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ÖZEr

Bu çalışmada, kaliteli bir yoğurt üretimi yapılabil­

mesi için özellikle nelerin gerçekleştirilmesi gereği

üzerinde duruldu. Geçerli Tüzük 'Ve Yönetmeliklere en
düşük ölçüde uyum sağlayacak biçimde üretim yapıl­

masına ve bunun yanında tüketici isteklerine cevap -ve·
recek tar,zda ürün elde edilmesi için. geçerli koşullar ne­
lerdir, bunlar da saptanmaya çalışıldı.

Y oğurt kalite sini düzenleyen ve bu bakımdan bü­
yük ölçüde etkili olan etmenin,' yoğurt'ta oluşan asitli-
ğin olduğu bilinen bir gerçektir. Yoğurtfta asitlik olu­
şumunu sınırlamak, daha doğrusuisten1Jen bir noktada
durdurmak olasılığı yoktur. Ancak iiümilen düzeye ulaş­

tığında asitliğin artış hızını bazi koşulların uygulanma-
sı. garantisinde yavaşlatmak olasılığı 'her zaman vardır.

Bu düşüncenin ve gerçeğin ışığında üretimi yapılan

yoğurt'un içer-mesi gereken asitliğin, :ülkemiz tüketici .'
istekLeri yönünden ve süt asiti cinsinden % 1 doLayında

olmasına özen gösteriLmesi gereğine inanıyoruz, Inkü- .
basyondan' 14-16 saat sonra belirlendiğinde % 1 dola­
yında olmasını istediğimiz asitlik, tüketiciye ulaşınc!aya .
dek az da olsa artış gösterecektir. işte bu araştırma~'

mızda hem asitliğin istenilen düzeyde olmasına hem de
tüketimine dek asitliğin fazlaca artmamasına' yararlı

olabilecek koşulların saptanmasına çalışıldı. .
Yoğurt'taki kıvam'ın, dolayısıyle görünüş ve sil nI;;'

ma ile bunların doğal sonucu olan yapı bozukluklarının ~ .

(1) Atatürk Üniversİt~si Ziraat FakiUtesİ Süt TeknQlojisİ Kürsüsü Asistanı
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görülmesi de, ayrıca yoğut üretiminde önem kazan­
maktadır. Bazı yararlı yöntemlerle yoğurt kuru mad­
desi ve buna ilişkin olarak ta yağ oranı istenilen düzey­
de ayarlanabilir. Ancak kaliteli bir Yoğurt üretimin­
de başarı için, her şeyden önce saf kültürün (yoğurt

mayası). kullanılması gerekmektedir. Mayanın direkt
etk~sini bir tarafa bırakırsak, araştırmamız sonuçları

kaliteli ve hijyenik bir yoğurt üretimi içın gerekli ko­
şulların, sütün 90 oC de 20 'ya da 30 dakika tutulması,

44 oC de inkübasyona terkedilmesi ve sonuç ta 5 oC de
depolanmasının· gerektiğini kanıtlamaktadır. Ayrıca,

yoğurtların en geç bir hafta .içerisinde de tüketilmesi
salık verilm,ektedir. (TSE).

1. Yoğurt Üzerinde Genel
Bilgiler :

Çok yararlı oluşu. serinletici
ve diyet etkisi nedeniyle yoğuı:t. es­
kiden beri sevilerek tüketilen bir
süt ürünüdür. Yoğurt'un üretilmaye
başlandığı ilk' zamanlarda. daha
çok yılın sıcak mevsimlerinde iş­

lenmekte ve işletmeler genellikle
yeteri kadar' üretimde bulunama­
maktaydılar. Zamanımızda. tüketici­
lerln isteklerine uygun olarak Vo­
ğurt, fazlaca üretllme durumunda­
dır· Hatta öyleki, tüketiciler .artık

yalnız yoğurt değil, ekşitHmlş diğer

süt ürünlerini de bulabilme olanak

larına .sahiptirler. Bugün çeşitli ül­
kelerde Yoğurt tüketicilerinin bü­
yük bır kısmı tatlımsı, daha doğ­

