktadir. Butlin amaci
peynir suyunun suzilmesidir. Ayrica sisteme bagl ¢alisan bir peynir suyu
pompast mevcuttur. Elde edilen peynir suyunu pastor (nitesine
pompalamak amaciyla kullanilir. Sistemde ileri geri ve kendi ekseni
etrafinda hareket edebilen bir adet karistirict mevcuttur. Bu karistiricinin
hiz1 ayarlanabilir. Ayrica ayni karistirict sistemine monte edilebilen ve
peyniri finishingvat’in ¢ikis kismina tasiyan bir sistem mevcuttur.
Elevatar ve Tartim Unitesi: Finishingvatten ¢ikan peynirin kiyilarak
peynir kaliplarmna istenilen agirlikta koyulmasini saglar.
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3.3. Baskiya Alma (Presleme)

Pihtinin siiziilmesi ve/veya tuzlama isleminden, diger bir deyisle pihti
parcaciklar1 yeterli miktarda peynir alti suyunu biraktiktan ve uygun asiditeye
eristikten, sonra teleme peynir ¢esidine gore farklilik gosteren bir sekilde kaliplanir.
Kaliplama islemiyle gevsekpiht1 pargalarina arzu edilen yapi ile tasinma kolayligini
saglayan yeterince siki, hos birbicim verilir.

Resim 3.6: Beyaz Peynirin baskiya hazirlanmasi

>  Kaliplama veya germeden sonra piht1 son bir presleme islemine tabi
tutulur,amac ise:
. « Son peynir suyu ¢ikisini kolaylastirmak,
. * Teksturi saglamak,
o * Peynir sekli icin,
. » Uzun olgunlasma sureleri ile
. Peynirler Gizerinde kabuk olusumu saglamak amaciyla yapilir

3.3.1. Preslemenin Peynir Kalitesine Etkisi

Teleme siiziildiikten sonra preslenir. Bu islemin peynir kalitesine baslica
faydalari; teleme tanelerinin i¢ ice kaynasarak kararl bir dokunun olugmasi, icte kalan
peynir suyunu uzaklastirilmasiyla peynir kitlesini sikigtirarak sabitlestirilmesi, kabuk
olusumuyla seklinin optimize edilmesiyle fizikseli kimyasal ve duyusal 6zellikleri
gelistirilmis bir {irtin imal etmek sayilabilir.

»  Baskilama islemiyle, teleme parcaciklarmin birbiriyle yapigmasi
saglanarak telemenin daha iyi sekil almasi1 ve telemenin yiizeyindeki suyun
¢ikmasi saglanir.

>  Baskilama isleminin etkinligi 1s1 ve basinci ylikselterek ve baskilama
zamanini Uzatarak artirilabilir. Baskilamada uygulanan basing ve strenin
yani sira telemenin 1s1s1 ve pH' nin sabit degerlerde olmasi, ham peynirin
standart kalitedeolmasina yardime1 olur.

55



»  Bu islemden sonra baglica protein, yag, mineral maddeler ve sodyum
Klorir ile biraz laktozdan ibaret ham peynir sekillenir.

Ham peynirde telemedeki bakterilerin buyuk bir kismu tutulur.

»  Baskilamadan 6nce telemenin sicakliginin yagin sivilastigi 1sidan (yazin

A\

24 °C; kisin 26 °C) az olmasi gerekir. Aksi takdirde yag, telemeden sizar
ve peynir alt1 suyuyla kaybolur veya telemedeki bosluklarda birikerek
peynirin agizda yagl algilanmasina sebep olur.

Baskilama islemi sirasinda telemeye havanin girmemesi ve telemede peynir alt1
suyu odaciklarinin kalmamasi gerekir. Baskilama sirasinda telemenin pH degerinde
azalma olmasihalinde, parakazein miselleri arasinda yeni baglar olusur ve parcaciklar
birlesir. Pitht1 pH' sinda ki azalmanin durmasindan sonra uygulanan baski islemiyle
pargalarin yapigsmasi saglanamaz; ancak kalsiyum klorir ilavesi, piht1 par¢aciklarmin
birlesmesini kolaylastirir.

3.3.2. Presleme Yontemleri

\
Resim 3.7: Beyaz Peynir presleme ekipmanlari

Peynir pihtis1 stizilmek (zere tekneden siizme masasma veya siizme bandina
pompalanir.

Kaliplama i¢in piht1 parcaciklari hasara ugratilmadan bir pompayla tekneden
veya tanktan kaliplara veya baski teknesine alinir. Kaliplamada, baglica metal, tahta
veya plastikten yapilmis gesitli sekil ve buyiklikte dipli (tabani1 olan) veya dipsiz
kaliplar kullanilir. Dipli kaliplarin alt kismi dipsiz olanlardan, bazen yan taraflari,
peynir alt1 suyununkolay akmasi igin deliklidir.

Uygulamada genellikle biizilmiis piht1 parcaciklarnin birleserek, homojen
kltleye doniismesi arzu edildiginden piht1 taneciklerinin ya kendi agirhigiyla ya da
baski tatbikiyle siiziilmesi saglanir. Bazi peynir ¢esitlerinde teleme ya seyrek dokulu
1islak bir beze (6rn., cendere bezi) konduktan sonra kaliba ya da dogrudan tuluma
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yerlestirilir.
Presleme orani ve uygulanan basing her peynir ¢esidine gore farklilik gosterir.

Presleme islemi en basta kademeli olmalidir. Clinki baslangictaki yliksek basing
yuzey tabakayi sikistirir ve peynirin yapisindaki nemi paketcikler halinde saklar.

Baskilama iglemi 36-40 °C'de yapilan sert peynirler ile rutubet orani fazla olan
peynirlerde, teleme kendi agirhigiyla siiziiliir ve sekil alir.

Baski islemi peynirin yiizey alam dikkate alinarak uygulanir. Yari sert
peynirlerde telemeye, genellikle 2-3 saat, sert peynirlerde de 24-48 saat sireyle 0.4-
0.5 kgf/lcm2 hidrolik veya pnomatik basing uygulanir. Telemede bir miktar hava
oldugundan yapist1 siki olan peynir ¢esitleri (6rn. cheddar) vakumda (63.5-71.1 mmHg)
2-3 saat tutularak baskilanir.

3.3.2.1. Kendi Agirhgi ile Baskilama

Baskilama kendi agirligi ile yapilabilir. Teleme istenirse cendere bezi i¢inde
askida birakilarak siiziilmesi saglanir. Baz1 peynir gesitlerinde bask1 uygulanmaz ve
peynir Kitleleri kendi haline birakilarak suyunun akmasi saglanir. Baskilama islemi 36-
40 °C'de yapilan sertpeynirler ile rutubet orani fazla olan peynirlerde, teleme kendi
agirhgiyla siiziiliir ve sekil alir. Suyu ayrildiktan sonra, naylon branda ¢cekme islemi
gerceklestirilir. Cendere bezi,paslanmaz ¢elikten yapilmis sislerle sislenir ve peynir
alt1 suyunu c¢ektirmek i¢in alttaki vana acilir ve peynir alt1 suyu siit tozu yapim
iinitesine gonderilir. Suyun c¢ekilmesi yaklasik 5 dk sUrer.

3.3.2.2. On Presleme

Baskilama kendi agirligi ile veya Ozel diisilk basingta baskilama islemini
baslatmak ve gittikce baskiyr arttrmak seklinde olabilir. Pihti kendi halinde
stzildikten sonra 2-3,5 saat baskil1 siizme islemine tabi tutulur.

Baskilama isleminde baslangigta bask: hafif uygulanirken sonra giderek artirilir.

[Ik anda piht1 kitlesinden olduk¢a fazla peynir alt1 suyu ¢ikar. Bu miktar zamanla
giderek azalir ve sonunda pihti siki bir Kitle haline doniisiir.
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Presleme baslangicinda pH5.9-6.15’tir. Baskilamada 1kg teleme igin ilk olarak
1kg agirlik uygulanir ve sonrasinda bu agirlik yavas yavas artirilarak 15 kg’a civari
yiikseltilmektedir. Baskilama isleminin yapildig1 ortam sicakligi 15-20°C, toplam
presleme siiresi 1-2 saat civaridir. Baskilama sonrasinda telemenin pH degeri 5.25-
5.30 oranindadir.

Resim 3. 8: On presleme ekipmam

On presleme ekipmam isleyis diizenegi asagida belirtilmisti. Mayalama
Tanki'nda hazir hale gelen teleme Pre-Pres'e doldurulur. Daha sonra Pre-Pres tizerinde
bulunan perforeli baski presleri ile presleme operasyonu baslatilir. Peynir alt1 suyu
c¢ikana kadar presleme islemi devam ettirilir. Presleme isleminden sonra iist baskilar
kaldirilarak 6n kapak agilir. Alt siizme plakalar1 6zel bir mekanizma ile ¢ikisa dogru
peynirin hareketi saglanir ve ¢ikis kismindaki dikey kesici bigaklar vasitasi ile kesilir
Daha sonra yukaridan gelen bigak sayesinde peynir telemesi kiitle halinde kesilir. Ttm
bu islemler tamamlandiktan sonraoperator tarafindan preslenmis teleme bloklar1 alinir.

3.3.2.3. Kahplar i¢cinde Ayr1 Ayr Presleme

Resim 3.9: Teleme presleme kaliplar

Serbest siiziilme sirasinda kose ile kenarlara gelen boliimler yuvarlak bir sekil
alir ve teleme kesildiginde bu bdliimlerdeki peynir kaliplar1 diizgiin olmaz. Belirtilen
bu sakincay1 6nlemek amaciyla teleme, cendere bezi ile birlikte tekrar kaliplarin igine
alinir telemenin kalibin kdselerini iyice doldurmasi saglandiktan sonra bez diizgiin bir
sekilde katlanir ve lizerine kalip kapagi yerlestirilir. Daha sonra 10-15 kg agirhk

58



konularak, 4-5 saat slreyle kademeli presleme islemi uygulanir. Presleme yeri
sicakliginin 14-160C civarinda olmasi uygundur.

Baski islemiyle, peynir alt1 suyunun daha ¢ok disar1 atilmasi, pihti pargalarinin
birbiriyle daha iyi kenetlenmesi ve peynirin kati bir kivam kazanmasi saglanir. Islem
genellikle telemenin kalip haline getirildigi asamada uygulanir

Baskilamadan once telemeye, genellikle kendi agirliginin 1-2 kati 6n basing
uygulanir. Daha sonra teleme, kalip igin elverigli buyuklikte kiguk pargalara
bollinerek kaliplara yerlestirilir. Aksi takdirde peynirin 6nce yuzey kismi sikistirilmig
olacagindan peynirin kitlesinde yogun rutubetli kisimlar kalir. Bir kisim peynir
cesitlerinde kaliplara yerlestirilen teleme 15-20 dakika bekletildikten sonra, belirli bir
sure ve basing altinda, baskiya alnir.

3.3.3. Preslemede Kullamlan Araglar

Kaliplama i¢in piht1 parcaciklar1 hasara ugratilmadan bir pompayla tekneden
veya tanktan kaliplara veya baski teknesine alinir. Kaliplamada, baslica metal, tahta
veya plastikten yapilmis ¢esitli sekil ve biyiklikte dipli (tabani olan) veya dipsiz
kaliplar kullanilir. Dipli kaliplarm alt kism1 dipsiz olanlardan, bazen yan taraflari,
peynir alt1 suyununkolay akmasi igin deliklidir.

Baz1 peynir ¢esitlerinde teleme ya seyrek dokulu 1slak bir beze (6rn., cendere
bezi) konduktan sonra kaliba ya da dogrudan tuluma yerlestirilir. Uygulamada
genellikle biiziilmiispiht1 parg¢aciklarmin birleserek, homojen kitleye doniismesi arzu
edildiginden pihtitaneciklerinin ya kendi agirligiyla ya da baski tatbikiyle stiziilmesi
saglanir.

Yeterli miktarda suyunu verip sertlesen teleme, makul bir pompa yardimiyla
presleme Unitesine aktarilmakta ya da bizzat 6zel presiyle birne icerisinde
preslenmektedir.

3.3.3.1. Hava Basinci ile Cahsan Presler (Pnématik)

Pnomatik makinalar ve aletler, gaz basincin1 mekanik harekete ¢evirme amagli
egitim ve uygulamalar1 iceren endustriyel ekipmanlardir. Pratik olarak vakum ve
pozitif hava basimci ile galigan sistemler ve kullanilan devre elemanlar1 pndmatigin
kapsamu igerisinde degerlendirilir. Bu preslerin amaci kaliptaki peynirin istenilen
sekilde olmasini saglamak ve igerisinde bulunan fazla suyu atmaktir. Pres basinglari
ve presleme sureleri ayarlanabilmektedir.

Farkli bir tanim olarak da "yararl bir is yapabilmek i¢in sikistirilmis hava olarak
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depolanan enerjiyi kullanan sistemlere pnomatik sistemler denir". Pnomatik aygitlar
icin gerekli hava basingli bir kompresdrden saglanir. Pnomatik, atmosfer basinci iistii
veya alt1 havayla ¢alisan makine ve cihazlardan meydana gelen sistemlerdir. Pnématik
sistemlerde, enerji liretimi ve iletimi hava ile gergeklesir. Hava, atmosferde sinirsiz
oldugundan, basing verdigimizde kolayca depolanabilen bir akiskandir

Baski iglemi peynirin yiizey alami dikkate alinarak uygulanwr. Yari sert
peynirlerde telemeye, genellikle 2-3 saat, sert peynirlerde de 24-48 saat sireyle 0.4-
0.5 kgf/lcm2 hidrolik veya pnomatik basing uygulanir. Telemede bir miktar hava
oldugundan yapisi siki olan peynir ¢esitleri (6rn.cheddar) vakumda (63.5-71.1 mmHg)
2-3 saat tutularak baskilanir.

Resim 3.9.1.Pnomatigin avantajlar:

(1 Sistemi galistiran hava, atmosferde olabildigince mevcuttur.

Hava, boru hatlariyla uzun mesafelere kolayca taginabilir.

(1 Basmgli hava, tiplerde depo edilerek istenildigin de kullanimi veya
tasimimi uygundur.

(1 Basmgli hava ates alma 6zelligi olmadigi igin sicak ortamlarda rahatlikla
kullanilabilir.

O Tlag, gida ve tekstil alanlarinda kullanilabilmesi igin havanin temizligine
dikkat edilmelidir.

(1  Sistemde kullanilan elemanlarin Gretimi kolay ve ucuzdur.

Saniyede 1-2 metre gibi oldukca yiksek hizlar elde edilebilir.

0 Asirt yiklemelere kars1 emniyetlidir.

|

|
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Pnomatigin dezavantajlarn:

Resim 3.9.2 PnOmatik

Basimngli havanin temiz, yagli/yagsiz, kuru sekillerde getirilmesi
Hava sikisabildigi icin strekli sabit hiz elde edilemez

Sistemde hava sizintilar1t meydana gelebilir.

Yiksek kuvvetler elde etmek neredeyse imkansizdir.

Hava sistemden disar1 atildiginda gurilti meydana gelir.

[ I I B

3.3.3.2. Agirhk

Resim 3. 10: Baski Agirhklar

Cendere bezleri acilir Gzerine sekillendirme pargasi1 konulur. Tekrar kapatilir ve
sislenir. 30 dk sonra cendere bezlerin Uzerine baski olusturmak amaciyla paslanmaz
celikten yapilmis tenekeler vell kg lik agirliklar diziler agirliklar 2- 3 saat bekletilir.
Boylece peynir suyu iyice ayrilir ve peynire sekil verilmis olur.
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4. TUZLAMA

Peynirde, bir¢ok gidada oldugu gibi, tuz normalde ¢esni olarak islev yapar. Fakat
tuz bazi 6nemli etkilere de sahiptir.

Tuzlama isleminin birgok etkileri bulunmaktadir. Bunlar:

> Baz1  istenmeyen = organizmalarin  gelismelerini  engelleyerek
mikroorganizmalara kars1 koruyucu bir rol oynamaktadir. Ozellikle su
orani yiiksek olan peynirlerde daha ¢cok gerek duyulmaktadir. Peynirlerin
yuzeyinde gorilen bozulmalar1 Onler, gaz ¢ikaran ve kokusma yapan
bakterilerin gelismesini engeller.

»  Tuzun higroskopik niteliginden 6tlr serumun akmasi ve tam bir stiziilme

saglar ve boylece siiziilmeyi tamamlar. Ozellikle dis1 tuz ile ovulan

peynirlerde kabuk olusumuna neden olur. Peynirin tekstirtni dizeltir.

Peynirin tadi Gzerinde olumlu etkisi bulunur. Peynire tat verir.

»  Olgunlagsmayr diizenler. Ancak tuzun asiriligt  olgunlagmay1

Y

yavaslatmakta, pihtisert bir yap1 kazanmaktadir.
>  Taze peynirlerin proteinlerinin suda erimesini az bir oranda arttirmaktadir.

Asitligi yiiksek ve fazla rutubetli peynirler tuzu daha ¢abuk; fazla yagh peynir
ise daha yavas emer. Is1 islemi ve yiiksek tuz konsantrasyonu, tuzun niifuzunu ve
emilimini artirir. Peynirden ayrilan peynir alti suyu miktari, emilen tuzdan fazla
oldugundan, tuzlama isleminden sonra peynirin agirligi, yaklasik % 2-5 oraninda,
azalir. Bu islem, genellikle belirli bir tekstiirii olmayan peynirlere uygulanir.

Tuzlama islemi, yapilacak peynir ¢esidine gore degisik sekil, slire ve oranda
yapilir. Islem, baslica erken tuzlama olarak bilinen teleme-peynir alt1 suyu karisimima
veya telemeye tuz serpme metotlar1 ile ge¢ tuzlama olarak bilinen peynir pargalarini
salamuraya koyma veya kuru tuzla ovusturma metotlarindan biriyle yapilir.

Tuzlama Yontemleri;

»  Sute tuz ilavesi: %5-10 tuz ilave edilir

»  Piht1 + peynirsuyu karigimimin tuzlanmasi: Peynir suyunun %210-30 u
ayrildiktan sonra ilave edilir.

»  Telemenin tuzlanmasi: teleme bloklar halinde kesilir ve %2.2-3.0 tuz
serpilerekkarigtirilir.

»  Salamura tuzlama: en yaygin yontemdir.

Erken tuzlama (ilk iki) metodunda, laktik asit fermentasyonundan 6nce tuzlama

yapildigindan, tuzun asit olusumu iizerine etkisi daha fazladir. Ileri iilkelerde
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genellikle erken ve geg tuzlama metotlarmin kombinasyonlar1 kullanilmaktadir.

Teleme-peynir alt1 suyu karisimina tuz ilavesi metodunda tuz, peynir alt1 suyu
kismen siiziildiikten sonra ilave edilir ve karisim en az on dakika karistirilir. Bu
tuzlama metodu yumusak tekstiire sahip, rutubet orani fazla peynirin elde edilmesinde
uygulanir. Islem, olgunlasma sirasinda rennin enziminin proteinleri par¢alanmasini
kolaylastirir. Metotta tuzunbir kismi peynir alt1 suyuna gegtiginden, peynir alt1 suyuna
uygulanacak igslemlerde bazi sorunlarla karsilagilir.

Telemeye tuz ilavesinde, tuz dogrudan kesilmis ve siiziilmiis telemeye % 2-5
oraninda katilir ve karistirilir. Telemede tuz ¢oziindiikten sonra baskilama islemine
gegilir. Bu islem, daha ¢ok teknede yapisi olusturulan peynirler ile mavi kiif damarl
peynirlere uygulanir.

Telemeye, genellikle, yumusak peynirlerin yapiminda fazla, sert peynirlerin
yapiminda ise az miktarda tuz ilave edilir. Fazla tuzlama yapilmasi peynirin sert ve
kuru olmasina; olgunlasmanin da yavas sekillenmesine neden olur.

»  Kuru tuzlama baskilama isleminden hemen sonra yapilir. Kuru tuzlamada
tuz, baskilama isleminden sonra, peynirin yiizeyine serpilir ve ovusturulur.
Peynirin rutubeti, tuzu ¢oziindiirerek i¢ kisimlara gegmesine yardimci olur.
Bu islem, sertpeynirlere genellikle yuksek rutubetli ortamlarda uygulanir.

Kuru tuzlama insan giicli ile veya mekanik olarak yapilabilir. Tuz bir kovadan
veya benzer olarak biitiin peynir suyu uzaklastirilmis lorun her yerine tarafsizca
strulebilecek kadar yeterli miktarda igeren konteynirdan insan giiciiyle uygulanabilir.
Tamamen dagitim icin lor 5 — 10 dakika karistirilabilir. Metot fazla is¢iligi
gerektirdiginden yaygin kullanilmamaktadir. Buna karsin metottan bazi yumusak ve
yar1 sert peynirlerin tuzlanmasinda (yaklasik % 4-6 oraninda) yararlanilir. Tuzun
peynirde dizglin emilimi blyukolanlarda 3-4 giinde, kii¢iikk yumusak peynirlerde ise
16 saatte meydana gelir. Ancak bu amagla kullanilacak tuz iriligi 1-2 mm olmahdir.
Daha iri taneli tuzlar peynir yilizeyine yeterince tutunamaz ve “tuz aciligr”, “tuz yamgi”
gibi tat kusurlaria neden olurlar. Cok kiictik taneli tuzlar ise yuzeyde kolay topaklagir
ve homojen dagilimi engeller. Yizeye serpilen tuz, peynirin neminde ¢Oziinerek
difuzyonla i¢ kisimlara dogru ilerler

Salamurada (% 16-22 sodyum kloriirii) tuzlamada, yazin 12°C, kigmn 12-14
°C'deki tuzlu suya peynir kaliplar1 konur. Boylece peynir, tuzu alarak suyunu salar.
Tuzlu suyun kaynatilmasi ve bazi katki maddelerinin ilavesiyle bakteri, maya ve kiifiin
gelisme riski ortadan kaldirilir. Peynirde sodyum kazeinattan ileri gelen yapiskan

ylzeyin olusumunu 6nlemek amaciyla, taze salamuraya % 0.3 oraninda kalsiyum
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klorur ilave edilir.