rusu az bir ekşiliğe ve iyi bir
aromaya sahip yoğurtu .tüketrnek
Isteğindedirier. Yoğurt üzerine ya­
pılan çeşltU çalışmalar incelenirse
bu yöndeki çaba-lar fabrikasyona
yönelmekte ve bağıı olarak az ek­
şiliğe sahip ürünlerin üretilmesini
gerektirmektedir. Aroma ve asitlik
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(ekşilik) özelliklerinin her ikisini
de birlikte bulunduran bu turden
yoğurtların avantajları. şöyle sıra­

lanabilir.

. a) Istenilen iyi bir arama, ekşi bir
yoğurtta süt asidinin acımsı

ekşimsi tadı dolayısıyle ortaya
çıkarnamaktadır.

b) Meyveli yoğurt türlerinde mey­
veye ait arama, yalnız çok ar
ekşi ürünlerde hoşa giden bir
biçimde kendini gösterebilmek­
tedir.

c) Az asıtli yoğurtlar duyarlığr faz­
la mideler tarafından da ko.lay­
ca kabul edilebilirler.

d) 'Yoğurtların çoğunun tüketildiği

anda bulunması istenen 40 SH

'lik asit,lik derecesi, fizyolojik

bakımdan optimal süt asidi kon­

santrasyonuna da uymaktadır.

e) Bugün süt ürünlerinintercih ne·

deni, özellikle süt asidi ve ge·



nel olarak ta üstün lezzeti ne­
den,iyledir.

Bu açıklamalara göre, fizyolo­
jik ve büyük olasılıkla ticari düşün­

celerle, az ekşi daha doğrusu tat­
Iımsı ve aromatik Yoğurt üretil­
mektedir sonucuna varabiliriz. iyi
bir ürünün oluşma'sına olanak sağ­

lamak için, bazı önemli temel ko­
şulların yerine getirilmiş olması ge­
rekir.

1. Yoğ.urtun nitdikleri ambala­
jı üzerindeki etiıkette açıkca belir­
tilm~lid:ir. Her tUketici dışardan

baktığında, kabın içerısinde neler
olduğunu öğrenebilmeli, hatta gı­

da Maddeleri Tüzük'ürıe uygunluğu­

na ait kuşku ve düşüncel'erin de
bıı yolla ortadan kal;dırı!ması olası-

, lığı kendmği,nden çözümlenmeli-
dir.

2. Hoşa giden ve her şeyden

önce bulunduğu ürüne zarar ver­
meyen. ve tüketici için rahat olan
paket/eme "araçları seçilmelidir.

3. Ürün, anlaşılır bir biçimde
belirlenebilen tadda ve iyi bior kali­
tede olmalıdır. Eğer iyi bir tad ya
da kolay kullanılabilirlik sağlaya­

cak değ.işiklik gerekiyorsa, yap'ısı­

na uygun olarak üretimin özellikle­
ri saklı kalmak koşuluyla. gereken
yapılmalıdır·

4. Hızlı bozulmaya ne~en o'la­
bilecek bulaşmalar, olanaklar ölçü­
sünde önlenmelidirler.

5. Süt Fabrikaları ürettikleri ü'
rünlerin durumuna uygun biçimde

piyasanın tahmini ihtiyacı kadar
miktarı çıkarmak ve piyasayı daha
fazlasına zorlamamak durumunda-
dırlar, zira böyle bir zorunluluk.
mevct.ıdun bayatlamasına neden ol­
maktadır.

2. Yoğurt Üretiminin Gelişimi:

Çok eski lere gitmeye gerek
yok, yakın zamana kadar yoğurt,

bilinen ve alışıtagelmiş olan, evIer­
deki kap kaçakla üretilmekt.e idi.
Bilindiği gibi yoğ,ı..ırt sevilerek tü­
keıtilmektedir ve hatta çok yemek
Yiyenlerın masalarında yoğurt'un

bulunması, onlar için bir nevi şis-. .
manlamama önlemi de sayılabilir.

Tekniğin, özellikle Mandıra

tekniğinin ilerlemesi ile büyük mik
tarTarda yoğurt üretimi nasıl yapı­

laiblir diye düşünülmeğe başlanıldı.

Önceleri, ilkelolarak su banyoları

yardımı ile sütten yoğurt yapılması

yönüne gi.dildi. Belli bir dereceye
- (oÇ) getirilen ve bakterilerle aşı la­

nan süt. cam kaplara doldurulup,
ısısı aya'rlanmıs suyun içerisine ko­
nuluyordu. Bizzat görerek ve SH
as1tliği saptanarak yoğurtlaşma­

mn tamam olduğuna kanaat getir­
dikten sonra, bu kez su banyos.u
nun içerisi,ne soğuk su -veriliyor ve
böylece yoğurt yavaşça soğutulu­

yor. Bu usulde doL.durma ısısının,

suyun sıcaklığının, çevre ısısının

ve daha bir çok diğer konuların

ve ayrıca bütün bu işler yapılırken

çok 'fazla olarak insan gücü harcan
dl{jinın dikkate alınması gerekjr.
Bundan başka bu yollaüretilen yo­
ğurtun kaliteSi bazı isteklere ya­
nıt veremez durumdadır, zira iklim
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ve buna benzer dı~ etkiler bu konu
da elde olmayan nedenler olarak
roloynamaktadırlar. Bunların etki­
leri ahcak ehil kimsenin parmak u­
cu duyusuna bağlı olarak değerlen­

dirilrnektedir. işte bu konudaki bü­
tün pbalar, ekonomik yönden ge­
lişim ve uygun mikroorganizmala­
rın gelişme koşullarının düzeltil­
mesi biçimindeki olumlu adımların

atılmClsına da yararlı olmuştur. Za·
manln yoğurt, artan bir tarzda Man­
tfıra Ürünü olmaya başladı ve ihti­
yaç sahipleri bunu dükkanıardan

r,atın almaya başladılar. Daha son­
larrı yoğurt üretimi iki ayrı yön­
ci eelmak üzere ynei sanayii kolla­
(i biçiminde gelişimini tamamla­
ı·,ıaya yöneldi.

Asitliğin konserve özelliğinde

olduğu genellikle bilinen bır olay­
dır, yani dayanıklılığı uzetabilme et­
kisine sahiptir, kokuşturma ve çü­
rüme bakterileri ve diğer asite
karşı duyarlı mikroorganizmalar ge
lişemezler ve bu nedenle de, yete­
ri kadar bir asitiik oranının b:.ılun­

ması garantisinde ,bir bozulma ön­
lenmiş olur- Her ne kadar faz~a a·
sitiik bozulmayı önleyici olarak et­
ki göstermekte ise de, ancak bu­
gün bu konuya özen gösterilmeksi­
zin azda olsa, asitlik oranı fazla
olan bir ürün derhal· reddedilebili­
yor. Aslında mide asitliği zaten yük
selmiş insanIar, tatlımsı yani, asit
oran.ı düşük süt ürünlerini tüketmek
isteğindedirier.Bundan dolayı üreti­
ler, genellikle asit oranının konser­
ve edici ve ilerde bozulmaya neden
olacak Enfeksiyon organizmaları­

nın gelişemiyecekleri bir sınırda

olmasını sağlamaya çalışmaktadır­

lar.
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Enfeksiyondan arıtılmış bir üretim
yanında, tüketiciye ulaşıncaya dek
olanaklar ölçüsünde bir soğutma

sistemi ;zinciri de çok büyük öneme
sahiptir. Fakat ekşitilmiş süt ürün­
leri yalnız bu yönden tehlike altın­