Islem sirasinda peynir, daha az dansiteye sahip oldugundan, salamurada
bekletilir.
Boylece sodyum Klorir peynire, peynirdeki peynir alti1 suyu da salamuraya nufuz eder.

4.1. Telemenin Porsiyonlanmasi

Presleme tamamlandiktan sonar, yeterli sertlige ulasmis ise baski kaldirilir,
cendere bezi acilir ve lamalar yardimiyla peynir kesilir. Peynir kalibi i¢inde
preslenenlerde ise, kalip ¢ikartilmadan kesim islemi yapilir. Teleme Kilesi, tahta
mastarlar ve peynir bigagir yardimiylakesilir. Ancak, kesme islemini daha kusursuz
yapmak ve peynir kaliplarinin parcalanmadan ¢ikmasina saglamak amaciyla, kaliplar
icine tam oturacak sekilde 8 cm eninde aliiminyum veya paslanmaz gelik lamalardan
olusan ve her iki lama arasina bicak girecek sekilde bosluk birakilmis sablonlardan
yararlanilir.

A

Resim 4.1. Peynir porsiyonlari

Piht1 igleme, peynir suyunun ayrilmasi ve presleme islemleri yaklasik 4-6 saat
stirer. Bu suire sonunda teleme kontrol edilir. Bask1 sonunda elde edilen teleme, 7 x 7
X 7 cm. veya8 x 8 x 8 cm. ebatlarinda kesilir (bu amag¢ icin tahta mastarlar
kullanilmaktadir). Piht1 otomatik veya elle kullanilan piht1 kesim bigaklari ile kesilir.

Peynirler kalip halinde porsiyonlara ayrildiktan sonra, kesilen yerlerden peynir
suyunun ayrilmasi devam ettiginden, 5 dakika kadar kendi haline birakilir. Ardindan
peynirlerin iizerine bol miktarda temiz soguk su dokiilerek, hem peynirin sogumasi
hem de arta kalan peynir suyunun arindirilmasi saglanir.

Sonra parmaklar peynir araliklarmna daldirilir ve el ayasi ile hafifce itilerek
yumusakbir hareketle kaliplar ¢ikartilir. Kaliplar salamuraya konulmadan 6nce pH
yaklasik 4,8’e ulasmcaya kadar dinlendirilir.

Porsiyonlama islemini takiben kaliplar ya salamuraya konulur veya salamuraya

konulmadan dnce serum asitligi 15-20 °SH oluncaya kadar dinlendirilir.
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4.2. Tuzlamanin Amaci

Tuzlama islemi, bircok gidada 6nemli etkilere sahiptir. Peynir olgunlagsmasindan
sorumlu olan starter kiltr aktivitesini ve bakteriyel islemleri yavaglatir. Pihtinin
tuzlanmasi islemi daha fazla nemin disar1 ¢ikmasina neden olur. Bu olay ya osmotik
etkiden ya da proteinler lizerindeki tuzlama etkisinden kaynaklanir. Osmotik basing
pihtmin yiizeyde emis giicl olusmasina benzetilebilir ve bu da nemin disar1 ¢ikmasina
neden olur.

Para-kazeinattaki kalsiyum sodyumla yer degistirmesi tuzlama olugsmasina sebep
olur ve bunun da peynirin kivami {istiine olumlu etkisi peyniri yumusatmasidir.
Genelde piht1 starter ilavesinden yaklasik 5 — 6 saat sonra 5.3 — 5.6 pH' da tuzla
muamele edilir, bakteri gelisimini engelleyecek madde icermeyen sit saglanir.

Tuzlama islemiyle, telemede asidite olusumu kisitlanir; diger bir ifadeyle
tuzlamadan sonra telemenin pH degerinin diismesi sinirlandirilir.

Mikroorganizmalarin tuza toleranslari, &nemli 6lctide tire gore degisir. Tuz, bazi
bakterilerin gelismesini sinirlarken bazilarmi da hizlandirir. S6zgelimi, laktik asit
olusturan bakterilerin aktivitesi, % 5 ve lizerindeki tuz konsantrasyonlarinda, yani
rutubet oran1 % 40 olan peynirin % 2 veya daha fazla tuz ihtiva etmesi durumunda,
inhibe olur; buna karsin koliform grubu bakteriler % 12'e varan sodyum Kklorir
cozeltilerinde bile gelisebilirler.

Butirik asit bakterileri ve sporlar1 sodyum klorire olduk¢a duyarlidir, gelismeleri
hidrojen iyonlar1, sodyum kloriir ve nitrit arasindaki reaksiyonlarla inhibe olur. Bu
sebeple tuz, telemede farkli floranin gelismesine imkan verir; peynirde de gaz olusumu
uzerine etkili bir maddedir.

> Telemenin Tuzlanmasi

. Slzilen piht1, taze tuketilen peynire islenecekler disinda ya kiguk
parcalara ayrildiktan ya da kaliplandiktan sonra temiz, suda kolay ve
tamamen eriyen sodyum klor(r (tuz, sofra tuzu) ile tuzlanir.

. Tuzlama islemiyle peynirin, tipine bagh olarak % 0,6-5,0 (genellikle
% 1.5-2.5) oraninda tuz ihtiva etmesi saglanir. Genelde asir1 belirgin
bir tadasahip peynirler (6rn., kiiflu peynirler) digerlerine gére daha
fazla tuzicerirler.

»  Tuzlama isleminin amaglari;
. Peynire tat vermek.
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. Peynirdeki peynir suyu oranini ayarlamak.

. Peynirin doku ve yapisini dizeltmek.

. Peynir ylzeyinde deri ve kabuk olusumunu kolaylastirmak.
. Peynirin dayanikliligini arttirmak

4.3. Kullanilacak Tuzun Ozellikleri

Tarim ve Ormancihik Bakanhgindan (Tlrk Gida Kodeksi Peynir

Tebligi, 2015/6) 16/8/2013 tarihli ve 28737 sayilh Resmi Gazete’de
yayimlanarak yiirtirliige giren Turk Gida Kodeksi Tuz Tebliginde tanimlanan tuzlarin
kullanilmas1 gerektigi belirtilmistir.

Yeni diizenlemeyle peynirlerin igerebilecegi maksimum tuz orant mevcut
uygulamaya gore azaltiliyor. Peynir iiretiminde tiirline gore degismek {izere, kuru
madde oraninin %3 ile 7,5' 1 arasinda tuz kullanilabilecek. Peynirlerin sertlik
karakterleri, yaglilik smiflandrmasi ve olgunlasma siirelerini belirleyen teblig
Ulkemizde yaygin olarak iiretilen peynirlerin tiiriine gore degismek (zere nem
miktarin1 en az yizde 40 en fazla 80 seklinde sinirlandiriyor.

Buna gore; beyaz peynirlerde tuz kullaniminda dikkat edilecek nokta Tiirk
Gida Kodeksi Tuz Tebliginde tanimlanan tuzlarin kullanilmasi gerekmektedir.

»  Kullanilan tuz kimyasal ve mikrobiyolojik olarak saf olmali, kurumadde
de en az %98-99 NaCl icermelidir.

»  Beyaz peynirin i¢ine tuzdan kaynakli herhangi bir yabanci madde
karigmamasi icin rafine tuz ya da temizligine glvenilir gida sanayi tuzu
kullanilmalidir. Peynir dretiminde rafine sofralik tuz kullanilabilir.

> Uretimde kullanilan tuzda kesinlikle topaklasmay1 engelleyici aliminyum
silikat olmamalidir. Teleme iizerinde olumsuz etkisi olan aliiminyum
silikat kivamini almasini engeller.

Tarim ve Orman Bakanligindan:

TURK GIDA KODEKSI TUZ TEBLIGI (TEBLIG NO: 2013/48)

MADDE 4 — (1) Bu Tebligde gegen;

a) Deniz tuzu: Deniz suyundan teknigine uygun olarak tretilen tuzlari,
b) Gida sanayi tuzu: Gida sanayinde kullanilan, dogrudan son tiketiciye
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sunulmayan, iyotlu veya iyotsuz olarak iiretilen iglenmis tuzu veya yeralti kaynak
tuzunu,

c) GOl tuzu: Gol suyundan teknigine uygun olarak uretilen tuzlars,

¢) iri salamura tuzu: Dogrudan son tiiketiciye sunulan, 6zellikle evlerde
konserve, tursu, salamura ve benzeri Grlinlerin yapiminda gida muhafaza amacglh
kullanilan, iyot icermeyen islenmis tuzu veya yeralt1 kaynak tuzunu,

d) Islenmis tuz: Ana maddesi sodyum kloriir olan ve insan tiiketimine uygun
nitelikte Uretilen deniz, gol ve kaya tuzlarini,

e) Kaya tuzu: Yer altindaki tuz galerilerinden teknigine uygun olarak uretilen

tuzlari,

f) Sofra tuzu: Dogrudan son tiketiciye sunulan, ince ogiitiilmis, iyotla
zenginlestirilmis, rafine edilmis veya edilmemis islenmis tuzu,

g) Sofrada Ogilitme tuzu: Tiiketici tarafindan sofrada ogiitiilmek {izere son
tuketiciye sunulan, kristal halde bulunan, iyot ilave edilmeyen islenmis tuzu veya
yeralt1 kaynak tuzunu,

g) Yabanc1 madde: Tuz tanecikleri disinda gozle gorulebilir her tirli organik ve
inorganik maddeleri,

h) Yeralt1 kaynak tuzu: Yeraltindan yeryiliziine kendiliginden c¢ikan sudan
teknigine uygun olarak elde edilen tuzlar,

ifade eder.

4.4, Telemenin Salamurada Tuzlanmasi

Teleme siki, elastik bir yap1 kazandiginda, tam sertlesmeden agirliklar kaldirilir
ve kesilir kesme islemi peynir kalibmnin genisligine ve uzunluguna gore oSlgekli
mastarlar ve bigakla kesilir. Peynir kalip haline getirildikten sonra cendere bezleri
kapatilir ve tizerini kaplayacak sekilde salamura verilir bu salamuraya 6n salamura
denir.

Salamurada tuzlama sistemlerinin ¢esitli dizaynlar1 bulunmaktadir, oldukga
kolay teknige sahip olmasindan dolayi ¢ok tercih edilirler. Sik kullanilan sistem,
peyniri bir tanka salamura ile birlikte koymaktir. Baski islemi tamamlanan teleme,
kaliplar halinde kesilerek
% 14- 20 bomeli salamuraya atilir. Salamura Oncesi teleminin asitliginin 15-20 SH
olacak sekilde dinlendirilmesiyle daha iyi sonucglar alindigi belirtilmektedir. Tuz
salamurasi, genellikle sert peynirler icin %20-25, yumusak peynirler icin ise %15-18
oraninda hazirlanir.

Tanklar, yaklagik 12 — 14°C'deki soguk odalarda bekletilmelidir. Peynirler,
bicakla kesilen yiizeylerden biri alta, digeri iiste ve cendere bezi izi olan ylizeyler sirt
sirta gelecek sekilde salamuraya konulur. Salamuranin tuz konsantrasyonu %14-16,
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sicaklig1 15-16 °C, asitligi 14-15 °SH, pH degeri 4,7-4,8 ve tuzlama siiresi de 4-6 saat
kadardir. Ancak bu siire 12 saate kadar uzayabilir. Bu arada salamuraya %0,02 CaCl.
eklenebilir. Boylece peynir yiizeylerinde yumusama olasilig1 onlenebilir. Tuzlama
stiresince peynirler bir iki kez ters yizedilir ve salamurada yiizen ve yaklagik 1-1,5 cm
kadar yuzeyden cikimti yapan peynir yizeylerine, her bir kaliba 25-30 tane diisecek
sekilde tuz serpilir veya salamura dokilur.

Peynirin yaghlik oranma gore salamuranm tuz konsantrasyonu yani bomesi
degisir. Ornegin tam yaglh peynirin &n salamuranmn bomesi 14 tiir. On salamurada
peynirler yaklasik 6saat bekletildikten sonra cendere bezleri acilir salamuranin peynir
kaliplarina esit islemesi i¢in kaliplar ¢evrilir. Hazir peynir ambalaj tinitesine génderilir.
Kaliplar parsdmen kagidina sarilir ve ambalajlara dizilir, lizerine 16 boma tuz igeren
kapama salamurasi ilave edilir ve kapagi kapatilir

4.4.1. Salamuranin Hazirlanmasinda Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

Resim 4.2: Salamura tanki

Peynir kaliplar1, dayanikliligin saglanmasi ve tat vermesi amaciyla tuzlanir. Bazi
peynir cesitleri kuru tuzlama veya piht1 tuzlama yOntemiyle tuzlanmaktadir.
Teknolojide genellikle salamura tuzlama yontemi kullanilir. Salamuranin tuz
konsantrasyonu ve sicakligi, yapilacak peynir gesidine gore degismektedir.

Yumusak peynir yapilacaksa tuz %16-18, yari-sert peynir Uretilecekse %18-21,
sertpeynir elde edilecekse %20-24 olmalidir.

Sicaklik yumusak peynirlerde 16-20 °C, sert peynirlerde 8-16 °C olmalidir.

Beyaz peynir icin tuz secimi yaparken salamurada kullanilacak olan tuzun gida
sanayituzu olmasi gerekmektedir.

Ozellikle salamura iyi pastorize edilmeli ve glivenilir su olmalidir. Peynir Gstiine

serpilen serpme peynir tuzu peynirin Uzerinde homojenize dagitilmis olmali ve tuz
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gevrek biryapida olmalidir. Serpeme tuzun peynir iistiinde hizli erimesi de ¢ok yavas

erimesi de Urlne zarar verir. Cok yavas eriyen tuz tek bir noktadan emildigi i¢in peynir

yiizeyinde hafif sar1 noktaciklar olusabilir. Hizli eriyen tuzda kabuklanmaya sebebiyet

verebilir. Bu nedenlerle salamurada kullanilacak tuzun bome kaybima ugramayan

temiz gida sanayi tuzu ve peynir istiine serpilecek tuzun yine temiz gida sanayi tuzu
ve gevrek yapida ortalama bir stirede peynire ilerlemesi dnemlidir.

Salamura Hazirlanmasi

Salamura hazirlarken dikkat edilecek faktorler; kullanilacak tuz ve suyun
secimi,salamura konsantrasyonu, asitlik (Ph), sicaklik ve strenin dogru planlanmasidr.

>

Y

Salamura ile tuzlamada dikkat edilmesi gereken salamura ile Uriin
karsilasmadan once salamura suyunun bir filtreden gegirilmesidir. Filtre
edilmis salamuradan her hangi bir yabanci madde karisma ihtimali s6z
konusu degildir.

Kullanilan tuz kimyasal ve mikrobiyolojik olarak saf olmali, kurumadde
de en az %98-99 NaCl icermelidir.

Tuz konsantrasyonu peynir ¢esidine uygun olmal;

. Sert tip peynirlerde %20-24

. Yari sert peynirlerde %18-21

. Yumusak peynirlerde %16-20 oraninda olmalidir.
. Tuz konsantrasyonu %10 nun altina diismemelidir.

Sicaklik ortalama 16-20 C arasinda olmalidir.
Hafif asidik 6zellik gostermelidir (18-40 SH)

4.4.2. Salamuranin Bakimi ve Yenilenmesi

Resim 4. 3: Peynirin salamura ile muamelesi

Peynir yapim1 asamalarinda tuzlu su ya da salamura patojen bakterilerin reme
ortamimni Yok etmek ve peynir bakterilerinin Uremesini kolaylastrmak amach
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kullanilir.

Peynirciler genelde salamura sularini hi¢ degistirmez ve gerektikee tizerine tuz
ve su eklerler. Bunun sebebi zamanla salamura iginde ¢ogalan peynir bakterileri ve
bunlarin peynirler Gzerindeki genel etkileri ile pH degerinin korunmasidir.

Ancak, hijyen kurallarindan dolay1 periyodik olarak yeni salamura suyu
hazirlamakbir zorunluluktur.

Salamura suyu ilk hazirlandiginda pH 7,0 (nétr) olur. Iginde yiizdiireceginiz
peynir pH5,0 olacagindan, peynirin asiditesi azalacaktir (asidite azaldik¢a pH degeri
yiikselir). Bu bazi problemlere neden olabilir. Oncelikle peynir kabugunda bir
yaglanma ile beraber agik saridan koyu kahverengiye dogru alacali renkler olusabilir.
Peynir kabugu mucormold denilen bakterilerin ¢cogalmasina uygun hale gelir. Peynirin
yapist istenenden yumusak olur. Asidite azaldikca patojen organizmalarin da iiremesi
kolaylasir. Peynirin aromasi gelisemez ve saklama 6mrii diiser.

TUm bu problemleri 6nlemek ic¢in salamura suyuna asit eklenebilir. Laktik asit
veya benzeri bir organik asit kullanilmasi en basit ¢oziimlerden biridir.

Hazirlanan salamura soliisyonu 15°C ile 20°C sicakliklar  arasinda
kullanilmalidir ve en iyi 18°C’de kullanilir. 18°C’nin altinda tuz, peynir tarafindan
kolay emilmez ve diisiik sicaklik peynirin aromasini etkiledigi gibi pek ¢ok yararli
bakteriyi de 6ldiireceginden tercih edilmez.

Salamurada yiizdiiriilen peynir tuzun bir kismin1 emeceginden peynirin listiine
tuz serpilmelidir (salamurada yiizerken). Ayda bir taze tuz orami ayarlanmalidir.
Salamuradaki peynir arada bir ¢evrilerek alt ve ist kisimlarmnin esit olarak tuz ¢ekmesi
saglanir yoksa tist tarafi daha fazla nemli olacagindan yumusak olur.

Zamanla salamura kabinda su seviyesinde yaglar toplanarak bakteri
olusturabilir. Bunlar1 ya temizleyin ya da salamuray1 ince bezden siizdiikten sonra
kabimi degistirmek gereklidir.

Tuzlama bigimi peynirlerin niteligi ve gorinimu tzerine de etkili olmaktadir.

Telemenin 10-15°C lik salamurada kalis slresi 2 saat ile 12 saat arasinda
degismektedir.

Salamuradan c¢ikarillan peynir kaliplar1 agikta veya teneke icinde imalat

yontemine ve mevsimine gore 12 saat-4 giin arasinda dinlendirilir.
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SALAMURA CALISMA TENEKE
HAZIRLAMA MASASI KAPATMA
UNITESI MAKINESI

Beyaz Peynir Salamura Depo Tank(Salamura Depo Tanki)

Resim 4.4: Endustriyel salamurada tuzlama sistemleri (Salamura Havuzu)
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TURK GIDA KODEKSI PEYNIR TEBLIiGi

Peynirlerin Nem ve Tuz I¢eriklerine iliskin Ek-4 asagida verilmistir:

Ek-4 : Peynirlerin Nem ve Tuz Icerikleri|(2)Nem, %|Tuz (NaCl), Kuru
(m/m), En |maddede % (m/m)
cok EnCok

(1,4)Salamurada olgunlastirilan peynirler

60 7,5

(1)Kuf kulttrleri ile olgunlastirilan

peynirler 45 5,0

(1)Kuf kalttrleri ile ve salamura

olgunlasmayontemi disinda 45 4,0

olgunlastirilan peynirler

(1,2,4)Telemesi haslanmis peynirler

45 4,0

Peyniralt1 suyu peynirleri

75 6,0
Taze Peynirler

80 4,5
Cesnili Taze Peynirler

80 4,5
Olgunlastirilmis Beyaz Peynir

60 6,5
Taze Beyaz Peynir

65 6,5

Kasar Peyniri (Olgunlastirilmis)

40 4,0

Taze Kasar Peyniri

45 3,0

Eritme Peyniri

60 4,5
Tulum Peyniri
45 5,0
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5. OLGUNLASTIRMA, AMBALAJLAMA VEDEPOLAMA

Stiziilen pihti, beyazimtirak renkte, yumusak veya sert¢ce kivamda, lezzetti
olusmamis bir Kitleden ibarettir. Peynir haline doniismesi, istenilen organoleptik
ozellikleri kazanmasi i¢in "Olgunlagsma" sathasindan ge¢gmesi gerekir. Peynirin gerekli
lezzet ve kokuyu kazanmasinda, proteinlerin solubilizasyonu ve yaglarmn
hidrolizasyonu 6nemli rol oynar. Olgunlasma islemi serin veya soguk yerlerde
gergeklestirilir. Bu siire 2-4 ay arasinda degisir. Olgunlagsma sirasinda mayadaki
leb(rennin, krennet) enziminin, peynir kiiltiiriinii olusturan mikroorganizmalarin endo
ve ekzo enzimlerinin, asit ve tuzun etkisiyle stt proteinleri amino asitlere pargalanirlar.
Suda erimeyen proteinler su kaybederek Proteozlara doniisiirler. Yine su kaybederek
pepton, peptid ve son olarak da amino asitlere doniisiirler. Proteinlerin par¢alanmasiyla
meydana gelen proteoz, pepton ve peptid suda erime 6zelligi gosterir.

5.1. Olgunlastirmanin Amaci ve Onemi

Taze tiiketilenler disinda biitiin peynirler belli kosullarda bir miiddet
olgunlastirilirlar. Bu siire zarfinda peynirin kendine 6zgii lezzeti, tekstiirii ve rengi
olusur. Oldukea tatsiz ve elastiki olan taze peynir, daha lezzetli ve plastik kitleye
doniisiir. Peynirin kendine 6zgii lezzeti, tekstirl ve rengi, yapiminda uygulanan
islemlere bagli olarak, enzimler ve mikroorganizmalarin etkisiyle, telemenin siitiin
kuru maddesinde meydana gelen degisimler sonucu olusur.

Peynirin olgunlastiriimasindaki amag¢: Enzim, mikroorganizmalar, asit ve tuzun

etkisi ile peynirin lezzet, tekstiir, aroma ve renk kazanmasi, tiiketici i¢in kaliteli ve
guvenli Griin elde edilmesidir.

5.2. Olgunlastirma Sirasinda Meydana Gelen Degisimler

KAZEINLER
proteazlar
\J
Peptidler Aminoasitler
«l‘ .'-!'.rﬂ-'- Hicre disi
peptidaziar ‘ . Hucre igi
NH
deiminazlar ¢
AminoAsitler = Aminler
| dekarboksilazlar 4
w-oketoasit/er
aminotranstorazar
liyazlar
pAmInG asitior N Kimyasal /
enzim bl .y g
aldolazlar  c-ketoAsitler = Metantiyol = Sulfur bilesenleri
dahidrojenaz
Gchlcvuu.- | “ kompleksi \“v.; l.;:‘..-lu,
nazlar |- gekarboksilaziar - e
» \J \’
Hidroksi Asitler =Aldehitler » (Karbokelic asttior » Tiyo-esterler

dehidrojenaziar

\J
Alkoller - = Esterler

Asltransleraziar /
esteraziar

Hucre i¢1 aminoasit katabolizmasi
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Peynir sutten kesildikten sonra, taze peynirden ayri olarak, mikrobiyolojik,
biyokimyasal ve fiziksel yapisinda bir seri prosese tabi olur. Bu degisiklikler temelde
sutdn bilesenlerinden gelen laktoz, protein ve yag basta olmak {izere, pek ¢ok unsura
Uzerinde gergeklesir. sert, yar1 sert ve yumusak tip peynir gesitlerine gore degisen
olgunlastirma periyodunu olustururlar.

Laktoz parcalanmasi; farkli ¢esit peynir yapmak i¢in gelistirilen teknikler, laktik
asit bakterilerinin gelisimini ve aktivitelerini kontrol etmek ve diizenleme yoniinde
idare edilir.

Olgunlagma sirasinda proteinler amino asitlerine ve amonyak, karbondioksit gibi
iriinlere parcalanirlar. Ayni zamanda peynirdeki yag asitlerinin ketonlara
parcalanmalari ile siilfidril gruplari, merkaptan, asetik asit, formik asit olusur. Bu ve
birgok fakli bilesik beraberinde peynirin kendine has aroma ve tadini olusturur.

Olgun peynirde orijinal proteinin, olgunlasma sirasinda proteolizise bagl olarak,
1/3- 2/3'%; yagin da, az bir kismi oksidatif ve lipolitik reaksiyonlarda kullanildigindan,
blylk bir kismi bulunur. Peynirin i¢ kismu anerobik kosullara sahip oldugundan,
yuzeydeki oksidatif degisikliklerin disinda, biitiin degisimler anaerobik tabiattadir.

Enzimler ¢ig siit, rennet ve mikroorganizmalardan kaynaklanir. Olgunlasma
sirasinda telemedeki enzimlerin aktivitesi ile bakteri popiilasyonu, tiir ve sayis1” bazi
faktorlere baglh olarak surekli degisir.

Bu degisiklikler siit bilesenlerinden gelen laktozu, proteini, yagi etkiler. sert, yar1
sert ve yumusak tip peynir ¢esitlerine gore degisen olgunlastirma periyodunu olusur.
Olgunlasma periyodunu olusturan, asagida belirtilen gruplar icerisindeki
mekanizmalarla olusur:

>  Laktoz pargalanmasi

Laktozun fermantasyonu laktik asit bakterilerinde bulunan laktaz enzimi ile olur.
Laktatlar ayn1 zamanda bitirik asit bakterileri tarafindan parcalanabilir. Ortamda
fermantasyon icin elverisli ise bazi ugucu yag asitleri ve karbondioksit ilavesi ile
hidrojen olusur. Bu yanlis fermantasyon son asamaya kadar devam eder ve hidrojen
gercekten peynirin infilak etmesine neden olur

Propiyonik asit ve asetik asit yaninda, hatir1 sayilir miktarda karbondioksit olusur.
»  Protein par¢alanmasi

Ozellikle sert peynirlerin olgunlasmasi, en basta proteinin pargalanmasi ile
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tanimlanir. Proteinin pargalanma derecesi peynirin kalitesini, kivamimni ve tadini
onemli Olcude etkiler. Proteinin pargalanmasi asagidaki enzim sistemleri ile
olmaktadir.

» e+ Rennet
»  « Mikroorganizmalar
» < Plasmin (protein parcalayan enzim)

Rennetin tek etkisi parakazein molekiiliinii polipeptitlere parcalamasidir. Rennet
ile baglayan degisim ile beraber bakteriyel enzimlerin hareketiyle oldukca hizli bir
kazein pargalanmasini olanakli kilar. Boylelikle, enzimlerin kazein molekillerine
direkt olarak saldirmasini saglar.

5.3. Peynir Olgunlastirma Odalar ve Olgunlastirma Kosullan

Tuzlanan peynirler sert tip plastiklerden yapilmis kalplara alinarak bir siire
dinlendirilirler. Boylece hem asitliginin artmas1 hem de su salip sertlesmeleri saglanir.

Olgunlastirma islemi asagida belirtilen sicakliklarda gergeklestirilir.
Soyle ki:

14-16 °C’de 1 hafta

10-12 oC’de 2 hafta

8-10 oC’de 3 hafta

Bu islem 12-15 °C’de en az 1,5 ay siireyle de yapilabilir. Ardindan peynirler 5-
6 oC’ de depolanirlar.

Tuzlanan peynir kaliplari, tenekeler veya plastik kasalar igerisinde hava
sicakligma bagl olarak bir ile dort giin arasinda bekletilir. kiiltiirlii peynirler soguk
depoda yaklasik 2 giin, peynir mayasi ile yapilanlar olgunlagmasi i¢in 3 ay bekletilir.
Beyaz peynir satin alirken0zellikle pastorize sitten yapilmis olanlar alinmalidir.
Agikta satilan ve g0zenekli peynirsatin alinmamasina 6zen gosterilmelidir.

5.4. Olgunlagma Suresini Kisaltma Yontemleri

Peynirin olgunlagmasi, diger bir ifadeyle telemenin peynire doniismesi,
olgunlasma sartlar1 (sicaklik, rutubet, tuz ve slre), telemenin biyokimyasal bilesimi ve
telemenin mikrobiyel igerigi ile ilgilidir. Telemenin mikrobiyel ve biyokimyasal
niteligi onemli Olclide siite (6zellikle uygulanan 1s1 iglemi ve ilave edilen starter
kiiltiirtine) ve pihtiya uygulanan islemlere baglidir; ancak ham peynirin biyokimyasal
ve mikrobiyolojik kalitesi, olgunlagma sirasinda 1s1 ve rutubetle kismen kontrol altinda
tutulabilir. Peynir, icerdigi enzim sistemlerinin, baz1 besin unsurlar1 (yag, protein,
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laktoz, sitrik asit) ve laktik asite etkisiyle ve kimyasal reaksiyonla (6rn., oksidasyon)
olgunlagir.

»  Peynir olgunlagsmasi su faktorlere baglidir:

e Tlave edilen kiiltirler
. Enzimler

° Sire

o Sicaklik

»  S(tin pihtilasmasini ve peynirin olgunlasmasimi su faktorler etkiler:

. Peynir sttundn sicakligs;

. Peynir sttundn pH’ si;

. [lave edilen maya miktari;

o Ilave edilen kalsiyum kloriir miktarr;
. Pihtiya uygulanan sil islem sicakligs,
. Peynirin nem degeri;

. Peynirin tuz degeri.

Peynirin Olgunlasmas1 SUresince Mikroflora ve Enzim Aktivitesini
EtkileyenBashca Faktorler;

Telemenin rutubet ve tuz diizeyi, pH degeri, Olgunlasma 1s1s1 ve rutubeti,
Telemedeki inhibitor maddeler, Telemenin oksidasyon-rediiksiyon potansiyeli,
Telemedeki enzimler veenzim sistemleri

Yukarida sayilan parametreler iizerinde diizenleme yaparak olgunlasma siiresi
tizerine etkili olunabilir. Ornegin olgunlastirma siresini kisaltmak istendiginde ilave
edilen maya miktar1 arttirilabilir, maya kuvveti arttirilabilir  veya Ozdes
kombinasyonlar1 kullanilabilir.

5.5. Ambalajlama

Bir¢ok besinde oldugu gibi, peynir de baslica dis (mekaniksel, kimyasal, fiziksel
ve mikrobiyel) etmenlerden korunmasi, rutubet kaybinin Onlenmesi, seklinin
muhafazasmmsaglanmasi ve gorinumuniin giizellestirilmesi amaciyla, paketlendikten
sonra tiiketime sunulur. Peynirin paketleme materyali ve sekli, baslica peynir ¢esidi ile
ulke gelenek ve kosullara bagl olarak farklilik gosterir.

Peynirin paketlenmesinde, baslica parsdmen, aliiminyum folyo, film tabakalar1
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(6rn., pliofilm, kriovak, polietilen, selofan, polivinil, polipropilen, naylon-poliamid,
selltiloz asetat, polistiren), bagirsak, deri, tulum, karton, bez, seramik, ¢omlek, mum ve
cesitli yaglar (6rn., bitkisel yaglar, vazelin, parafin) kullanilmaktadir. Olgunlagsma
sirasinda peynirde, ¢ogu zaman Yyizeyde, genellikle bakteri ve kuf Gremesinden
kaynaklanan ve zamanla rutubet kaybederek sertlesen bir kabuk olusur.

Paketlemeden 6nce kabuk, 15-30 dakika tuzlu suda yumusatildiktan sonra, bir
bez veya bazen fircayla temizlenir. Daha sonra peynir, sicakligi 60 °C'den az olan
kurutma tinelinden gegirilerek veya hava akimli kurutma odalarinda 24-48 saat
bekletilerek kurutulur.

Peynirde ozellikle kiif ve kemiricilerden ileri gelebilecek hasarlar1 onlemek
amaciyla ¢ogu zaman peynirin ylzeyine kimyasal maddeler (6rn., sorbik asit veya
tuzlari, piramisin) slrilir ve/veya mumlanmis bandajlar uygulanir.

Sert peynirler, genellikle mum veya bir ¢gesit plastik veya resinle; yar1 sert ve
yumusak peynirler de ¢ogunlukla lakli teneke kutularda veya folyo (6rn., aliminyum,
plastik) ile kaplandiktan sonra karton kutularda paketlenirler.

Son yillarda sert ve yar1 sert peynirlerin paketlenmesinde mumla kaplanmis film
tabakalar1 (6rn., poliisobutilen % 30-50, parafin % 30-50, politen % 15), mumlu ylzey
peynire temas edecek sekilde, yaygin olarak kullanilmaktadir.

Sentetik film tabakalarmin kullanilmasiyla, peynirde evaporasyonla rutubet
kaybindankaynaklanan kabuk olusumu ile ilgili kayiplar blyuk 6lciide 6nlenmistir.

Son yillarda peynirin, depolama, nakliye ve pazarlama silrecinde, pakette
olgunlagsmasma imkan veren materyaller gelistirilerek uygulamaya konulmustur. Bu
materyallerle disaridan oksijenin niifuzu dnlenmekte, paketteki karbondioksitin de

disar1 ¢ikmasi saglanabilmektedir.

Oksijen, karbondioksit ve su buharini gegirmemeli
Saglam ve ince olmali

Is1, 151k, yag ve laktik aside dayanikli olmali
Toksik ve kokulu madde ihtiva etmemeli
Kullanim kolayligina sahip olmali

Kolay yapismali

Elastik olmal1

Yazi yazilabilmeli

YV V VYV VYV VYV
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> Paketleme kullanilabilmeli
»  Buzullme 6zelligi az olmali
» Ucuz olmali

Salamuradan c¢ikarilan kaliplar 24 saat dinlendirildikten sonra ambalajlanir.
Ambalajlama materyali olarak laklanmis teneke (4-5 g/m2 lak) kullanilmaktadir.
yalniz tenekelenecek beyaz peynirlerin kitlede asitliginin 65 OSH 'dan diisiik olmamasi
gerektigi belirtilmektedir. Salamurada tuzlanan kaliplar, muntazam siralar halinde ve
siralarin arasina yagh kagit veya ince film halinde naylon konularak tenekelere
yerlestirilir ve teneke agzina kadar salamura ile doldurulur.

Dilimler programlanabilir dlgeklerin degisik boyutlular1 kullanilarak paketlere
doldurulur.

Peynir kutleleri paketleme ekipmani icerisindeki tek bir kapa indekslenir.
Doldurmadan sonra paketler O2 degerini % 2’nin altina diisiirmek i¢in gaz ile yikanir

(CO2 veya N).

Paketler sicak metal cubuklar kullanilarak tim koselerinden kapatilir

Resim 5.2: Ambalajlamada kullanila ekipman érnekleri

Gida Maddeleri Tiizliglinde; Beyaz ve benzeri peynirlerin yapim tarihinden

itibaren enaz 90 giin 4 0C 'de olgunlastirildiktan sonra tiiketime sunulmasma izin
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verilmektedir. Ancak taze olarak tuketime sunulacak tuzlu ve tuzsuz peynirlerin
pastdrize edilmis veya 72 °C 'de 2dakika 1sitilmuis siitten yapilmasi ve bu durumun yani
taze oldugunun etiketinde belirtilmesi zorunlu tutulmustur. Paketleme materyali raf
Oomra suresince peyniri koruyabilmelidir. Mikrobiyal, kimyasal ve fiziksel bulasma
larm 6niine gegebilmeli, oksijen (maya ve kiif gelismesi), nem kaybs, 151k (oksidasyon)
ve istenmeyen kokulara neden olmamalidir. Paketleme materyalleri temel olarak Gr(ine
sekil vermek, tutmak, korumak ve {irin hakkinda bilgi verecek nitelikleri
barindirmalidir.

>  Paketlere uygulanan kalite testleri;

. Agirlik kontrolleri

. Metal tespiti

. Sizdirma testi

. Fermuar testi (paketin uygun sekilde agilip agilmadiginin test
edilmesi)

5.6. Depolama

Depolama isleminin amact peynirin olgunlagsma suresindeki gerekli dis ortami
miimkiin oldugunca kontrol edebilmektir. Her bir tip peynirler i¢in, olgunlagsmanin
cesitli amaglarma gore farkli depolama odalarinda, 6zel bir sicaklik ve bagil nem
ayarlamasi yapilmak zorundadir.

Depolama odalarinda farkli tip peynirler farkh sicaklik ve bagil neme (RH)
ihtiyac duyarlar. iklimsel kosullar, olgunlasma derecesi, agirlik kaybi, kabuk olusumu
ve yuzey florasinin gelismesi i¢in diger bir deyisle peynirin toplam 6zellikleri icin son
derece 6nemlidir.

Genellikle sert ve yari-sert tip peynirler gibi kabuklu peynirler bir plastik
emulsiyonu veya parafin veya vaks kaplama ile kaplanabilirler. Kabuksuz peynirler
plastik film veya shrinklenebilir plastik torbalarla kaplanabilirler.

Ambalajlama iglemi biten peynir olgunlasmanin saglanmasi amaciyla 5-6°C lik
soguk hava depolarinda depolanmalidir. Peynir kaliplar1 tenekelere yerlestirilir,
icerisine salamura ilave edilerek makinelerde kapatilir. Tenekeler soguk hava
deposunda belirli bir siire (6rnegin, beyaz peynirde ii¢ ay) bekletilerek olgunlagtirilir.
Beyaz peynir genellikle teneke kutular ile ambalajlanir.

Tuzlanmas1 tamamlanan peynirlerin asitligi 65-80 °SH’e ulasmis ise “epon”
kdkenli laklarla laklanmis tenekelere ambalajlanir. Aksi halde tenekelerde 1-3 sira
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halinde bekletilerek asitlik gelisimi saglanir. Bu amagla tenekenin altina yarim avug
dolusu kadar (50-100g) iri tuz serpilir ve 8 adet peynir kalib1 yerlestirilir. Ayrica,
ileride peynirlerin tenekeden kolaylikla ¢ikartilmasini saglamak i¢in, bir bagka peynir
kalibi, 6 cm eninde 40 cm uzunlugunda LDPE (algak yogunluklu ) filmle sarilarak
tenekeye konulur. Boylece birinci katmana 9 kalip peynir dizilmis olur. Bu ilk sira
Uzerine tekrar iri tuz serpilir ve peynirlerin tamammi Ortecek sekilde parsdomen
(pargement) kagidi serilir. Sonra ayni1 uygulamalar yapilarak 2. ve 3. siralar dizilir. Her
siranin alt1 ve iistii tuzlanir, parsomen kagidi serilir ve 1 kaliba plastik film sarilir.

Belirtilen sekilde hazirlanan ve iglerinde 3 sira peynir bulunan tenekeler,
isletmenin enserin yerinde, mimkinse 14-160C’lik bir ortamda, birkag giin kendi
haline birakilir. Bu siire sonunda, tenekenin i¢cinde biriken peynir suyu siiziiliir ve bos
olan bolimiine de peynir kaliplar1 dizilir.

Tamamen dolan tenekeler, yeni hazirlanmis %12’lik salamura ile
doldurulduktan sonra kapatilir ve ardindan olgunlastirma deposuna tasinirlar.

Peynirler asagida belirtilen sicakliklarda 1-3 ay olgunlastirilirlar. Bu
amacla once;
14-16 °C’de 1 hafta

10-12 oC’de 2 hafta
8-10 oC’de 3-4 hafta birakilir ve sonra 4-5 °C’de depolanir.

BEYAZ PEYNIR URETIM UNITESIi / White Cheese Production Unit

s airisi

1= MODERN MAYALAMA TEXNES|
2 Modern Coagulation ¥at
® 2- SALAMURA DEPD TANKI
Brine Storage Tash
3- PLAKALI ESANJOR
Platod Exchangor
4- SANTRIFOJ SUT POMPASI
5 &\ Centritugal Milk Pump
U et G 5- PAKETLEME MASASI
{ I M Packaging Tadle
-— -— 6~ TENEXE KAPATMA MAKINAS!
A A Tin Closing Machise
") ® (4 hY | | S—— 7- TENEKE TASIMA ARABAS!
Tin Transport Trolley

Sema 5.1. Beyaz peynir Uretim sureci
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1. MIKSIN (KARISIMIN) HAZIRLANMASI

Dondurma bilesimine giren maddelerin  heniiz dondurulmamis héldeki
karisgimmma dondurma miksi denmektedir. Dondurma miksi hava ve aroma
maddeleri digindaki tiim unsurlar1 icermektedir.

Tirk Gida Kodeksi- Dondurma Tebligi’'nde ise dondurma miksi dondurma
kanisim olarak ifade edilmekte ve “igerisinde tat ve ¢esidine gore, sut ve/veya sit
urlinlerini, icme suyu, seker ve izin verilen katki maddelerini bulunduran,
istenildiginde salep, yumurta ve/veya yumurta Urlnleri, aroma maddeleri ve cesni
maddeleri gibi bilesenleri iceren, heniiz dondurulmamis haldeki karigim iiriinii” olarak
tanimlanmaktadir.

1.1. Dondurmamn Tanim ve Ozellikleri

Dondurma; genellikle st ve drlnlerinden (sut, koyulastirilmis sit, krema,
tereyagl, siit tozu), stabilizator, emiilgator, tatlandiric1 (sakaroz, glikoz vb.), renk,
aroma ve ¢esni maddelerinden olusan karisima hava verilerek dondurucu (freezer)
denilen 6zel ekipmanlarda islenmesiyle elde edilen bir Griindr.

Dondurma Tebligi’nde dondurma; dondurma karisimmin pastérizasyon
sonrasi, teknigine uygun olarak islenmesi ve dondurulmasi ile elde edilen, yumusak
halde ya da sertlestirildikten sonra tiiketime sunulan rtin olarak tanimlanmaktadir.

Dondurma Uretim tekniginin gelisimine temel teskil eden ilk Grindn/Grinlerin
yapimi hakkinda kesin bir bilgi bulunmamaktadir. Dondurma Uretiminin nasil
basladig1 da bilinmemektedir. Ancak bazi bilim adamlari ilk ¢agda bir kaptaki meyve
suyu veya sutin tesadufen donmus olarak bulunmasini bu endiistri kolunun
baslangici kabul eder. Bazi kaynaklara gére 16. ylzyiln baglarinda italya’da
kesfedilmigtir. Bazi kaynaklarda ise dondurma ilk defa buzun kesfinden sonra
ingiltere’de  yapilmugtr.  Fakat  dondurma teknolojisindeki asil gelismeler 1900
yilindan sonra sogutma, pastorizasyon, homojenizasyon gibi dnemli teknolojilerin
gelistirilmesiyle baslamistir.

Turkiye’de ticari amagla dondurma 1900’Gn  baslarinda ilk defa
istanbul  ve Kahramanmaras’ta iiretilmistir. Modern dondurma tiretimi tesisi ise
1957 yilinda faaliyete gecen Atatirk Orman Ciftligi Pastorize Siit ve Mamulleri
Fabrikasi’dir. Bu girisimi daha sonra 1970 ve 1974°te Uretime baslayan izmir Sit
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Mamulleri Sanayi As izlemistir. 1980°den itibaren sektdre modern ve ileri teknoloji
kullanarak giren yerli ve yabanci sermayeli firmalar sektoriin gelisim surecini
hizlandirmustir.

Guntimuzde 6énemli bir sektor haline gelen dondurma en hizli gelisen ve 6nem
kazanan dallardan biri olmustur. Endustriyel dondurma uretim asamalari asagidaki
gibidir.

Ham madde Girdileri
Ham Maddelerin Tartimi ve Hazirlanmasi
Karistirma ve On Isitma
Homoj$1izasyon
Pastdr*zasyon
Sogutma
Aroma ve Renk Maddelerinin Katilmasi
Olgu nrastlrma
Dongurma
Dolumve mealajlama
Paketleme
Y

Sertlestirme

Depglama

Satig

Sekil 1.1: Dondurma Uretimi akim semasi



Sevilerek tlketilen dondurma kolay sindirilebilmesi, 6zellikle bazi vitamin
(A, D veB2 vb.) ve mineral maddelerince (kalsiyum, fosfor vb.) zengin olmasi ve iyi
bir enerji kaynagi olmasi sebebiyle beslenmemizde olduk¢a 6nemli bir yere sahiptir.
Dondurmanm besin degeri iiretim sirasinda kullanilan maddelere baghh olmakla
birlikte ilave edilen meyve, kuruyemis, yumurta vb. Urlnler de besin degerini
artirmaktadir.

Dondurmanin bilesimi tiiketici aligkanliklar1 ve bolgelere gore farklilik
gostermektedir. Tablo 1.1°de genel olarak dondurma bilesiminde yer alan maddelerin
bulunma sinirlar1 ile ideal dondurma bilesimi verilmistir.

. Ideal Dondurma Bulunma Sinirlan
Bilesen

Bilesimi (%) (%)
Yag 12 8-20
Yagsiz kuru madde 11 8-15
Seker 15 13-20
Stabilizator+Emiulgator 0.3 0-0.7
Toplam kuru madde 38.3 36-43

Tablo 1.1: Dondurma bilesiminde yer alan maddeler ile ideal dondurma bilesimi

1.2. Dondurma Cesitleri

Uretim swrasinda ilave edilen ¢esni maddelerinin ve (retim tekniklerinin
farkliligindan dolayr dondurmanin bir¢ok ¢esidi bulunmaktadir. Literatiirlerde farkli
farkli gruplandirmalara yer verilmesine karsin genel olarak dondurma cesitlerini
asagida yer aldigigibi ana basliklarda toplamak mumkandr.



Bilesimine Gore Dondurma
Cesitleri

Siit iiriinlerinden yapilanlar: Sit, koyulastirilmis siit, krema, tereyagi, siit
tozu gibisiit tiriinlerinin yaninda, stabilizator, emiilgator, seker ve cesidine gore cesni
maddelerinin ilave edilmesiyle Uretilen dondurmadir.

Bitkisel yag icerenler (Mellorine): Siit yag:1 yerine 6zel olarak islem gérmis
ve rafine edilmis hindistan cevizi yagi, soya yagi, misir yagi, pamuk yagi gibi bitkisel
yaglardanya da bunlarin karisimindan yararlanilarak iiretilen dondurmalardir. Ayrica
miks A ve D vitaminlerince de zenginlestirilmektedir.

Bir miktar siitle birlikte meyve ve meyve sularindan yapilanlar:
Endustriyel olarak serbet olarak adlandirilmaktadir.

Su, seker ve meyve konsantresinden yapilanlar: Su, seker, meyve veya
meyve aromalari, renk maddeleri, meyve asidi ve stabilizOrlerden yararlanilarak
hazirlanan dondurmalardir. Yagsiz dondurma olarak da tanimlanmaktadir. Klasik
dondurmaya gore sit kuru maddesi icermemesi, hacim artisinin daha az olmasi, seker
miktarmm Yiksek olmasindan dolayi erime noktasinin daha disik olmasi gibi
farkliliklar1 vardir.



flave Edilen Cesni Maddelerine Gore
Dondurma Cesitleri

Dondurma Tebligi’ne gore ¢esni maddeleri; findik, fistik, badem, ceviz gibi
sert kabuklu meyveler; meyve, meyve suyu, meyve konsantresi, meyve puresi,
meyve ezmesi, bal, kahve, kakao, cikolata, vanilya gibi yenilebilir Grtnleri ifade
eder.

Tablo 1.2°de ilave edilen ¢esni maddelerine gore bazi dondurma cesitlerinin
tanimlariverilmistir.

Uretim Tekniklerine Gére Dondurma
Cesitleri

Yumusak tipte dondurma: Dondurucudan ¢iktiktan bir siire sonra tiiketime
hazir olan ve ¢ogunlukla yumusak halde piyasaya sunulan dondurmadir. Yumusak
dondurmanin bilesimi klasik dondurmaya benzemekle birlikte seker orani daha
disuktar.

Sert tipte dondurma: Dondurucudan ¢iktiktan sonra sertlestirilen ve daha
sonra tuketime sunulan dondurmadir.



Maras dondurmasi: Teknigine gore iiretilen siit, seker, salep ve/veya izin
verilen diger katki maddelerinden olusan dondurmadir. Uretiminde genellikle manda
suth tercih edilmekle birlikte alternatif olarak koyun ya da keci siti de

kullanilmaktadir.

¥ N

[

Resim 1.1: Maras dondurmasi

Dondurma Cesidi

Tanim

Sade Dondurma

St ve vanilya aromalar1 hari¢ olmak
lizere, aroma maddeleri ve cesni maddeleri
ihtiva etmeyen dondurma karisimindan
elde edilen dondurmalardir.

Sade dondurma karisimma kakao ve seker

Cikolatah katilmasiyla elde edilen dondurmadir.
Dondurma Ayrica igerisine ¢ikolata parcaciklari
katilarak da zenginlestirilebilmektedir.
Dondurma karisimina meyve, meyve suyu,
meyve konsantresi, meyve puresi, meyve
Meyveli ezmesi katilmaszi ile Gretilen dondurmadir.
Dondurma




Vanilyah dondurma: Sade dondurma
karisgimimna vanilya aromasi ve sari gida
boyasikatilmasiyla elde edilen dondurma.
Kahveli dondurma: Sade dondurma
Aromah B karisimma kahve ekstrakti bazen de
Dondurma ¢ ») yanmis kahve katilmasiyla elde edilen

& 'i ‘ dondurmadir.
Naneli dondurma: Sade dondurma

karisimina nane ekstrakti katilmasiyla elde
edilen dondurmadir.

Sade dondurma karigimima 6zelligine gore
kavrulup ogiitiilmiis findik, fistik, ceviz,

Kuruyemisi badem  katilmasiyla  elde  edilen

Dondurma dondurmadir.

Diyetetik Kalp ve dolasim bozuklugu ¢ekenler igin

Dondurmalar sodyum miktart azaltilmig dondurmadir.
Seker hastalar1 icin  hazirlanan bu
dondurmalarda seker yerine sorbitol,
sukaril, sakarin vb. kullanilmaktadir. Bu

Diyabetik dondurmalarda yag oram1 % 10-12

Dondurmalar arasindadir. Diyabetik dondurma icin

ornek recete bilesimi % 12 yag, % 9
yagsiz kuru madde, % 15 sorbitol, %
0.01 tatlandmici  (sakarin)  seklinde
verilebilir.

Tablo 1.2: flave edilen cesni maddelerine gore baz1 dondurma gesitleri

1.3. Dondurma Uretiminde Kullanilan Maddeler ve Ozellikleri

Dondurma Uretiminde genel olarak yagsiz kuru madde kaynaklar1 (yagsiz siit
tozu veya kondanse sut), yag, seker, stabilizatorler ve emiilgatorler gerektigi
hallerde de aroma, renk veren maddeler, kuruyemisler, meyveler vb.
kullanilmaktadir.

1.3.1. Yag Kaynaklari

Dondurma kalitesi tizerinde ¢ok sayida olumlu etkiler yapan siit yagi; 6zellikle
9



kivam, yapi, aroma, ve dayaniklilik iizerinde etkilidir. Ayrica dondurmanin erime
Ozelligini azaltan etkisiyle de 6nemlidir.

Dondurma {iretiminde siit yaginin en Onemli kaynaklari; siit, krema veya
kaymak, tereyagi, sade yag, bitkisel yaglar ve yagl siit tozudur. Bazi iilkelerde
bitkisel yaglarin kullanimi1 yasaklanmaistir.

Dondurma bilesiminin % 8-20 kadari1 yag olusturmakla birlikte genellikle
dondurmaiiretiminde ortalama % 12 yag orani kullanilmaktadir. Kullanilan % 4 yagl
bir sut dondurma iiretimi i¢in yetersiz kalacagindan geri kalan miktar tereyagi, krema
ve sade yag gibi yaglar ile tamamlanmaktadir. Dondurma Uretiminde kullanilan
tereyag1 ve sade yaglarin taze, yiiksek kalitede ve tuzsuz olmalar1 gerekmektedir.
Fakat yag miktarini artirmada en elverislimaddenin krema oldugu unutulmamalidir.
Krema % 30 oraninda yag i¢erdiginden belli oranda siit ile karistirildiginda miksin
yag orani kolayca % 12 diizeyine ayarlanabilmektedir. Kullanilan kremanin taze, iyi
nitelikte ve eksimemis olmas1 ¢ok dnemlidir.

1.3.2. Yagsiz St Kuru Maddesi Kaynaklari

Kivam ve yap1 olusturmada 6nemli rolii olan yagsiz siit kuru maddesi denince
akla sitlin su ve yag disindaki kuru maddeleri gelir. Yagsiz kuru madde protein,
laktoz ve mineral maddelerden olusmaktadir. Bu maddeler hem dondurmanin besin
degerini artirmakta hem de yapi, lezzet ve kitleyi gelistirerek havanin diizenli bir
sekilde dagilmasini, hava kabarciklarmin olugsmasini saglayarak donma noktasini
dustrmektedir.

Yagsiz siit kuru maddesinin en Onemli kaynaklari; siit, yagsiz siit,
koyulastirilmig slt ve yagsiz siit tozudur. Dondurma igerigindeki yagsiz siit kuru
madde miktarmin kullanilacak yag miktarina uygun olarak hesaplanmasi
gerekmektedir. % 12’lik yaglh dondurma yapimi i¢in yagsiz kuru madde miktarmin
% 11-11.5 aras1 olmasi istenir. Bu hesaplamalarin iyi yapilmamasi yani yagsiz kuru
madde oraninin istenilenden az ya da fazla olmasi: dondurma kusurlarinin olusumuna
yol agmaktadir.

1.3.3. Tatlandiricilar

Dondurma imalatinda tat, kivam ve kat1 madde miktarmi ayarlamada etkili olan
seker her cesit dondurmanimn bilesiminde bulunmaktadir. Donma noktasi tlizerinde
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etkili olarak viskoziteyi artirmakta, aroma maddelerinin etkisini belirginlestirmekte
ve yapiy1 diizeltmektedir. seker sade dondurma miksinde % 10-16 arasinda, meyveli
ve c¢ikolatali dondurma miksinde ise % 16-18 oraninda bulunabilmektedir. Fazla
kullanildiginda miksin donma noktas1 diismekte ve sertlestirme asamasinda zorluklar
yasanmaktadir. Bununla birlikte ylksek seker oran1 dondurma yapisinin fazla viskoz
(agdalr) olmasma neden olmaktadir. Gereginden diisik oranda seker iceren
dondurmalarda ise genellikle buyik buz kristalleri olusmaktadir.

Dondurma Uretiminde daha ¢ok mono ve disakkarit yapisindaki sekerler
kullanilmaktadir. En 6nemli seker kaynaklari;

Sakkaroz,

Glikoz (dekstroz),

Nisasta surubu,

Invert seker (glikoz+fruktoz),
Sakarin ve sorbitol’diir.

YV V.V V V

Dondurma dretiminde ¢6ziinme ve tatlilastirma niteligi yuksek oldugundan tat
maddesi olarak en ¢ok sakkaroz kullanilmaktadir. Glikoz ve nisasta surubu sakkaroza
ek olarak kullanilabilmektedir. Sakkaroza gore daha az tath olan glikoz ve nisasta
surubu dondurmanin tadimi agirlastirmadan kuru madde miktarmi ylkseltmektedir.
Laktoz belirli bir oranin tstiinde kullanildiginda kumlu yapiya yol agtigindan
dondurma yapiminda smirli miktarlarda tercih edilmektedir. Sakarin ve sorbitol ise
diyabetik ve diyetetik dondurmalarin yapiminda tercih edilen tatlandiricilardir.

1.3.4. Stabilizatorler

Dondurma miksinde serbest suyu baglayarak jel yapismi koruyan
stabilizatorlerin dondurma yapisinda 6nemli etkileri bulunmaktadir. Mikste ortalama
olarak % 0,2- 0,4 oraninda bulunur.

Stabilizatorlerin dondurma yapisindaki etkileri asagidaki gibi zetlenebilinir:
»  Kivam artirarak yapiy1 diizeltmek

Dondurmanin erimesini geciktirmek

Dondurmanin dilde homojen bir sekilde erimesini saglamak

Daha fazla overrun (hacim artig1) saglamak

Buyik buz kristalleri olusumunu 6nlemek

Pihtilasmay1 engellemek

YV V V VYV V
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>

>

Havanin miske niifuz etmesini kolaylastirmak

1.3.4.1. Dondurma Karisimma Katilabilecek Baz1 Stabilizatér Cesitleri

>

Jelatin: Hayvansal artiklardan elde edilen, renksiz ve kokusuz 6zellikteki
jelatin, ©zel jel yapist ile dondurmada buyuk buz Kkristallerinin
olusumunu Onleyerek dondurulmus miksin yapisinda, sertlik ve
tekstiirinde homojenlik saglamaktadir. Ayn1 zamanda kopiik olusumu ve
stabilizasyonda etkili olarak mikemmel bir dovme kabiliyeti
vermektedir. Bilesiminde %10-15 su bulunanjelatin soguk suda yumusak
jel, 40°C’den sonra ise viskoz bir ¢Ozelti olusturmaktadir. Jelatin, kuru
olarak yaklasik dort misli sekerle karistirildiktan sonra 1s1l islemden 6nce
soguk karisima %0.3-0.6 oraninda katilarak kullanilmaktadir. Son
yillarda ise kullanim1 azalmistir. Jelatin gereginden fazla kullanildiginda
muhallebi benzeri bir yap1 olmakta ve lezzeti olumsuz yOnde
etkilemektedir.

Guar sakizi (Galaktomannanlar): Hidrasyon derecesinin yuksek
olmasi1 nedeniyle fazla miktarda su baglayan guar sakizi soguk suda
cozinmektedir. Enonemli 6zelligi soguk suda hidrolize olmasi, tekstiir ve
yapiy1 iyilestirmesi ve yuksek viskozite saglamasidir. PastOrizasyon
islemine tabi tutulacak karisimlar icin  elverisli  bir  sekilde
kullanilabilmektedir. Serum ayrilmasini engellemek i¢in guar sakizinin
sodyum sllfat, sodyum hegza meta fosfat, sodyum sitrat ve karregenanla
kullanilmasi tavsiye edilmektedir. Dondurmaya yaklasik olarak %

0.3 oraninda katilmas1 6nerilmektedir.

Resim 1.2: Guar bitkisi ve guar gamlari

Karregenan (irlanda yosunu): En biiyikk 6zelligi, kazein ile biiyik 6lciide
reaktive olmasi ve baz1 stabilizatorlerden daha etkin bir sekilde serum
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ayrilmasini azaltmasidir. Stabilize edici ve koyulastirici etkisi vardir. Dondurmada
buz kristalleri olusumunu azaltarak Grine 1s1 sokuna kars1 direngkazandirmaktadir.
Ogiitiilerek veya ekstrakt halinde ve % 0.6-0.8 oranindakullanilmaktadir.

Resim 1.3: Carregeen

»  Alginatlar: Viskozite dizenleyici etkileri ve dondurma konsistensi
uzerindeki olumlu etkilerinden dolay1 tercih edilmektedirler. Su tutma ve
cozunme ozellikleri ¢ok i1yi olan alginatlar miksin doviilme yetenegini
artirarak serum ayrilmasini 6nlemektedir. Kullanim oran1 yaklasik % 0.27
kadardir.

>  Karboksi metil selilloz (CMC): Yiksek su tutma kapasitesine sahiptir.
Mikste kolayca c¢ozlinerek ayni zamanda bir emulgatér gibi rol oynar.
Dondurma miksinde %0.15-0.27 oraninda kullanilan karboksi metil
sellilozun ylksek su tutma kapasitesi ile iyi bir yap1 ve tekstiir saglayarak
kristallesmeyi ~ Onledigi, miksin dovulme kabiliyetini  arttirdig:
gorulmastr.

> Karaya sakizi: Yiyeceklerde kullanimi sinirli olan karaya sakizi
dondurmalarda serbest suyun tutulmasi ve buz Kristalleri olusumunun
geciktirilmesi i¢in kullanilmaktadir.

>  Salep (Glikomannanlar): icerdigi maddelerden, Ozellikle
glikomannan’dan dolay1; dondurmaya istenilen yap1 ve kivami (diizgin,
0zIli ve homojen) kazandirmasi, kismen erimeyi geciktirmesi, tretim ve
muhafazasi sirasinda blyitk buz kristallerinin olusumunu engellemesi vb.
etkilerinden dolay1 dondurma tretiminde 6nemli bir yere sahiptir. Salebin
bilesiminde elde edildigi yoreye gore %11-44 glikomannan, %8-19
nisasta, %1-4 seker, %0.5-1.5 azotlu maddeler, %2-10 kil ve %8-12
rutubet bulunmaktadir. Salep dondurma yapiminda Tirkiye’de ilk defa
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Kahramanmaras’ta kullanilmistir. Pek ¢ok saleptiirii bulunmakla birlikte
Maras dondurmasi Uretiminde 0zel bir salep turlkullanilmaktadir. Toros
ve Amanos Daglari’nin 1000-1200 rakimli belirli kesimlerinde bulunan
baz1 yabani orkide turlerinin yumrularindan 6zel islemlerle elde edilen bu
salep, uriiniin kendine 6zgii tekstiir (yapisiyla ilgili fiziksel 6zellikleri),
lezzet (tat ve koku) ve aromasini veren bilesikleri yeterli diizeyde
icermektedir.

Yerli ve Avrupa Sahlep

Resim 1.5: Salep yumrusu ve tozu

Kegiboynuzu cekirdegi unu: Kegiboynuzu ¢ekirdegi unu (zamki, sakiz)
keciboynuzu agacinin tohumundan ¢ikartilan bitki materyalinin
cozllebilir liflerinden elde edilir. Agirligmm 50 kati su tutma
kapasitesine sahip oldugundan kivamlastirici, jellestirici ve su baglayici
olarak gidalarda kullanilir. Dondurma Uretiminde kaymaks: tadi ve
hacimsel gelisimi saglamak amaciyla %0,1-0,3 oraninda kullanilir.
Ayrica kegiboynuzu gami dondurmanin erimesini geciktirir ve 1s1 sokuna
direncini artirir.
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Resim 1.6: Keciboynuzu bitkisi ve unu

Pektin: Hemen hemen biitin meyvelerde, 6zellikle de elma, ayva ve
portakalda bulunan dogal bir maddedir. Pektinin sekerle birlikte jel
Olusturma o6zelligi vardir. Bu nedenden dolayi, pektin seker
kombinasyonu ile gida tiretiminde stabilizatér ve kivam artiric1 olarak
kullanilmaktadir.

1.3.4.2. Stabilizatorlerin Kullamilmasinda Dikkat Edilecek Hususlar

>

Kullanilacak stabilizator orani iyi ayarlanmalidir. Az kullanildiginda
dondurma kolay erimekte ve gevsek bir yapi olusmaktadir. Fazla
kullanildiginda ise lastiksi bir yap1 meydana gelmekte ve dondurma gec
erimektedir.
Etkili olmas1 icin stabilizatorler karisim halinde kullanilmalidir. Tek
kullanildiklarinda  gerekli  etkiyi goOsteremezler. Karisim olarak
kullanildiklarinda ayn1 anda kimisinin jellestirici, kimisinin kivam artirici
ya dastabilize edici etkilerinden bir arada yararlanilabilmektedir.
Tirk Gida Kodeksi, Dondurma Tebligi’'nde belirtilen ve izin verilen
siirlar iginde kullanilmalidir.
Jelatin dnerilen orandan fazla kullanilmamali, kuru olarak 4 kati seker ile
karigtirilip 1s11 islemden once soguk mikse katilmahdir. Etkisini iist
diizeyde gosterebilmesi igin pastorize edilip sogutulan miks 20-24 saat
kadar dinlendirilmelidir.
Sellilloz turevleri soguk karigimlarda iyi ¢Oziinmekte fakat serum
ayrilmasi gibi kusurlara yol agmaktadir. Bu kusur karboksi metil seliiloza
(CMC) bir miktar (toplam  stabilizatorin ~ %5-10’u  oraninda)
karregenan (Irlanda yosunu) katilmasiyla 6nlenebilmektedir.
Ke¢iboynuzu sakizi ve guar gum tek basma istenilen sonucu
vermediginden diger stabilizatér maddelerle karistirilarak %0.5-1.0
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>

oraninda kullanilmaktadir.
Her igletme sectigi stabilizatorleri once kiigiik capta denemeli ve iyi
sonu¢ aldiklar1 takdirde tUretimde kullanmalidir.

1.3.5. Emulgatorler

Emiilgatorler; yiizey gerilimini azaltan ve buna bagl olarak da gidalarin ince

dispers bir yapiya kavusmalarini saglayan maddelerdir. Dondurma teknolojisinde de

su ve yag arasindaki yiizey gerilimini azaltarak emiilsiyon halinde bir yap1
olusumunu saglar. Bu da stabiliteyi artirarak yapiyr diizeltmektedir. Yani yag, su ve
havanm iyi bir sekilde karismasini (dispersiyon) saglayarak kararli, homojen ve
topaksiz bir yapt olusturur. Dondurma; kopuk, emdilsiyon haldeki maddeler, buz
kristalleri ve donmamis sulu karisim igerir. Bu nedenle emiilgatérler dondurmanin

hizla erimesini engellemek, daha akici yapida olmasini saglamak ve donma-g6ziinme
kararhiligin1 diizeltmek i¢in donma islemi sirasinda ilave edilmektedir.

Bilinen ve yaygm olarak kullanilan emilgatorler sunlardir:

>

Gliserin esterleri: Bu gruptan en ¢ok kullanilan1 ve en elverisli
olanlar1 % 60-75 oraninda gliserolmonosterat (GMS) icerenlerdir.
Bu maddenin katim oranm1 %0.1-0.3 arasindadir. GMS
molekilindeki sterat koki yerine oleat veyapalmitat icerenler de
etkin bir sekilde kullanilmaktadir.

Sorbitol esterleri: Dondurma teknolojisinde {iirline kuruluk saglama
Ozelliklerinedeniyle kullanilmaktadir. Ancak bunlar gliserin sterlerinden
daha etkili degildir. Mono ve digliseridlerle kombine halde
kullanilmalar1 daha uygundur.

Yumurta sarisi: Yumurta saris1 tam bir emulgatérdir. Tadr iyilestirir,
miskin besin degerini artirir, kivami yiikseltir, su tutar, dondurma
miksinin ve dondurma formunun stabil kalmasini saglar. Katilacak
miktar % 0.5-1.0 kadardir. Yumurta saris1 sivi, toz, donmus ya da
kurutulmus olarak kullanilabilmektedir.

Seker esterleri: Bu tip emilgatorler bir dereceye kadar sorbitol
esterlerine  benzetilebilirler.  Fiyatlar1 ve tatlar1  agisindan
degerlendirildiginde = dondurma Uretiminde  kullanim  alanlar
yayginlagsmamustir.
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1.3.6. Aroma ve Renk Maddeleri

Aroma veren maddeler tuketicinin dondurma segiminde ¢ok 6nemlidir. Aroma
veren maddeler taze meyve pargaciklari, meyve pulplar, meyve suyu, konsantre
meyve Urlnleri veesanslaridir. Bunun yani sira ¢gikolata, kakao, kahve, findik, fistik,
badem, kuru 0(zum, vanilya da kullanilabilmektedir. Aroma maddeleri karisim
sathasinda veya dondurulduktan sonra ilave edilebilir.

Renk maddeleri meyvenin dogal rengine yakin olarak secilmelidir. Dondurma
yapiminda genellikle tercih edilen renk maddeleri; anatto ve sertifikali boyalardan
Yellow No:5, Red:621, Orange B, Violet Nu:1 vb.dir. Toz veya parca seklinde ilave
edilen renk maddeleri su ile karistirilip kaynatilmaktadir. Renk soliisyonu genellikle
karigimin 100 litresine 10-20 ml oraninda ilave edilmektedir.

1.3.7. Diger Maddeler

Kakao dondurmaya ¢ubuk, konik ve dikddrtgen prizma seklinin verilmesinde
vedondurmanin ¢ikolata ile kaplanmasinda yaygin olarak kullanilir.

Diger maddeler olarak su ve havadan yararlanilmaktadir. Dondurma yapiminda
kullanilacak suyun mikrobiyolojik kalitesi bakimindan igme suyu niteliginde olmasi
¢cok onemlidir. Dondurmaya verilen havanin da aym sekilde temiz olmasi ve havanin
yagdan armdirilarak filtre edilmis olmas: elde edilecek dondurmanin kalitesi icin
onemli bir husustur.

1.4. Miksin Ozellikleri

Dondurma miksi kompleks bir sistemdir. Bu sistemi olusturan maddelerin bir
kismi gercek ¢ozelti hilinde bulunurken bir kismi kolloidal hilde bulunmaktadir.
sekerlerle, tuzlar gercek c¢oOzelti halindedir. Sut proteinleri, stabilizatorler,
coziinmeyen tatlandiricilar, kuru maddelerin ve siitlin fosfat tuzlarindan bir kismi1
koloidal stispansiyonu olusturur. Yag ise globuller halinde dagilmis durumdadir.

Dondurma miksi boyle kompleks bir sistem oldugundan bir¢ok faktér miksin
ozelligini  dolayisiyla  dondurma  kalitesini  etkilemektedir. Bu  agidan
degerlendirildiginde miksin stabilizesi, asitligi, 0zglr agirhgi, ylzey gerilimi,
viskozitesi, donma noktasi ve dovilme hizi Uretim ac¢isindan 6nemlidir.
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1.5. Miks Hesaplari

Dondurma yapiminin en Onemli safhasi miksin yani dondurmanin esas
unsurunun hazirlanmasidir. Miks hazirlanirken oncelikle regete saptanir. Regeteye
gOre miksin bilesimine girecek maddelerin yilizde oranlar1 bilinmelidir. Daha sonra
miks miktarma gore ilave edilecek madde miktarlar1 belirlenir. Son olarak da
regetede % oranlar1 belirlenen maddeler dzelliklerine gore karistirilir.

Dondurma regetesinde belirtilen esas maddelerden her biri tek bir kaynaktan
veya sadece bir tanesi iki kaynaktan saglaniyorsa boyle mikslere basit miks adi
verilmektedir. Basit misk genellikle stabilizer, seker, krema, koyulastirilmis siit veya
siit tozu karisimlarindan olusmaktadir.

Mikse girecek esas maddelerden en az bir tanesinin birden fazla kaynaktan
saglandigi misklere kompleks miks denilmektedir. Kompleks miks hesaplarinda
formillerden ya da cebirsel yontemlerden yararlanilmaktadir.

Dondurma lezzeti ve kalitesi agisindan miksi olusturan ham maddelerin orani
dogru hesaplanmalidir. Ayrica miks hesabi iireticiye dondurma maliyeti hakkinda
bilgi saglamak, kaliteli ve dayanikh {iriin elde etmek, dengeli ve saglikli bir miks
olusturmak, standart ve tlziklere uygun dondurma Gretmek agilardan da 6nemlidir;

Basit olarak miks hesaplama yapabilmek icin asagidaki asamalar takip edilmelidir:
Gerekli bilgiler toplandiktan sonra miksin basit ya da kompleks

1. Asama: ;
miks olup olmadig: saptanir.
2. Asama: Saptanan miks icin gerekli esas maddelerin miktar1 hesaplanir.
3. Asama: Miksi olusturacak ham maddelerin bilesimleri dikkate alinarak
' . tartilmasi gereken madde miktarlar1 hesaplanir.
4. Asama: Hesaplanan ham madde miktarlar1 miks tablosuna yazilir.

Hesaplar kontrol edilerek istenilen % ile hesaplanan % oranlari
5. Asama: karsilastirilir. Aradaki fark % 0.25’ten fazla ise yapilan islemler
yeniden kontrol edilmelidir.
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Ornek 1: % 12 yag, % 11 siit yagsiz kuru maddesi (SYKM), % 15 seker, % 0.45
stabilizatoriceren 100 kg miks hazirlamak igin gerekli madde miktarlarinin
hesaplanmasi

Verilen dondurma regetesi:

% 12 yag + % 11 SYKM + % 15 seker + % 0.45 stabilizatdr = Toplam % 38.45 kuru madde

MALZEMELER Yag SYKM Stabilizator Seker Toplam

% % kuru maddesi kuru madde
Krema 30 6.24 - - 36.24
Yagsiz sut tozu - 97.00 - - 97.00
geker - - - 100 100.00
Stabilizator - - 90 - 90.00
madde

Tablo 1.3: Kullamlan maddeler ve bilesimleri

Hesaplama asamalari:

1. Asama: Basit mikstir.
100 kg miks icin gereli esas madde miktarlari;
2o SRS 12 kg yag, 11 kg SYKM, 15 kg seker ve 0.45 kg stabilizatordr.
3. Asama: Kullanilacak ham maddelerin bilesimlerine gore katilmasi gereken
' . miktarlar1 asagidaki gibi hesaplanir:
bilizats

100 kg stabilizatorde 90 kg kuru madde varsa

x kg stabilizatérde 0.45 kg kuru maddevardir
x =0.50 kg stabilizator
Toz seker

100 kg toz sekerde 100 kg kuru madde varsa

X kg toz sekerde 15 kg kuru madde vardir

x =15 kg toz seker
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Krema

100 kg kremada 30 kg yag varsa

x kg kremada 12 kg yag vardir
X =40 kg krema

100 kg kremada 6.24 kg SYKM varsa

40 kg kremada x kg SYKM vardir
x =2.5kg SYKM kremadan saglanir.

Recetede istenen SYKM 11 oldugundan ve bunun 2,5 kg kremadan
gelecegine goresut tozundan karsilanacak SYKM =11 — 2.5 = 8.5 kg’dur.

Yassiz Si
100 kg sit tozunda 97 kg SYKM varsa
x kg sut tozunda 8.50 kg SYKM vardir

X =8.76 kg yagsiz sut tozu
Gerekli Su Miktan
Toplam Miks (kg) = Su + (krema + sut tozu + seker + stabilizator)

Su = 100 — (40+ 8.76 + 15 + 0.5) = 35.74 kg

4. Asama: Miks hazirlama tablosu asagidaki gibi doldurulur.
Hesaplar kontrol edilerek istenilen % ile hesaplanan % oranlar1
5. Asama: karsilastirilir. Aradaki fark % 0.25’ten fazla ise hesaplamalar
yeniden kontrol edilmelidir.
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Kullamlan Gerekli Hesaplanan Esas Madde Miktarlan (kg)
Ham Miktarlar | Yag | SYKM | Seker | Stabilizator Toplam
maddeler kuru madde
Stabilizator 0.50 - - - 0.45 0.45
Seker 15 - - 15 - 15
Krema 40 12 2.50 - - 14.50
Yagsiz sut tozu 8.76 - 8.50 - - 8.50
Su 35.74 - - - - -
Toplam 100 12 11 15 0.45 38.45
Hesaplanan % 12 11 15 0.45 38.45
Istenen % 12 11 15 0.45 38.45
Fark 0 0 0 0 0

Ornek 2: % 15 yag, % 8 siit yagsiz kuru maddesi (SYKM), % 15 seker, % 0.5 stabilizator ve

Tablo 1.4: Miks hazirlama tablosu

% 0.3 yumurta saris1 kuru maddesi igeren 200 kg miks hazirlamak i¢in gereken

madde miktarlarinin hesaplanmasi

Verilen dondurma recetesi:

% 15 yag + % 8 SYKM + % 15 seker + % 0.5 stabilizatér + % 0.3 yumurta saris1 kuru
maddesi = Toplam % 38.8

Malzemeler Yag, | SYKM Stabilizator | Seker Toplam
% % kuru
madde %
Krema 35 5.69 - 40.6
9
Yagsiz st tozu - 95 - 95
Seker - - 100 100
Stabilizator - - - 95
Yumurta sarisi 60 - - 95
tozu

Tablo 1.5: Kullamlan maddeler ve bilesimleri
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Hesaplama asamalari:

1. Asama: Basit miks
2. Asama: 200 kg miks icin gerekli esas madde miktarlart:
100 kg igin 15 kg yag

isteniyorsa200 kg igcin X kg yag
x =40 kg yag

Ayni oranti yolu ile diger maddelerde hesaplanirsa:

30 kg yag, 16 kg SYKM, 30 kg seker, 0.60 kg yumurta saris1 tozu ve 1 kg stabilizatorddir.

Kullanilacak ham maddelerin bilesimlerine gore katilmasi

3. Asama: o
gereken miktarlar1 asagidaki gibi hesaplanir.
bilizats
100 kg stabilizatorde 95 kg kuru madde varsax kg
stabilizatorde 1 kg kuru madde vardir
x =1.052 kg stabilizator
Seker
100 kg sekerde 100 kg kuru madde varsa
x kg sekerde 1 kg kuru madde vardir

x = 30 kg toz seker

Yumurta Saris1 Tozu

100 kg yumurta saris1 tozunda 95 kg kuru madde varsa

x kg yumurta saris1 tozunda 0.6 kg kuru madde vardir

x =0.63 kg yumurta saris1 tozu
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100 kg yumurta saris1 tozunda 60 kg yag varsa

0.63 kg yumurta saris1 tozunda X kg yagvardir
x =0.38 kg yag yumurta saris1 tozundan gelir.

Recetede istenen yag miktar1 30 kg ve bunun 0.38 kg yumurta saris1 tozundan
karsilandigmagore 30 — 0.38 =29.62 kg yag ise kremadan saglanmalidir.

Krema
100 kg kremada 35 kg yag varsa
x kg kremada 29.62 kg yag vardir
x = 84.63 kg krema
100 kg kremada 5.69 kg SYKM varsa
84.63 kg kremada X kg SYKM vardir

x =4.82 kg SYKM kremadan saglanir.

16 — 4.82 = 11.18 kg SYKM st tozundan

saglanmahdir.
Yassiz Sit T
100 kg sit tozunda 95 kg SYKM varsa
x kg st tozunda 11.18 kg SYKM vardir

x=11.77 kg yagsiz sut tozu

Gerekli Su Miktar
Toplam Miks (kg) = Su + (krema + suttozu + seker + stabilizator)

Su =200 — (1.052+ 30 + 0.63 + 84.63 + 11.77)=71.918 kg
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4. Asama: Miks hazirlama tablosu asagidaki gibi doldurulur.

5. Asama: Hesap kontrolu yapilir.
Kullamlan Gerekli Hesaplanan Esas Madde Miktarlan (kg) |

. B e Toplam

Ham maddeler Miktarlar Yag | SYKM | Seker | Stabilizator Kuru madde
Stabilizator 1.052 - - - 100 1
Seker 30 - - 30 - 30
Yumurta sarisi 0.630 38 ) ) ) 0.60
tozu
Krema 84.630 29.62 | 4.82 - - 34.44
Yagsiz sut tozu 11.770 - 11.18 - - 11.18
Su 71.918 - - - - -
Toplam 200 30 16 30 1.00 77.22
Hesaplanan % 15 8 15 0.50 38.61
Istenen % 15 8 15 0.50 38.80
Fark 0 0 0 0 0.19

Tablo 1.6: Miks hazirlama tablosu

Dondurma Ureten isletmeler bu tiir hesaplama sonuglarimi bir ¢izelgede
toplamaktadir. Sonuglarm ¢izelgede toplanmasi isi basitlestirerek miks hazirlamada
rehber gorevi yapmaktadir.

1.6. Miks Ham Maddelerinin Tartimi1 ve Karistirilmasi

lslenecek dondurmanin cesidine gore miske girecek ham maddelerin segimi ve
miktarlarinin hesaplanmasindan sonra yapilacak is bunlarin 6zenle tartilarak ya da
Olcllerekkaristiriimasidir.

Bu amagla c¢ift cidarlh miks hazirlama ve karistrma tankina Oncelikle

dondurmanin regetesine gore tartilan veya olglilen krema, siit, koyulastirilmis sit vb.
maddeler konur. Bu karisim 43°C’ye kadar 1sitildiktan sonra sit tozu, seker, kakao,
emulgatorler ve stabilizatorler ilave edilmektedir. Sodyum alginat gibi ylksek
derecede eriyen maddeler kullaniliyorsa erimenin tam olmasi i¢in sicakligin 66°C’ye
kadar artirilmas1 gerekmektedir. Eger miske tereyagi, krema gibi maddeler
eklenecekse bunlarin kiglk parcalar halinde kesilerek pastorizasyon isisindan biraz
once miske karigtirilmasi gerekmektedir. Renk ve aroma maddeleri genellikle miskin
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dondurulmasindan 6nce ilave edilmelidir.

Resim 1.7: Miks tanki
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2. MIKSIN ISLENMESI

Miksin islenmesi asamalar1 homojenizasyon, pastorizasyon, miskin
sogutulmasi,olgunlastirma, renk ve lezzet maddelerinin ilave edilmesi ve dondurma
islemleridir.
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Sekil 2.1: Dondurma miksinin islenmesinin sematik gérindma

2.1. Miksin Homojenizasyonu

Homojenizasyon sirasinda kullanilan sicaklik degerleri miks bilesimi, miks
asitligi, sicaklik, basing vb. faktorlere bagl olarak degismektedir. Homojenizasyonda
sicakliginin 70-75 °C’de uygulanmas: yag globillerinde kiimelesmeyi azaltmakta,
viskoziteyi distirmekte ve dondurucudaki donma siiresi azalmaktadir. Literatiirlerde
homojenizasyonungenellikle 65-75°C’lerde yapildig1 goriilmektedir.

Homojenizasyon sirasinda kullanilan basinci degerleri, miksin yag oranina,
miskte istenen viskoziteye, miskin bilesimi ve stabilitesine, kullanilan sicakliga,
homojenize makinesinin yapisina bagli olarak degismektedir. Homojenizasyon
basinci ile miskin yag orami arasinda da siki bir iliski vardir. Bu iligskide sicaklik da
etkilidir. Yag orani arttikga uygulanacak basmgta duslrilmektedir. Yaygin olarak %
12-14 yag oranli misklerde homojenizasyon 140-175 kg/cm? basing altinda ya da
cift kademelilerde 6nce 175-220kg/cm? sonra 40-50 kg/cm? basingta yapilmaktadir.
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Genel olarak dondurma karisiminin homojenizasyonu ile

YV V V VY V V V V

Kullanilan stabilizator miktari azalir, olgunlasma suresi kisalir.
Yag, uniform kurecikler halini alir, yap1 dizelir.

Dondurmada daha sik1 bir yap1 ile yumusak tekstir elde edilir.
Dondurmanin hava tutma ve miskin doviilme kabiliyeti artar.
Viskozitede bir miktar artig gorulur.

Donma niteligi gelisir ve daha geg erirlik saglanir.

Hava hucrelerini ve buz kristallerini kuigultur.

Aromayi zenginlestirir ve yagin sindirilebilirligini artirir.

Homojenizasyon genellikle tek ya da cift asamali olarak pastorizasyon
oncesinde yapilmaktadir. Ancak bazen pastorizasyon isleminden sonra da
gerceklestirilebilmektedir. Bu durumda aseptik homojenizator kullanimi zorunludur.
Pastorize edilen miksin sogutulmadan homojenizatorden gegirilmesi enerji tasarrufu
da saglamaktadir.

Homojenizasyon sirasinda asagidaki hususlara dikkat edilmelidir:

>
>
>

Mikse uygulanacak homojenizasyon basinci iyi ayarlanmalidir.
Homojenizator temiz olmalidir.

Pasttrizasyondan sonra kullaniliyorsa buhar ile homojenizator sterilize
edilmelidir.

2.2. Miksin Pastoérizasyonu

Miks karistirilip homojenize edildikten sonra pastdrizasyon islemi uygulanir.
Pastorizasyon isleminin amaglar1 sunlardir:

>

Y

YV V V VY

Miks icindeki olas1 patojen mikroorganizmalar1 yok ederek hastalik
etmenleriniortadan kaldirmak

Diger mikroorganizmalar inaktif hale getirerek dondurmanin
dayanikliligmiartirmak

Sicakligm etkisi ile miks i¢indeki maddelerin iyice karigmasini saglamak
Tad artirarak Kalitesini iyilestirmek

Sut proteinlerinin maksimum diizeyde su baglamasini saglamak
Pastorizasyon sonrasi homojenizasyon igin gerekli sicakligi olusturmak
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Pastorizasyon islemi genellikle 69-70 °C’de 30 dakika da ya da 80 °C’de 15-20
saniyede yapilmaktadir. Ancak gelisen teknoloji ile birlikte pastorizasyon isleminde
de degisiklikler olmustur. Gegmis yillara gére miks pastérizasyonunda daha yiksek
1s1 derecelerinden faydalanilmaktadir. Bu amagla ¢ogunlukla plakali 1s1 degistiriciler
kullanilmaktadir.

Resim 2.2: Plakali 1s1 degistirici

Onceden daha disik 1sida uzun sirede pastorizasyon islemi uygulanirken
gunimizde daha c¢ok UHT olarak bilinen sterilizasyon yonteminden
yararlanilmaktadir. UHT yonteminde dondurma miksi plakalar arasinda 100—
150°C’de ¢ok kisa bir siire tutularak sterilize edilmektedir. Bu sekilde elde edilen
dondurmalarin daha dayanikli, Gstin niteliklerde, aroma ve yapi yodniinden daha
kaliteli olduklar1 gorulmustdr.

2.3. Miksin Sogutulmasi

Pastorizasyon igleminin sonunda miks hemen 0-4°C’ye sogutulmaktadir.
Sogutma islemi dondurmanin yapisina olumlu etki yaptig1 gibi mikroorganizmalarin
cogalmasini da 6nlemektedir.

Sogutmada agik ya da kabin tipi sogutucular veya plakali 1s1 degistiriciler
kullanilabilmektedir. Kullanilan sogutucularin temiz olmasi, sogutmanin siratle
gerceklestirilmesi onemlidir. Sogutulan miks hemen olgunlastirma (dinlendirme)
tanklarmagonderilmelidir.

2.4. Miksin Olgunlastirnimas1 (Dinlendirme)

Sogutulan miks dondurulmadan oOnce ¢ift cidarli karistiricili tanklarda
cogunlukla 0- 4°C’de en az 3-4 saat, tercihen bir gece (yaklasik 17 saat), en fazla 24
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saat tutularak dinlendirilmektedir. Karistiricili olgunlagsma tanklarinda dinlendirilen
miks koyu ve kivamlibir yap1 kazanarak dondurulmaya uygun hale gelmektedir. Bu
islem ile dondurma yapisi daha homojen olmakta erimeye karsi dayaniklilik ise
artmaktadir.

Resim 2.3: Cift cidarh ve karistiricili olgunlastirma tanki

Olgunlastirma isleminin yararlar1 s6yle 6zetlenebilir:

Yag globullleri kristalize olur, yani katilasir.

Protein ve stabilizatorler suyu tutar.

Viskozite ve erime direnci artar.

Dondurmanin yapis1 daha mikemmel ve diizgiin olur.
Dengeli bir tat ve aroma saglanur.

YV V V V V

Resim 2.4: Miks olgunlastirma tanki
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2.5. Renk ve Lezzet Maddelerinin Ilave Edilmesi

Eger kullanilacaksa lezzet ve renk veren maddeler ya olgunlastirma igleminden
sonrabir tankta karisima katilir ya da dondurucunun girisinde karisima enjekte edilir.
Bunun nedeni renk ve lezzet maddelerinin bazilarmin pastdrizasyon sicakligindan
olumsuz etkilenmesi, bazilarnin ise iri taneli olmasidir. Fakat renk ve lezzet
maddelerinin nitelikleri uygun oldugunda ve bu tir sakincalar bulunmadiginda
miksin hazirlanmasi esnasinda da katilabilir.

2.6. Miksin Dondurulmasi

Olgunlagmasini tamamlamig miksin dondurma haline gelebilmesi igin 0zel
makinelerde dondurulmasi gerekir.

Dondurma isleminin fonksiyonu miksteki suyun bir kismmi dondurmaktir.
Donma isleminin ilk asamasinda sicakliga bagl olarak suyun %33-67’si donar.
Donma 1s1s1 dondurucu tipi ve miks bilesimine bagli olarak degismekle birlikte
genellikle -3.5 ile -5.5°C arasimdadir. Miks dondurucuya kondugunda sicakligi hizla
dismektedir. Bir iki dakikalik siire igerisinde hizli bir karistrma viskoziteyi
azaltmakta, jel yapisin1 bozmakta, yag globiil kiimelerinin parcalamakta ve havanin
mikse karigsmasini hizlandirmaktadir.

Donma suresi  miksin 06zelliklerine, dondurucunun tipi Vve yapisina,
dondurucunun sicakligina, istenen hacim artisina bagli olarak degisiklik
gostermektedir.

Dondurucuya konulan miks miktar1 dondurucu hacminin  yarisini
gecmemelidir.  Bunun nedeni miksin dondurma haline doénlslrken dretilen
dondurmanin G6zelligine bagli olarak %40-110 arasindaki bir oranda hacminin
artmasidir. Buna hacim artis1 veya overrun denilmektedir. Overrun kaymakl, sutli
ve sitli meyveli dondurmalarda genellikle %80-110, sulu meyveli dondurmalarda
ise % 40-80 oranindadir.

Dondurma makineleri genellikle icine konan veya icinden gecirilen miksi,

karigtirip doven ve ayni zamanda iizerinde bulundurdugu sogutma sistemi ile miksi
sogutup donduran diizeneklerdir.
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2.6.1. Kesikli Dondurucular (Batch Freezer) ile Miksin Dondurulmasi

Genellikle kiglk isletmelerde tercih edilen bu dondurucularda direkt ya da
indirekt sogutma uygulanabilmektedir. Icinde her bir partinin ayr1 ayri tartihp
aromalandirilip ve renklendirilip donduruldugu bir dondurucu olup biiyiik
isletmelerde 0zel serbet ve buzlarin yapiminda kullanilmaktadir.

Resim 2.5: Pastane tipi kesikli dondurucu

Dondurucu bélimiine monte edilen ve temizlik sirasinda kolayca sokilebilen
karistirict kesikli dondurucunun énemli bir pargasidir. Dondurucunun sicakligi buz
kristallerinin hizla olusabilmesi icin -23 ile -29°C arasinda olmalidir ancak donma
islemi yapiya istenilen miktarda havanin girebilmesi igin yavas olmalidir.

Dondurma islemine baslamadan 6nce ekipman sicak suyla veya kimyasal
madde iceren soguk bir sollsyonla galkalanir. Sicak su kullanilacaksa Sanitasyon
etkisinin saglanmasi igin sicakligin en az 80°C olmasi ve arkasindan da soguk suyla
calkalamayapilmas: gerekmektedir. Kimyasal yolla sanitasyon yapilacaksa ardindan
ktvetli bir durulama yapilmaktadir.

Daha sonra dondurma miksi dondurucuya bosaltilir. Bu asamada miksin
sicakligr 4°C’nin altinda olmalidir. Renk ve aroma maddeleri hassas bir sekilde
tartildiktan sonra mikse ilave edilir. Asitli meyveler, findik vb. ilave edilecegi zaman
bazi onlemlerin alinmasi gerekmektedir. Asitli meyveler buz kristalleri olusmaya
baslamadan o6nce eklenirse sutlin pihtilasmasina neden olacagindan buz kristalleri

olustuktan hemen sonra eklenmelidir. Findik benzeri Grtinler ise ge¢ ilave edilirse iyi
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bir dagilim gostermezler.

Calisma sirasinda dondurucu hizi ile sicakligi diizenli olmalidir. Dondurucuda
miks yokken karistirict bigaklar ¢alistirilmamalidir. Miks dondurucuya bosaltildiktan
sonra karistirict devreye girer ve sogutma baslar. Sogutucunun sicakligr —18°C’nin
altinda olmalidir. Dondurucunun calisma suresi miksin bilesimine, dondurucun
yapisina, dondurucusicaklhigina, dondurmanin ¢esidine vb. faktorlere gore degismekle
birlikte genellikle 6-10 dakikadir. Sogutucu kapatildiktan sonra makine bir siire daha
calistirilarak iirlinde istenen hacim artis1 ve konsistens saglanir. Dondurucunun erken
kapatilmas1 istenen hacim artisin1 saglamayacagmdan iriin kalitesinin olumsuz
yonde etkilenmesine yol agar.

Bu tiir dondurucularda silindire konan miks miktari, silindir hacminin %10’u
kadar olmalidir. Ornegin 50 litre silindir hacmi bulunan bir dondurma makinesine;
50x0.1= 5 litre miks doldurulmalidir. Bu asamada yar1 donmus mikse vanilya,
meyve, kuruyemis vb. maddeleri katmak mumkuandr.

Resim 2.6: Kesikli dondurucu ve dondurma islemi
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2.6.2. Surekli Dondurucular ile Miksin Dondurulmasi

Bu tur dondurucular miksi cabucak ve sirekli olarak dondurur. Olgunlasan
miks surekli olarak dondurucuya pompalanmaktadir. Eger lezzet verici maddeler ve
boya maddeleri katilacaksa ara tanka alinir ve gerekli eklemeler yapildiktan sonra
dondurucuya pompalanir. Miks silindire girdikten sonra silindir duvarinda donmus
film olusur, silindir igindeki siirekli donen kaziyici bigaklar tarafindan kazinir ve
hava ile siirekli karistirilarak donduruculardan yari donmus Griin olarak (-2)-(-9)
°C’de ¢ikar.

Dondurucudan ¢ikan iiriin yumusak dondurma olarak tiiketiciye sunulabildigi
gibi sertlestirilerek de satilabilir. Sertlestirilecek olan yar1 donmus dondurma esit
hacim ve buyukliikte paketlenerek esas kivamini alacagi sertlestirme odalarina alinir.

Resim 2.7: Stirekli dondurucu Unitesi

Surekli dondurucularda batch tipine gore daha disiik 1sida siirekli olarak
dondurma iretilebilmektedir. Bu dondurucularda ekipmanin biiyiikligiine bagl
olarak saatte yaklasik 200-2000 litre karisim, bir dakikadan kisa bir siirede -4 ile -
6°C’ye kadar sogutulabilmektedir.

Resim 2.8: Surekli dondurucu
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Ancak bu tip dondurucularda ekipmanin ¢aligtirilmasinda ve bakiminda titizlik
gosterilmelidir. Ekipmanm kanallarmin temiz, yag ve sudan armndirilmis; kaziyici
bigaklarmin diizgiin, pompalarinin iyi c¢alisiyor ve basincinin sabit olmasi
gerekmektedir. Asir1 hacim artigi (overrun) olusmamasina 6zen gosterilmelidir.

Makinedeki islem bitince diizenekten 38°C’de calkalama suyu gegirilerek
temizligi yapilmalidir. EKipman ¢alismaya baslayinca sogutucu devreye girer ve son
parti miks makineye konmadan birka¢ dakika Once sogutucu devresi kapatilir.
Bdylece miksten sonra verilen ¢alkalama suyunun dondurucu bélmede donmamasi
saglanir. Bu bdlmedeki sogutucunun 1sisi, Uriinin makineden ayrilirken istenen
kivami saglayacak sekilde ayarlanir.

Surekli dondurucularin bazi 6nemli avantajlari sunlardir:

Daha az stabilizatore gereksinim duyulur.

Olgunlasma stiresi daha kisa olabilir. Clink(i daha dlsuk viskoziteye gereksinim
duyulmaktadir.

Daha az miktarda aroma maddesi kullanilir. Clnki kicuk buz kristalleri
agizda daha hizli erimekte ve aromanin daha iyi algilanmasini

Y V. VYV V

saglamaktadir.

Daha yumusak yapida dondurma elde edilir. Clnkiu buz kristalleri daha
homojen ve kiguktr.

Kumluluga karsi egilim daha azdir.

Daha homojen yapida bir driin elde edilir.

Daha kisa surede daha fazla tirtin elde edilir.

Ambalajlama sirasinda kontaminasyon riski azalir.

Y

YV V V V

2.6.3. Yumusak Dondurma Makineleri

Yumusak dondurmalar dondurucudan ¢iktiktan kisa bir siire sonra tiiketime
hazir hale gelen ve sertlestirilmeden yumusak olarak tiketilen dondurma cesididir.
Ozel bir makinesiolan bu dondurma tiirti genellikle dondurma kiilahlar1 ya da kaseleri
ile satisa sunulmaktadir. Bu ftriinlerin dondurucudan ¢ikis sicakliklar1 genellikle (-
6.6)-(-7.7) °C arasindadir. Hacim artis1 kuru madde i¢erigine bagh olarak % 30-50
arasinda degisim gostermektedir. Yiiksek kuru madde oranina sahip olanlarda hacim
artis1 daha fazla olmaktadir.
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Resim 2.9: Yumusak dondurma makinesi ve kiilahta yumusak dondurma

2.6.4. Diger Dondurucularin Kullanimi

Dondurma endustrisinin gelismesiyle birlikte cesitliligi artirmak ve 0zellikle
cocuklarin ilgisini ¢ekebilecek degisik Triinlerin iretilebilmesi amaciyla yeni
teknolojilere egilim artmistir. Boylece piyasada dondurulmus, cubuk, kutu, kilah
dondurmalar1 vb. bircokdondurma cesidi gérilmektedir. Bu trunler ¢ikolata, gofret,
biskivi ve kek gibi firm Grlnlerle de kombine edilebilmektedir. S6z konusu
urlinler kalip ve ekstriizyon yontemiolmak tzere iki sekilde dretilmektedir.

>  Kahip yontemi

Kalip yontemi ile diiz kenarli sapli dondurmalar ve “water ice” gibi
dondurulmus drdnlerin Gretimi yapilmaktadir. Bu yontemde kullanilan diizeneklerde
dondurmanin sekillendirildigi dondurucu kaliplar bulunmaktadir. Dondurucu kaliplar
daire seklinde doner bir tabla zerine ya da hareketli dogrusal bir tabaka iizerine
yerlestirilmistir. Kaliplarin etrafinda -40°C / -42°C sicakliginda salamura veya glikol
cozeltisi bulunmaktadir.

Sekil 2.1: Saph dondurma iiretiminde kullamlan dondurucu (dner tablal)
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Surekli dondurucudan ¢ikan dovilmis ve kismi olarak dondurulmus miks énce
kaliplara doldurulur (Sekil 2.2a). Daha sonra tahtadan yapilmis ¢ubuklar batirilarak
dondurulma iglemi burada tamamlanir (Sekil 2.2b). Ardindan kaliplarin etrafindan
ik salamura veya su (25°C) gegirilerek dondurmanin yiizeyi eritilir ve dondurulmus
Urlinkaliplardan ¢ikartilir (Sekil 2.2¢). Kaliplardan ¢ikan dondurma diger bir boliime
gecerek cikolata veya diger kaplama materyallerine daldirma veya dekorasyon
islemine tabi tutulmakta ve paketlenmektedir (Sekil 2.2d). Uriin oldukca sertlesmis
oldugundan depolamadan 06nce sertlestirme tlnellerine yollanmasma gerek
bulunmamaktadir.

@ | (b)

G _ <¢,' . — (d;

Sekil 2.2: Kalip yéntemi ile dondurma tretimi

>  Ekstrizyon yontemi

Sekillendirilmis sapsiz dondurmalar (bar tipi) veya sap takilmi diizensiz
kenarli dondurmalar ekstrizyon ydntemiyle dondurulmaktadir. Bu ydntemde,-
5.5°C’deki dondurma, dondurucudan bir pompa yardimiyla almmarak yatay veya
dikey sekilde yer alabilen ekstriider basliklarmma pompalanir. Ekstriiderden ¢ikan
dondurma elektrikle isitilmis teller yardimiyla porsiyonlara ayrilir. Bu asamada
istenirse sap takilir ve tasiyict plaka yardimiyla -41°C/-43°C’deki sertlestirme
odasma yollanir. Daha sonra ¢ikolata veya diger materyallerle kaplanarak paketleme
islemi gerceklestirilir. Bu yontemde ekstriider basliklarin degistirilmesiyle degisik bigim
ve gesitte dondurma Uretimi gerceklestirilebilmektedir.
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Sekil 2.3: Ekstriider bashg
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Sekil 2.4: Ekstrizyon yéntemiyle dondurma tretimi
2.6.5. Hacim Artis1 (Overrun) ve Kontrol
Hacim artis1 (overrun) genellikle miksin hacminden fazla olarak elde edilen
dondurmahacmi olarak tanimlanir. Cogunlukla % hacim artis1 (overrun) olarak ifade
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edilir. Artan hacim esas olarak donma islemi sirasinda birlesen havadan
kaynaklanmaktadir. Uriine karisan hava miktari kaliteli dondurma iiretiminde gerekli
yapi, kivam ve lezzeti vererek hacim artis1 (overrun) yuzdesini verecek sekilde
ayarlanir. Cok fazla hava karli, kabarcik ve lezzetsiz, ¢ok az hava ise yapisik ve
yogun bir {irtin olusumuna neden olur. Genellikle yuksek kuru maddeli mikslerde
hacim artis1 (overrun) diizeyi yiiksek tutulur. En uygun hacim artigi (overrun)
miksteki toplam kuru madde diizeyinin iki ya da {i¢ kat1 arasinda elde edildigi
belirtilmektedir.

Hacim artis1 (overrun) diizeyinin tespitinde dusunilmesi gereken 5 faktor vardir:

1. Yasal diizenlemeler

2. Dondurmanim toplam km dizeyi

3. Cesnili dondurmalarin dlslk hacim artii ile Gretilmesi
4. Dondurmanin satis fiyati

5. Paket tipi

Dondurucuda hacim artis1 (overrun) iiretme yetenegi kismen miksteki
ingrediyenlerintipi ve konsantrasyonu ile donma islemine baghdir. Hizli dondurma
ve istenen hacim artis1 (overrun) eldesi i¢in dondurucu bdélmeden gegcen sogutucu
hacmi ve sicakligi, karigtiricinin hizi, kaziyict bigaklarin - keskinligi kadar
sogutucunun kapatildigi andaki {iriiniin sertlii ve dondurucunun dolulugu da
onemlidir. Hacim artisin1  etkileyen faktorler asagidaki tabloda belirtilmistir.
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3. AMBALAJLAMA VE SERTLESTIRME

3.1. Dondurmay1 Ambalajlama

Dondurmanin ambalajlanmasinda kullanilan materyallerin se¢ciminde tretilecek
dondurmanin miktary, dondurmanin kullanilma ve satis sekli, toplumun istek ve
aligkanliklari, isletmenin kapasitesi, ambalaj materyallerinin saglanabilme kolayligi
ve maliyeti gibi pek ¢cok unsur rol oynamaktadir.

Tim bu etkiler dogrultusunda dondurmanin ambalajlanmasi kornet
dondurmalar, sapli dondurmalar, bir kisilik ve kiloluk (0.5-4 kg) dondurma késeleri
sekillerinden biriyle gerceklestirilmektedir. Fabrikalarda ambalaj materyallerinin
saklama kosullarina bali olarakuygun depo sartlarinin saglandigi depolar olmalidir.

3.1.1. Ambalajlama Sirasinda Kullamlan Materyaller
Genellikle dondurmanin ambalajlanmasinda kullanilan materyaller sunlardir:

> Su gecirmeyen Kkagit ve karton ambalajlar: Daha c¢ok kornet
dondurmalarda kullamilmaktadir. Isletmeler kornet killahmi, kagit
ambalajm icine yerlestirilmis bir halde hazir olarak temin etmektedir.
Dolum  makinesine kilahlar  yerlestirilerek dondurma dolumu
gerceklestirilmektedir. Ayni1 makinenin kapak kapatma bdliminde
dondurmalarin kapaklar1 kapatilmaktadir. Ancak giiniimiizde saglikli
olmas1 agisindan plastik yerine tercih edilen kagit bardaklar ve
kaselerden de yararlanilmaktadir. Buzlu dondurmalarin

ambalajlanmasinda da kullanilmaktadir.
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Resim 3.1: Su gecirmeyen kagit ve karton ambalajlar

»  Plastik ambalajlar: Genellikle polistiren (PS) ve polivinilklorir (PVC)
materyaller kullanilarak hazirlanan késelerdir. Kolay sekil alabilmesi ve
Uzerineher tlrli baski yapilabilmesi bunlarin avantajli yonlerindendir. Bu
ambalaj materyallerinin kapatilmasinda karton veya PS ve PVC bazl
plastik materyallerkullaniimaktadir.

Resim 3.2: Plastik dondurma ambalajlari

Ayrica sapli dondurmalarin ambalajlanmasinda da tahta ¢ubuklarin yaninda
kendinden dondurma yiizeyine yapisan plastik esasli maddeler de kullanilmaktadir.
Bunlarm kullanimi1 sirasinda 6zel dolum ve ambalajlama makinelerinden
yararlanilmaktadir.
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Resim 3.3: Saph dondurma ambalaj materyalleri

»  Kuvetler: Kalin plastik malzemeden hazirlanmig ve genellikle 4 kg
alacak olgiilerde yapilmig ambalaj materyalleridir. Bunlar daha c¢ok
perakende satis yapilan dondurma tezgdhlarina  yerlestirilerek
kullanilmaktadir. GUnumizde paslanmaz celik kiivetlerin kullanimma da
rastlanmaktadir.

Resim 3.4: Plastik ve paslanmaz gelik kiivet

>  Perakende satis icin kiilah ve cesitleri: Ozel bir hamurdan yapilmis ve
kaliplarda sekillendirilip pisirildikten sonra perakende satiglarda
kullanilan materyallerdir.

Resim 3.5: Cesitli dondurma kiilahlar
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»  Straforlar: Bir yerden bir yere tasimada kullanilmakta ve kopukten
yapilabilmektedir. Bunlar dondurmanin erimesini en az 3-4 saat
geciktirmektedir.

Resim 3.6: Strafor
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3.1.2. Ambalajlama Makineleri
»  Saph dondurma paketleme makineleri

Ozel diizenege sahip olan bu makinelerde hazirlanan sapli dondurmalar, palet
uzerinde ilerlerken kendinden dondurma yiizeyine yapisabilen plastik esasli ambalaj
materyali ile kaplanarak makineden ¢ikarilmaktadir. Daha sonra kolilere
yerlestirilerek sertlestirme odasina alinmaktadir.

Resim 3.7: Saph dondurma paketleme makineleri

>  Kornet dondurma paketleme makineleri

Bu tip makinelerde déner sistemde cahsan bir tabla bulunmaktadir. kletmeye
hazir olarak gelen kornet kiilahlar1 makinenin ilgili bolimine yerlestirilir. Donerek
calisgan makinede bir yandan kilah yerlestirilirken bir yandan da otomatik olarak
dondurma dolumu ve kapatilmasi yapilmaktadir. Ambalajlanan dondurmalar kornet
kasalarina yerlestirilerek sertlestirme odasina alinir.

Resim 3.8: Kornet ambalajlanmasi ve 6zel plastik kasalara yerlestirilmesi
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>  Diger tip dondurma paketleme makineleri

Bardak, kase, kiivet vb. tipteki ambalaj materyallerine dolum yapan farkli tipte
ve Ozellikte makineler bulunmaktadir. Bunlar ambalajin 6zelligine gore farkli
gramajlarda dolum yapabilmektedir.

Dolum makinelerinin Grind tam hacimde veya agirlikta doldurmasi, igeride
havapaketgikleri olusturmamasi, dig kisimda Uriin bulasigi yaratmamasi gerekir.

SAl" reliks Reyon Dolumu
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Resim 3.10: 5 litrelik kiivet ambalajlara dolum
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3.2. Sertlestirme

Ambalajlanan dondurmalar yumusak yapida olduklarindan depolanip
tagmabilecek nitelikte degildir. Bu nedenle istenen sertlige gelmesi ve seklini
koruyabilmesi i¢in ambalajlandiktan hemen sonra sertlestirme isleminin yapilmasi
gerekmektedir.

kletmelerin  kapasitelerine  bagli  olarak  kullandiklar1  sertlestirme
yontemleri de degismektedir. Bunlar:

»  Kiguk isletmelerde kabinler

>  Blyuk isletmelerde sertlestirme tlnelleri (Direkt hat veya spiral sekilde
dizaynedilebilir.)

>  Depolama odalar1 igcinde soguk hiicrelerin veya bolgelerin kullanilmasi
(Paketler depolara dogru taginirken bu bdlgelerde tizerine soguk hava
uflenir.)

Sertlestirme  odalarmin  sicakhigmin  (-28)-(-35)°C  arasinda  olmasi
gerekmektedir. Buyik buz kristallerinin olusmamasi igin sertlestirme hizli olmalidir.
Sertlestirme odalarma alinan dondurmalar belirtilen sicaklik araliinda 6-24 saat
bekletilerek sertlestirilmektedir. Ornegin 500 g’lik ambalajda bulunan dondurma -
35°C’de, 50-60 dakikada sertlestirilebilmektedir. Sertlesmenin dondurmanin sadece
yuzeyinde degil her yerinde homojen olmasi gerekmektedir. Dondurma hacmi
blytduikce sertlesme siresi de uzamaktadir.

Resim 3.11: Sertlestirme odasi
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Bazi {irlinlerde hizli sertlestirme amaciyla -35°C- (-45°C)’de siddetli hava
akimmin Tretildigi biiyiikk hacimli sertlestirme tunelleri kullanilir. Bu tiinellerin
avantaji  Ozellikle kiglik ambalajdaki  Unlerin  oldukga kisa  sirede
sertlestirilebilmesidir. Son yillarda bu tlnellerin icine tasiyici bantlar (konveyorler)
yerlestirerek verim artirilmaktadir.

Sekil 3.1: Sertlestirme tineli

Dondurmanin istenen sekilde sertlesebilmesi icin asagidaki olcitlerin dikkate
alinmas1 gerekmektedir:

Dondurmanin bilesimi

Dondurmanin dondurucudan ¢ikis sicakligi

Dondurma paketinin biiyiikligii ve kullanilan ambalaj malzemesi
Sertlestirme odasinin sicakligi

Y V. V VY

Sertlestirme odalarindaki hava sirkiilasyonunun kontrol altinda tutulmasi
yapilan iginkalitesini artirmaktadir.

3.3. Soguk Hava Depolar1 ve Dagitim

Sertlestirilen dondurmalar satisa hazir hale gelmistir. Bu dondurmalar hemen
satiga gonderilebilir veya soguk hava depolarinda depolanabilir. Hemen satilmayacak
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olan dondurmalar (-25)-(-30) °C’deki soguk hava depolarinda saklanabilir. Bu
kosullarda depolanan dondurmanin raf 6mrii 12 aydir. Daha uzun siirelerde soguk
hava depolarinda saklama kaliteyi bozar. Bu nedenle uzun sureli depolamadan
kac¢imilmalidir.

Soguk zincirin kirilmamasi, dondurma yapisi ve Kalitesinin korunmasi
acisindan oldukga 6nemlidir. Bunun igin sertlestirilerek satisa hazir hale getirilen
dondurmalar 6zel donanimli ve sogutma sistemli (frigofrik) araclarla tasmmaktadir.

Resim 3.12: Frigofrik aracin i¢ gérinima
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3.4. Farkh Kapasitedeki Dondurma Uretim Hatt: Ornekleri

1.

N o ok wDd

Miks hazirlama

unitesi 9.
Sicak su hazirlayici 10.
Miks ve isleme tanki 11.
Homojenizator 12.
Plakali 1s1 degistirici 13.
Kontrol paneli 14.
Soguk su hazirlayict

Miks olgunlastirma tanklari
Pompalar

Surekli dondurucu

Swv1 kaplamalar i¢in pompa
Silindir kaplara doldurma
Kase tip doldurucu manuel
CIP Unitesi

Sekil 3.2: 500 litre/saat kapasiteli dondurma Uretim hatt
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A. Ham maddelerin depolandig alan
B. Katki maddelerinin ¢oziindiirildiigii ve
karistinldig alan
1. Karistirma Unitesi
2. Plakali 1s1 degistirici
3. Karistirma tanki
C. Miksin pastdrizasyon, homojenizasyon
ve yagstandardizasyonunun yapildig alan
4. Plakali 1s1 degistirici
5. Homojenizator
6. Susuz siit yag: veya bitkisel yag tanki
D. Dondurma tretim alani
7. Olgunlagtirma tanki
8. Kontinu
dondurucu
9. Cubuk dondurucu
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10. Ambalajlama ve y1gin yapma
11. Karton kutulara doldurma
12. Kutu/kilahlara doldurma
13. Sertlestirme tlineli

14. Kartonlara doldurma hatti
15. Bos tepsilerin donis hatti
16. Tepsi tunel ekstriideri

17. Cikolata kaplama Unitesi
18. Sogutma tlneli

19. Ambalajlama Unitesi

20. Karton kutulara doldurma
21. Soguk depo



Sekil 3.3: Saatte 5000-10000 litre tretim kapasitesine sahip, degisik tipte dondurma
Ureten birigletmenin Gretim akis semasi

3.5. Dondurmamn Duyusal Ozellikleri

Dondurmanm duyusal 6zellikleri denildiginde tadi, kokusu, yapisi, kivami,
rengi, gorinlsii ve erime 6zelligi anlasilmaktadir. Dondurmanin kalitesi ile duyusal
Ozellikleri arasinda siki bir iliski mevcuttur.

Genel olarak normal bir dondurmanin tagimasi gereken ozellikleri sunlardir:

»  Dondurmanin rengi ve goriiniisU: Rengi, dogal, homojen ve canli
olmalidir. GOze hos goriinmeli ve rengi igine konan cesni ile uyumlu
olmalidir. Yabancit madde icermemelidir.

>  Dondurmammn yapi ve tekstlri: Yapi, bir butlin olarak dondurmanin
Ozelligini veya niteligini belirtirken tekstiir, biitiinii meydana getiren
pargalar1, gorunisl veya striktiirii ifade etmektedir. Yapisi, bir miktar
direng gostermeli, siki olmali ve agza alindiginda asir1 sogukluk hissi
vermemelidir. Tekstlri ise purizsiz ve kadifemsi olmali, yaglilik hissi
Kitlenin her vyerinde algilanabilmelidir. Dolgun yapida ve homojen
Ozellikte olmalidir.

»  Dondurmanin tat ve lezzeti: Aroma, tat ve kokunun birlikte
algilanmasidir. Aromasi, hosa giden ve cesni maddesi ile uyumlu
olmalidir. seker orani rahatsiz etmemelidir. Aci, yamigimsi, maltimsi,
mayamsi tatlar olmamalidir.

>  Dondurmanin erime 6zelligi: lyi kaliteli bir dondurma oda isisinda 10—
15 dk. erimeden kalabilmelidir. Eridikten sonra ise homojen, puriizsiz
bir gérinimde olmalidir.

3.6. Dondurmada Karsilasilan Kusurlar

Dondurma Karsilagilan kusurlar yap1 ve tekstiir kusurlari, erime kusurlari, koku
ve tatkusurlari, renk kusurlar: ile paketleme kusurlar1 olmak (izere bes ana baslikta
incelenebilmektedir.

3.6.1. Yap1 ve Tekstur Kusurlar:

Dondurma Uretiminde en sik gorulen yap1 ve tekstir kusurlar1 asagida 6zetlenmistir.
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Yapi kusurlan

Ufalanan gevrek yapi: Boyle yapidaki bir dondurma, kasik
daldirildiginda dagilima egilimi gosterir, kuru ve kolay ufalanabilir
bir gorinim sergiler.

Yapiskan yapi: Ufalanan yapinin tersi bir durumdur. Yapiskan bir
gorinumdedir ve erimeye karsi yiiksek direng gosterir. Bu kusur,
urun randimanini dustirdiigiinden ekonomik dneme sahiptir.

Kitle kigulmesi: Dondurma kutusu agildiginda fark edilen bir
kusur olup Uriinin kutuyu tamamen doldurmayan bir goéruniimde
olmasidir.

Agir, hamurumsu, puding benzeri yapa: Uriin icerisine bir kasik
daldirildiginda ¢ok fazla bir direng ile karsilagiliyorsa dondurma
agir ve siki bir yapidadir. Bu dondurmalar agizda daha soguk
olarak algilanmaktadir.

Tekstir kusurlar

Tereyagimsi, yagh tekstiir: Dondurma eridikten sonra agizda
tereyagi pargalarinin kalmasi veya agzm yagh bir tabaka ile
kaplanmasi bu kusurun belirtilerindendir.

Buzlu tekstir: Yapisi nispeten biiyiik partikiillerden olusmustur.
Uriin agizda olaganiistii sogukluk hissi yaratir. Piiriizsiiz kadifemsi
gorinusten yoksundur ve kaba bir gorunimdedir. Kaba tekstdr,
donmamis blylk su partiktllerinin  olusturdugu buyik buz
kristallerine sahiptir. Buz Kristalleri yer yer tabakalasmis halde ya
da tim Kitlede ince tanecikler halinde dagilmis olarak
bulunmaktadir. Belirgin buzlu bir tekstiir kasik daldirildiginda
hemen fark edilmektedir. Kristaller dislerin arasinda veya dille
hissedilebilmektedir.

Gevrek, kar benzeri tekstir: Kasik daldirildiginda pargalanma
egilimi goOsteren bir kusurdur ve boyle dondurma gevrek kar
benzeri bir tekstlire sahip demektir.

Kopiigiimsii, siingerimsi tekstiir: Biiylik hava hiicrelerinin varligi
ile anlagilmaktadir. BOyle bir dondurmaya diz kasikla
bastirildiginda, dnemli Olglide sikistirilabilmektedir. Yavas eriyen
bu dondurmalar geride kdpukli, stingerimsi ve az miktarda bir sivi
birakmaktadir.

Kumlu tekstir: Kesinlikle kabul edilmeyen bu kusur ince, sert ve
uniform bigcimdeki laktoz kristallerinden ileri gelmektedir.

Dondurma eridiginde geride kalan laktoz kristalleri dil ve damakta
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plrdzlu ve taneli yapinim algilanmasina yol agmaktadir.

Bu kusurlardan bazilarinin meydana gelis nedenleri Tablo 3.1°de verilmistir.

KUSURLAR NEDENLERI

- Az miktarda yag, seker, stabilizator kullanimi

- Kotu stabilizator secimi

Buzlu tekstir - Kisa olgunlagsma suresi

- Yavas dondurma

- Yanlis homojenizasyon

- Fazla miktarda stabilizator, yagsiz kuru madde ve
emdilsifiyer kullanimi

- Kuru madde yetersizligi

- Fazla overrun

- Az stabilizator ve emulsifiyer kullanimi

- Yanlis homojenizasyon

- Fazla laktoz, dondurma ve sertlestirmedeki siire

Yumusak ve yapiskan yapi

Karh ve ufalanir yapi

Kumlu tekstir uzunlugu ve yiiksek depolama 1s1s1 nedeniyle iri
laktoz kristalleri olusur.
< - Az overrun
Agir yapi

- Fazla kuru madde

Tablo 3.1: Dondurmada gdrulen bazi yapi ve tekstir kusurlarimn meydana gelme nedenleri

3.6.2. Erime Kusurlari

Genel olarak gorilen erime kusurlar1 ve nedenleri Tablo 3.2°de verilmektedir.

KUSURLAR NEDENLERI
- Asirt stabilizer-
. emulsifiyer kull
Eri Uriliniin oda sicakliginda Hacim y aﬂ1ll1n?11:1mll‘azla
riyememe 10- 15 dakikadan daha ’
Gec erime . L.
uzun siire seklini

korumasidir.

olmasi,

- Uzun sireli depolama

- Dayanikli jel olusumuna
yol  acan islemlerin
uygulanmast
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Kopukli erime

Uriin tamamen eridiginde,
0.3-0.5 cm ¢apinda biiyiik
hava kabarciklarmin
gorilmesi  bu  kusurun
belirtilerindendir.

Yumurta sarisi kuru
maddesininfazla kullanilmasi
Mikse fazla hava verilmesi

Pihtih erime

Dondurma eridiginde
pihtilibir gérinim
sergiler, ayricalrindn
yluzeyinde kuru ve
diizensiz piht1
taneciklerine
rastlanabilmektedir.

Asitlik

Tuz dengesi

Is1l islem yontemi ve sicakligi
Homojenizasyon basinci
vesicakligi

Dondurulma ve sertlestirme hizi
Depolama siresi
Stabilizer-emulsifiyer
vemiktari

cesidi

Serum ayrilmasi

Erimenin baslangicinda
dondurmadan mavimsi
renkte bir s1v1 sizmasi
ileanlagilabilmektedir.

Ham maddelerdeki tuz dengesi
Miksin bilesimi

Olumsuz isleme kosullari
Miksin asir1 karistirilmasi
veasir1 hava verilmesi

Miksin asirt  1s1 sokuna
maruz kalmasi

Sulu erime,

Zayif erime direnci

Uriiniin hizla erimesi ve

sulu bir kivamda olmasidir.

Kuru madde igeriginin distk
olmasi

Tablo 3.2: Dondurmada gérilen erime kusurlarimin meydana gelme nedenleri

3.6.3. Tat Kusurlari

Tat kusurlar1 farkli nedenlere bagli olarak gelisebilmektedir. Bu nedenlerin
bazilariasagida verilmistir:

»  Dondurma Uretiminde kullanilan aroma maddelerine bagli olarak aroma
eksikligi, asir1 aroma ve dogal olmayan aroma gibi kusurlar meydana
gelebilmektedir.

»  Tatlandiricilardan kaynaklanan kusurlar gorulebilir. Buna bagli olarak tat
yetersizligi, asir1 tat ve surup tadi hissedilebilir.

»  Sut drGnlerinin neden oldugu kusurlar olusabilir. Buna gore eksi tat, pismis
tat, tazelik eksikligi, metalik (okside) tat, ransit tat, tuzlu tat, peynir alt1
suyu tad1 vekokusu hissedilebilir.

»  Diger katki maddelerinden kaynaklanan kusurlar ise yumurta tadi
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stabilizerveya emdulsifiyer tadidir.
»  Miks ya da iiriindeki kimyasal degismelere bagl olarak meydana gelen
tat kusurlar1 tazelik eksikligi, okside tat ve depo tad1 gibi kusurlardandir.
»  Miksdeki mikrobiyal faaliyetlere bagli olarak da asit, peynirimsi, kufli
tat olusabilir.

Bu kusurlardan bazilarinin meydana gelis nedenleri Tablo 3.3’te verilmistir.

KUSURLAR NEDENLERI
Ransit tat - Serbest yag asitleri varhigi
Oksidatif tat - Yag asitlerinin oksidasyonu

- Cok fazla stabilizatér kullanma

Hos olmayan kotu tat e .
- Kotu kaliteli stabilizator kullanma

Tathhk - Cok fazla seker kullanma

Zayif tat - Az seker kullanma

Yumurta tadi - Bayat ve fazla yumurta kullanma
Pismis tat - Yiksek pastorizasyon sicakligi

Tablo 3.3: Dondurmada gorulen koku ve tat kusurlarimn meydana gelme nedenleri

3.6.4. Renk Kusurlari

Genellikle dondurmada gorilen renk kusurlar1 Tablo 3.4’°te verilmektedir.

KUSURLAR NEDENLERI
Dondurma  renginin - Temizlik
Donuk, grimsi Kirli- beyaz olmasi ile kurallarina
renk kolayca uyulmamistir.

- Ogiitiilmiis vanilya taneleri
kullanildiginda gorulebilir.

- Uzun sire depolanmustir.

Dondurma kitlesinde farkli | - Tek cikish

renk dalgalar ve seritleri dondurucu

seklinde gorilebilmektedir. kullanilmustir.

- Birden fazla aroma
maddesidikkatsizce

anlasilmaktadir.

Uniform
olmayanrenk

kullanilmustir.
Gesni maddesm_e uygun - Renk maddesi asir1 miktarda
Asrt renk olmayan agur1 bir renk ve dikkatsizce kullanilmustir.
olusumudur.
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Uriinde kremimsi tondaki
Soluk beyaz rengin verdigi zevki . .
N 4 9 VErGIgl Zeve - Renk maddesi yetersizdir.
tebesirimsi vermemektedir. Asiri rengin
renk tersi bir gérintmdur.

Tablo 3.4: Dondurmada gorulen renk kusurlarimn meydana gelme nedenleri ve 6nleme yollar

3.6.5. Paketleme Kusurlari

Dondurma paketi triini korumanimn yani sira onu gekici hale de getirmelidir.
Bu 0zellik tiketici tarafindan ilk algilanan 6zellik olup tuketicilerin o giday: kabul
veya reddetmesinde 6nemli bir rol oynar.

Yanlis yapilmis bir paketleme dondurmanin kalitesini olumlu etkilemektedir.
Uriin satisin1 olumsuz yonde etkileyen paketleme kusurlar:

Ambalajin gramajindan fazla ya da eksik doldurulmasi
Ambalajin iyi kapatilmamasi

Kirli ya da Urtinle bulasik ambalajlarin satisa sunulmasi
Bozuk ambalajlama yapilmas1 vb.

Y V. V V
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1. TAZE KASAR URETIMI

1.1. Kasarin Tanim ve Ozellikleri

Dilimlenebilir yar1 sert peynirler grubundan olan kasar peyniri Ulkemizde
beyaz peynirden sonra en fazla Uretilen ve sevilerek tiketilen bir sut Granudur.
Telemenin belirli dizeyde asitlestirilmesinin ardindan sicak suda haslanip
yogrulmasi esasiyla elde edilen deliksiz ve bakteriler ile olgunlastirilan bir peynir
cesididir.

En Kkaliteli, geleneksel kasar peyniri koyun siitiinden yapilmaktadir.
Gunumuizde ise yapiminda inek ve koyun siitii karigimlari tercih edilmektedir. Bazi
yoOrelerde keci sttu de eklenmektedir.

Genellikle koyun siitlinden yapilmasi ve olgunlasmasi sirasinda serin ve
rutubetli ortama ihtiyac gostermemesi nedeniyle kasar peyniri Uretimi Glkemizde
Trakya ve Marmarabdlgelerinin giiney kisimlarinda gelismistir. Kars ve ¢evresinde
de fazla olan koyun sitlerinin degerlendirilmesi amaciyla kasar peyniri Gretimi
yapilmaktadir. Kasar kaliplar1 genellikle dogu illerinde 6 kiloluk, Trakya illerinde
ise 11-12 kiloluk agirliklarda Uretilmektedir.

Beslenmemizde dnemli bir yere sahip olan kasar peyniri genellikle kahvaltilik
olarak kullanilmasinin yani sira ¢orbalarda, yemeklerde, hamur islerinde, salatalarda,
meze ve garnitur olarak, suslemelerde vb. yerlerde siklikla kullanilmaktadir.

lyi bir kasar peynirinin asagidaki 6zellikleri taggmasi1 gerekmektedir. Bunlar:

»  Dig gorlnusi dizgin, kehribar sarisi renginde, sert ve c¢ok kalin
olmayan birkabuga sahip olmalidur.
> Ic gorinist sarims1 beyaz-sar1 renktedir, gozeneksizdir veya cok az
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g6zenek bulunabilir.

Orta duzeyde kati1 ve biraz esnektir.

Hafif tuzlu tadi vardir.

Dolgun ve oldukga keskin kokuya sahiptir.

Kuru madde oran1 yaklasik olarak %58-60 civarindadir.

Kuru maddede yag oran1 yaklasik olarak %45-48 oranindadir.

Tuz (NaCl) oran1 yaklasik olarak %3-5 oranindadir.

Randiman kullanilan st tdrine gore degismektedir. Sadece koyun
sttlyle yapildiginda 100 kg siitten 16-18 kg; inek siitiinden yapildiginda
ise 9-10 kg kasar peyniri elde edilmektedir.

YV V V VYV V V V

1.2. Siite Uygulanan On Islemler

Peynir yapimminda kullanilacak ¢ig siitiin duyusal, fiziksel, kimyasal,
mikrobiyolojik vehijyenik niteliklerinin Gstln kalitede olmasi1 gerekmektedir. Peynir
yapimina uygunlugu belirlenen stlin kalitedeki ¢ig sit daha sonra asagida belirtilen
on islemlerden gecirilmektedir.

1.2.1. SUtdn Temizlenmesi

fletmeye gelen c¢ig st sagim vyerinde suzilmis olsa dahi temiz kabul
edilemez. Bu nedenle Ureticiden tankerlerle gelen sit kalite kontrolii yapildiktan
sonra mutlaka temizlenmelidir.

Satin temizlenmesi genellikle filtreler ve separatorler yardimiyla yapilmaktadir.

»  Filtrelerle: Klasik ya da borulu filtreler yardimiyla sut icerisindeki gozle
gorulebilen ¢op, Kkir vb. yabancit maddelerin ayrilmasi saglanir.

>  SeparatoOrlerle: Gozle goriulemeyen kan pihtilari, I6kosit, hiicre
pargalari, biiyiik bakteriler vb. yabanci maddeler siitten ayrilir. Siitiin asil
temizliginin yapildigi bu isleme klarifikasyon denilmektedir. Bu amagla
klarifikator ~ ad1  verilen  santrifijli  temizleme  separatorleri
kullanilmaktadir.



Resim 1.2: Separator

1.2.2. Standardizasyon

Sdtlerin bilesimi 1rk, beslenme, laktasyon, sagmm, iklim, hayvan hastaligi vb.
faktorlere bagh olarak degisiklik gosterebilmektedir. Bu nedenle standardize
edilmeyen sitlerden farkli kalitede peynirler elde edilebilmektedir. Her zaman
standart ve aymi kalitede peynir elde edilebilmesi icin islenecek sitlerin yag ve
protein oranlarmin standardize edilmesi gerekmektedir.

Peynire islenecek siitiin yag oraninin ayarlanmasi 6zellikle ekonomik agidan
gerekli olmasinin yan1 sira yasal kurallara uygun Gretim icin de gerekmektedir. Yag
orani ayarlamada yagli ve yagsiz siitiin karistirilmasi, yagsiz siite krema ilavesi ya da
fazla yagin krema separatOri ile alinmasi gibi yontemler uygulanabilmektedir. Yag
oraninin dogru olarak standardize edilmesi icin peynir ¢esidi, imal edilecek peynirin
yag orani, SUtlin proteinorani gibi hususlarin dikkate alinmasi gerekmektedir

1.2.3. Homojenizasyon

Homojenizasyon sit yagmin ylzeyde toplanmasini engellemek igin sit
yaginin fiziksel olarak pargalanmasi islemidir.

Sicaklik ve basmg¢ etkili bir homojenizasyon i¢in Onemli kriterlerdir.
Homojenizasyon sicakligi slt yagmnm eriyebilecegi sicakligin zerinde olmalidir.
Aksi takdirde yag zerrecikleri tam olarak pargalanamazlar. Bunun yani sira asiri
sicaklik homojenizasyon i¢in uygun degildir. Genellikle siit yaklagik 200 kg/cm?
(bar) basing altinda 55-60 °C sicaklikta homojenize edilmektedir.



1.2.4. Baktofuigasyon

Cig siitiin bakteri yiikiiniin azaltilmasinda tercih edilmektedir. Bu yontemde
hermetik  santrifij araciligi ile bakteriler ortamdan uzaklastirilmaktadir.
Baktofiigasyon yontemi ile ¢ig sutte yer alan bakterilerin %98’ i ortamdan
uzaklastirilabilmektedir. Genellikle peynire islenecek sitlerde bulunan ve peynirlerde
gec sismeye neden olan Clostridium tdrlerinin gelisiminin engellenmesi amaciyla
uygulanmaktadir.

Baktofligasyon islemi sirasinda siit iki kisma ayrilmaktadir. Birinci kisim temiz
siit (bakteri ve spor icermeyen) ikinci kisim ise baktofugat (bakteri ve spor iceren)
olarak tanimlanmaktadir. Temiz siit klasik pastorizasyon normlarinda 1s1l isleme tabi
tutulmaktadir. Baktofiigata ise 130°C*“de 1-3 saniyelik bir 1s1l islem uygulanmaktadir.
Is1l islem sonras1 temiz st ile baktofligat karistirilmaktadir. Bu yontemde siitiin besin
degeri dnemli 6lgtide korunmakta ve bakteri ylki biyik oranda azaltilmaktadir.

1.2.5. Isil Islem

Siitteki  mevcut patojen mikroorganizmalari  yok etmek ve diger
mikroorganizmalar1 uzaklastirmak amaciyla 1sil islem yapilmaktadir. Bunun yani sira
peynir teknolojisinde olgunlasmada, tat ve aromanin olusumunda starter kilturlerin
daha kolay gelisebilmelerini saglamak amaciyla da 1sil islemin uygulanmasi
gerekmektedir.

Bu amagcla oncelikle analiz edilip stizulen, 6n islemlerden gecirilen kasar
peynirine islenecek sut 72-74°C’ de 15 saniye ya da 65 °C’ de 30 dakika sireyle
pastorize edilmektedir. Pastorizasyonu tamamlanan sit mayalama sicakligina (32-
34°C) sogutulmaktadir.

1.3. Pihtimin Elde Edilmesi

Mayalama sicakligina getirilen slite % 0.5 oraninda
“Str.thermophilus+Lb.bulgaricus” veya “Str.thermophilus+Lb.bulgaricus+Lb. casei”
ya da “Str.lactis+Lb.casei” bakterilerinden olusabilen starter kiltir ve %0.01(10-
15¢/100litre) oraninda kalsiyum kloriir katilmaktadir.
Sit 30-35 dakika siireyle kendi haline birakilip 6n olgunlagmasi
saglanmaktadir. pH degeri 6.40-6.45 ¢ gelince 45 dakikada piht1 kesim olgunluguna
ulasmay1 saglayacak orandapeynir mayasi ile mayalanir.



Resim 1.4: Kasar mayalama, kultir ilave etme, piht1 kirma, inkibasyon tanklar:

1.4. Pihtimin Kesilmesi

Pihtiy1 kesme asamasinda, olusan piht1 (pH:6.30-6.35) oOnce 1.5-2.0 cm
boyutlarda kesilmekte, 5-10 dakika dinlendirilmekte ve daha sonra mercimek-
bezelye tanesi iriligine (6-7 mm) gelince kadar kirilmaktadir. Bu islemler sonunda 5
dakika kendi haline birakilarak piht1 tanelerinin ¢okmesi saglanmaktadir.

T 2
1‘ SR ;

L o
ogranmis teleme

Resim 1.5: Telemenin dogranmasi

si>i.'6{':"D
1.5. Peynir Alt1 Suyunun Ayrilmasi

Dinlendirilen pihtinin {izerine cendere bezi serilir ve liste ¢ikan peynir suyunun
bir bolimii (teknedeki siit miktarinin yaklasik %30 kadar1) ¢ekilir veya peynir suyu
teknenin ozel filtresi yardimiyla bosaltilir.

Teknede kalan piht1 ve peynir suyu yaklasik 10 dakika yavas yavas karistirilir,
bu asamada tekne ceperlerindeki buhar borularina buhar verilerek sicaklik 36-38°C
ye (bazen 40-42 °C) yikseltilmektedir. istenen sicaklik derecesine ulagildiktan sonra
karitirilma islemi 15 dakika kadar siirdiiriilmektedir. Isitma islemi 3-4 dakikada 1 °C
sicaklik artis1 olacak sekilde ve bu islem yarim saatte tamamlanacak bigimde
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uygulama yapilmaktadir. Bu Sekilde piht1 tanelerinin geperleri sertlesir ve kasilma
nedeniyle peynir suyunun ayrilmasi kolaylasarak asitlik artig1 saglanabilmektedir.

1.6. Baskiya Alma (Presleme)

Yeterli miktarda suyunu verip sertlesen teleme, uygun bir pompa yardimiyla
presleme {initesine aktarilmakta ya da kendi 0Ozel presiyle tekne iginde
preslenmektedir. Presleme baslangicinda pH 5.9-6.15 tir. Telemenin aktarildigi
paslanmaz celik kaplar yaklagik 20kg kapasitelidir ve iclerinde cendere bezi
bulunmaktadir. Sicak mevsimlerde asitlik hizli gelistiginden teleme baskilama
oncesinde soguk su ile yikanabilmektedir. Bu Sekilde kalan laktoz uzaklastirilarak
asir1 asitlesme énlenebilmektedir.

Baskilamada 1kg teleme i¢in oncelikle 1kg agirlik uygulanir ve daha sonra bu
agirhik yavas yavas artirilarak 15 kg’ a kadar yikseltilmektedir. Baskilama igleminin
yapildigi ortam sicakligi 15-20 °C, toplam presleme siresi 1-2 saat kadardir.
Baskilama sonrasinda telemenin pH degeri 5.25-5.30 oranindadir.

1.7. Telemenin Fermantasyonu

Preslenen teleme 25-30cm uzunlugunda 15-20 cm genisliginde bloklar halinde
kesilerek Uzerleri ortuliip 15-20°C*“de fermantasyona birakilmaktadir. Telemenin pH
degeri 5.0-5.05 (~60-65°SH)’ e ulastiginda haglama asamasina gecilmektedir.

/]

Resim 1.7: Telemenin mayalama asamasi
1.8. Fermantasyon Sonunun Tespiti

Telemenin haslama kivammna gelip gelmedigini anlamak i¢in asagidaki
kontroller yapilmaktadir.



1.8.1. Sicim Cekme Yontemi

Sicim ¢ekme kontroliinde bir parca teleme alinarak 72-75 °C’ deki suda
haslanmakta ve elle yogrulmaktadir. Yogrulan teleme iki ucundan ¢ekilerek sicim
gibi uzaylp uzamadigi gOzlenmektedir. Tam fermente olan teleme 2-3 m
uzayabilmektedir. Az ya da gereginden fazla fermente olmus teleme ise gabuk
kopmakta ve puruzlii olmaktadir.

Resim 1.8: Sicim ¢cekme kontroll

1.8.2. Yaprak A¢ma Ydntemi

Sicim ¢ekme kontroliinde oldugu gibi haslanip yogrulan telemenin diizglin ve
plrizsuz olarak yirtilmadan agilip agilmadigi ve renginin sarimsi parlak olup
olmadig1 kontrol edilmektedir. Tam fermente olmus teleme yirtilmadan agilir,
plirlizsiiz ve parlaktir. Yeterince fermente olmamis teleme ¢ok az agilmakta, asiri
fermente olan teleme hi¢ agilmamakta ve yirtilip parcalanmaktadir.

Resim 1.9: Yaprak agma - Resim 1.10: Yaprak agma kontroll

1.8.3. Asitlik Tayini

Yeterince fermente olan telemenin pH degeri 5.0-5.05, titrasyon asitligi ise
yaklagik 65°SH duzeyine ulagmaktadir. Haslanacak telemenin pH degeri kesinlikle
4.8’ in altina dismemelidir; aksi takdirde haslamada ciddi problemler gorulur ve
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haslama gerceklestirilemez.

1.9. Telemenin Haslanmasi

Resim 1.11: Haslama 6ncesi teleme tanka

Fermantasyon sonrasinda teleme doner bigakli boyut kiciltme duzenekleri
veya mekanik rendelerle 3-5 mm kalinlikta ekmek dilimleri gibi kesilerek delikli
metal sepetlere aktariimaktadir. icinde %5-6 tuzlu sicak (72-75°C veya 83-85°C)
salamura bulunan haglama tankina daldirilmaktadir. Haslama suyunun asitligi 10°SH
olmalidir. Haglama suyuna daldirilan teleme burada 3-5 dakika tutulmakta ve bu
sirada bir iki kez tahta sopa yardimiyla alt iist edilip karistirilarak homojen bir karigim
haline donstirilmektedir ( Bkn. Resim 1.12- 1.13).

Resim 1.12: Kiguk isletmelerde telemenin Haslanmasi - Resim 1.13: TelemeninK arigtirilmasi
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Resim 1.15: Haslamadan ¢ikan teleme

1.10. Yogurma, Tuzlama ve Kaliplama

Haslanan teleme kutlesi daha sonra peynir isleme tezgahi iizerine alinarak
sogumasi ve yogrulmasi saglanmaktadir. Kiitle icinde hava kalmamasi i¢in haglanan
teleme tipki bir ekmek hamuru gibi yogrulmaktadir. Hamur yogrulurken yayilir,
yeniden toparlanarak kat kat iri tuzla tuzlanip hamura tuz iyice karisana kadar
doviilerek yogrulur. Bu amagla hamur birka¢ kez bohca katlar gibi sarilmaktadir.
Arada bosluk kalmamasi icin Uzerine elle bastirilmakta ve tekrar katlanarak
francalaya benzer Sekil verilmektedir. Daha sonra kullanilacak kaliplarin
blyikliklerine uygun miktarda hamur kesilmekte ve her bir parca elde cevrilerek
yuvarlanmakta ve kire bigimine donistiiriilmektedir. Sonrasinda hizli bir Sekilde
gobek baglatma islemi yapilmaktadir. Fakat baz1 mandiralarda teleme haslandiktan
sonra dogrudan kaliplara yerlestirilmekte ve kalip i¢indeki hamurun fazlasi elle veya
oklava ile kesilerek kaliplanmaktadir.

Resim 1. 16: Kasar kaliplar: Resim 1.17: Kasar kaliplama
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Gunimuzde teknolojik alt yapisi gelismis modern isletmelerde haslama ve
yogurma islemleri elle yapilmamakta gelismis diizeneklerden faydalanilmaktadir.
Teleme bloklarmi yaklasik 0.5 cm kalinlikta dograyan, kendi kazaninda haslayip
plastik ozellik kazandiran, yogurup kaliplayan “Agregat” veya “Kaskaval
makineleri” olarak tanimlanan sistemler kullanilmaktadir.

ki tip kagkaval makinesi vardir:

»  Direkt Sistem Kaskaval Makineleri: Teleme kiyici, elevator, haslama
kazani, yogurma ve kaliplama (Unitesinden olusmaktadir. Haslama
kazaninin alt bdlmesinde bulunan sicak tuzlu suyun, kazanin Qst
kismindaki helezonlar vasitasiyla ilerleyen ham peynire temasiyla
peynirin hamur haline gelmesi saglanmaktadir. Daha sonra yogurma
béluminde peynire suyun homojen bir Sekilde yedirilmesi ve peynir lifli
(fiber) yapismim gelistirilmesi saglanmaktadir. Kaliplama boliimiinde ise
hamur halindeki peynirin istenilen gramajda kaliplara dolumu
gerceklestirilmektedir.

»  Indirekt Sistem Kaskaval Makineleri: Teleme kiyici, elevator, haslama
kazani, yogurma ve kaliplama {initesinden olugsmaktadir. Bu sistemde
haslama kazani ¢ift cidarlidir ve aralarinda sicak su dolasmmi vardir.
Direkt sistemden farki peynirin su ile temas etmemesi ve cidar
sicakhiginin etkisiyle hamurlastiriimasidir.

1.11. Dinlendirme ve Sisleme

Kaliplanan peynirler gobek yeri alta gelecek sekilde 12-24 saat sureyle
dinlendirilerek sogumaya birakilmaktadir. Bu siire i¢inde birkag kez (1-2 saat i¢inde
5-6 kez) alt Ust edilerek cevrilmekte seklin diizgiinlesmesi saglanmaktadir.

PEYNIRLER SICAKLIGINI YiTiRMEDEN
SISLEME YAPINIZ

Bu esnada peynirler sicakligini yitirmeden once sslenmelidirler. Sisleme islemi
peynirler soguduktan sonra yapildiginda sis izleri kapanmamakta ve kiflenme riski
olusmaktadir. Peynirler heniiz sicak iken birka¢ yerinden ince sislerle delinerek
kitledeki gazlarin ¢ikmasi saglanmaktadir.
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Resim 1.18: Olgunlastirma odas:
1.12. Sarartma ve Kahplardan Cikartma

Sislenen kasar kaliplar1 sarartma odasinda yaklastk 1 giin = siireyle
bekletilmekte, kaliplarindan ¢ikartilarak yiizey kurutma odasindaki raflara belirli
araliklar konularak dizilmektedirler. Sabah ve aksam birer kez olmak (zere altlar1
kurulanarak cevrilmektedirler. Genellikle 1. hafta sonunda potasyum sorbat iceren
cozelti ile yikanip, 1 giin daha bekletilip ambalaj bolimiine sevk edilmektedir.

1.13. Ambalajlama ve Depolama
> Ambalajlama:

icine konulan uriinG, tretim asamasmdan tiketiciye ulagmcaya kadar, dagitim
zincirindeki dis etkilerden koruyan, bir arada tutarak tasima, depolama, dagitim,
tanitma islemlerini kolaylastiran sargilar ve kaplar olarak tanimlanmaktadir.

Peynir ambalaj materyalinin hicbir Sekilde driine dis ortamdan yabanci madde,
mikroorganizma vb. gecisine izin vermemesi gerekmektedir. Ambalajlama ve
etiketleme Tirk Gida Kodeksi Ydnetmeligi’ nin “Ambalajlama ve Etiketleme —
faretleme” boliimiinde belirtilen genel kurallara uygun olarak yapilmalidir.
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Resim 1.19: Ambalajlanmis kasar peyniri

Bu amacla genellikle kasar peyniri ambalaji olarak plastik esasli materyaller
kullanilmaktadir. Genellikle polietilen, polipropilen, polivinilkloriir, polisterol gibi
plastik maddelerden yapilan ambalajlar ile Griin vakumlanarak ambalaj islemi
yapilmaktadir. Plastikesasli ambalajlar hafif olmalari, yumusak olmas1 ve kolay Sekil
verilebilmesi gibi 6zelliklerinden dolay1 kasar peyniri ambalajinda tercih
edilmektedir.

Uriin plastik esasli ambalaj ile vakumlandiktan sonra iizerine firma ve iiriin
Ozellikleri bulunan etiket bilgileri basilmaktadir.

Ambalajlanan kasar peynirleri +4/+10°C 1sida depolanmaktadir. Gidalarin
tasinmasi ve depolanmasina iliskin Sartlar Tirk Gida Kodeksi ,,Gidalarin Tasmmasi
ve Depolanmasi™ béliminde yasal bir zorunluluk olarak belirlenmistir. Buna gore
ambalajlanan kasar peynirlerinin depolanmasinda ilgili bolim dogrultusunda
asagidaki depo Sartlar1 saglanmalidir:

. Depo, daima temiz ve dizenli olmalidir.

. Depo havalanabilir olmalidir.

. Depo sicakligi daima 2-4°C arasinda olmali, rutubet ve nem
bulunmamalidir.

. Depoda gerekli izolasyon saglanmalidir.

. Depolar giyinme vyerleri, yatakhaneler, lavabolar, tuvaletler,
banyolar, idari boliim ile dinlenme yerlerinden ayr1 bir yerde
bulunmali ve amac1 disinda kullanilmamalidir.

. Depolarda zemin pirizsiz, duvarlar dizgun, kolay temizlenebilir
nitelikte, siwvast  dokidlmemis, dOrtnlere  olumsuz etkide
bulunmayacak ozellikte olmalidir. Depo distii tavan ve catilar
akmay1, sizmay1 6nlemeli ve gerekli yalitim yapilmalidir.

. Depoda kullanilan tiim ara¢ ve gerecler saglam, hijyenik ve amaca
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uygun olmal, yikama ve dezenfeksiyon islemlerinden zarar
gérmemelidir.

o Deponun kapi, pencere ve diger kisimlari her tiirli zararlinin
girmesini 6nleyecek Sekilde olmalidir.

. istenildigi zaman istenilen Grin grubu veya parti rahat
cikarilabilecek sekilde yerlestirmeli ve istifleme yapilmalidir.

. Copler depo disinda tutulmali, atilacak malzeme depodan
uzaklastiriimalidir.

. Uriinler zeminle ve duvarla temas etmeyecek Sekilde belirli bir
yukseklikte ve rutubet gecirmeyen uygun malzeme (zerinde
depolanmalidir (Genellikle plastik veya firmlanmis agagtan yapilan
paletler veya metal raflar kullanilir).

. Depolamada drunlerin  ambalaj ve etiketinin zarar gormesi
onlenmeli,Uriin ve ambalajin 6zelligine gore istifleme yapilmalidir.

. Uriinler toksik maddeler ve temizlik malzemeleri ile birlikte
depolanmamali ve tasinmamalidir.

. Depolamada gerekli is giivenligi 6nlemleri alimmali ve ¢evreye
zarar verilmemelidir.
. Depo Sartlar1 Tarim ve Orman Bakanliginca denetlenir.

Resim 1.20: Depo i¢ goranima Resim1.21: Depo giris kapisi
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2. OLGUN KASAR URETIMI

Resim 2.1: Olgun kasar peyniri
2.1. Ham Kasarm Elde Edilmesi

Taze kasar peyniri ile olgun kasar peyniri Uretimi birbirine yakindir. Taze

kasar peyniri Uretim asamalar1 olan;

> Teleme elde etme ve pihtilasma,

> Pihtiy1 kesme ve dinlendirme,

> Peynir suyunu alma ve telemeyi 1sitma,

> Teleme presleme,

> Teleme fermantasyonu,

> Fermantasyon sonunun kontrold,

> Haslama,

» Yogurma,

> Kaliplama,

> Dinlendirme ve kaliplardan ¢ikartma islemleri olgun kasar peynirinde de

aynen yapilmakta ve bu Sekilde ham kasar elde edilmektedir.

2.2. Tuzlama ve On Olgunlastirma
Kaliplardan ¢ikartilan ham kasarlar 16-18 °C’ de ve % 85-90 bagil nemli

kosullarda tuzlama islemine tabi tutulmaktadir.

Kaliplardan c¢ikarilan peynirler ilk giin altlarina ve {izerlerine kuru tuz
serpilerek yan yana dizilmektedirler. Ertesi giin iki kalip iist tiste konulmaktadir. Bu
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esnada alt Ust yizler cevrilerek tuzlu su ile nemlendirilmis bir bez yardimiyla
silinerek temizlenmekte ve ardindantuzlanmaktadir. ki giin sonra ikili kiimeler tiglik
yapilmakta ve bu sirada yine Usttekiler alta konularak yiizeyler ayn1 Sekilde nemli
bez ile silinmekte ve tuzlanmaktadir. Sonra dortlii istifleme yapilmaktadir. Bu
Sekilde 4 glin bekletilmektedir. En son sekizli istifleme yapilarak islem ayni Sekilde
strdurulmektedir. Peynirlerin ylzeyinde kif gelisiminin Onlenmesi igin zaman
zaman potasyum sorbat ¢Ozeltisi ile silinmesi gerekmektedir.

Tuzlama normal kosullarda 15-20 glinde yapilmaktadir. Peynire islenen sitin
asitliginin istenenden yiiksek olmasi durumunda tuzlama islemi 7-10 giin gibi daha
kisa siirede yapilmasi gerekmektedir. Buna karsin siit ¢ok taze ise 30-35 guinde
tuzlama islemi yapilabilmektedir.

~ N

EGER PEYNIRLERIN YUZEYINDE TUZ
BELIRTISI KALMAMISSA VE NEM YOKSA
TEKRAR TUZLANMAYA IHTIYACI VARDIR.

H k—j

e N

TUZLAMA
9-10 cm yiiksekligindeki peynir kaliplarinda 12-15,
kucuklerde ise 8-9 kez tuzlama yapilmahdir.
Buyuklerde tuzlama suresi ortalama 30, kicuklerde

ise 15-20 gun surmelidir.

— —

Olgun kasar peyniri Gretiminde tuzlama islemi yukarida anlatildigi gibi kuru
tuz ile yapilabildigi gibi salamura hazirlanarak da yapilabilmektedir. Bu durumda
kullanilacak salamuranin tuz oran1 %18-20 ve salamurada kalma stresi ise yaklasik 2
gun kadardir.
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Resim 2.2: Ham kasarlarm kaliplardan cikartilmasi
2.3. Asil Olgunlastirma

Tuzlanan ve 6n olgunlasmalarmi tamamlayan peynirler 6nceden pastorize
edilmis peynir suyu icinde sert fir¢alarla ovularak yikanmakta ve suzilmeleri icin
kerevetlere dizilerek 1-2 saat birakilmaktadir. Sonra 12-16 °C’ de ve % 85 bagil
nemli kosullarda 30-60 giin stireyle olgunlastiriimaktadirlar. Daha sonra sicaklik 5-6°C
ye dusdrulerek olgunlasmaya devam edilmektedir.

Olgunlasma sirecinde kasarlar haftada bir kez cevrilmektedir. Peynirlerin
yuzeyinde kiiflenme olusmus ise %5’ lik tuzlu su ile yikanmakta ve yuzeylerine
zeytinyagi strtlmektedir. Bu Sekilde fazla nem kaybi, asir1 kalin kabuk olusumu ve
catlamalaronlenebilmektedir.

Olgunlasan kasarlar temizlenir, 1lik tuzlu su (%10-12 NaCl) ile yikanarak
kurumaya birakilmaktadir.

Resim 2.3-2.4: Tuzlanan olgun kasarlarin sert fir¢alar ile fircalanmasi
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Resim 2.5: Kasarlarm olgunlasmaya birakilmasi

2.4. Ambalajlama ve Depolama

Kurutulan olgun kasar peynirleri vakum sistemde plastik esasli ambalaj
maddeleri vakumlanmaktadir. Olgunlastirma suresince kullanilan ambalaj materyali;
multilayer, coextruded shrink, satis icin kullanilan ambalaj materyali ise oriented
polyamide- polyethylene laminasyonudur.

Ambalajlanan peynirler Tirk Gida Kodeksi depolama esaslarina uygun
olarak +4/+10°C 1sidaki depolarda 3-10 ay streyle depolanabilmektedirler.
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