da değildirler, bunun yanında paket
leme, ışık ve oksijen gibi diğer dış

etmenlerde ürünlerin tadını etkile
yebHirler ve belki de onu tadsız tuz
suz, yenilir cinsten olmayan bir du­
ruma getirebilirler. Eğer şişeler bir
defa kullanılıp atllabiJen paketlerle
değiştirilebilecekse, paketlerne, ha
la bazı ekşitilmiş süt ürünlerinde
Sorun oluşturmaktadır. Camın ek·
şitnmiş .süt ürünl'erinden etki/enme
mosi durumu çok iyidir. Kullanılıp

atılan paketlerin önmell dezavantaj
ları nedeniyle henüz i"steniien bi­
çimde şişelerin yerine. geçmemiş

olmaları, ayrıca düşünülmeğe de- .
ğer bir konudur. Parafinlenmiş şişe

ler ve yapay· elyafla kaplanmış di­
ğer paketlerne malzemelerinin, akı­

cı olan ekşitilmiş süt ürünlerinde
tad'a olan etkilerin önlenmesi, he·
nüz yeterli bir biçimde değildir. Pa
ketleme endüstris) bu ve buna ben
zer sorunların genellikle istenir bi­
çimde çözümlenmesine çalışılmak­

tadır.

2.1. Yoğurta işlenecek

sütün seçimi:

. Hemen her çeşit sütün yo-

!iriz. Yoğurta işlenecek süt, temiz­

rak kabullenmek durumundayıı.

Ancak, işleme tekniği ve araç ge­

reç durumu ne kadar iyi olursa ol­

sun, yetersiz ve bozuk sütle hiç bir



zaman istenilen özellikle yoğurt

üretimi olası değildir. O halde yo­
ğurt üretimi ve teknolojisi için uy­
gun süt nasıl olmalıdır şeklinde bir
soriJiıl~ karşı karşıyayız demektir.

Bunu kısaca şu şekilde yanıtlayabi

liriz. Yoğurt'a işlenecek süt, temıi+,

taze, normal ve her türlü hileden

arınmış olmalıdır. Temiz ve taze

süt üretimi hiç te zor bir konu de

ğildir. Sütü kirli unsurlardan ko~

rumak, sağımı temiz yapmak, din­
lendirme ya da ulaşım sırasında

kidenmeyi önleyecek önlemlerin
konulması bunun için yeterlidir·
Sütün kendine özgü renk, tad, ko·
ku kıvam ve görünüşü ile asitliği­

nin fazla ya da düşük olmaması ve
antibiyotikleri içermemesi, onun

normal bir süt olduğunun kanıtıdır.

Sütün hilesiz olma konusu da ö'
nem kazanmaktadır, z·ira süte su,
soda nişasta katılıp, yağı alınabilir

ve kuru maddesi azaltılabilir, ya da
bileşimini oluşturan maddeler ara­
sındakı dengeli durum bozulabilir.
ışte bu süt hilelidir ve bundan, iste
nilen nitelikt~ yoğurt üretilemez.
Çünkü üretilecek Ycığurtta iyi bir

aroma ,tad ve <:ıüzgün bir kıvam ile

üstün bir randımana ulaşılması an­

cak, temiz, taze, nOrmal ve hilesiz

bir sütün işlenmesi sonucu oluşa­

bilmektedir.

2.2. Yoğurtta ekşiliğin oluşumu

ve bunuön'eyici etmenler

-Yoğurt florası, uzun çubuk bi­

biçimindeki Laktobasillus bulgari­

kus ve yuvarlak zincir bakterisi

Streptokokkus termofilustan mey­
dana gelmektedir. Bu mikrofiara
büyük olasılıkla dış etkilerden ZB­

rar görmektedir. Özellikle taze
sütün inek ahınndan beraberinde
getirebileceği, faaliyetlerini önle­
yici maddelere karşı duyarlıdıriar.

Her bır yoğurt üreticısi kesin ola­
rak bu türden sorunlarla karşılaş­

mıştır ve bu durumda karşı önlem
olarak nelere girişilmelidir, bunu
bilememiştir. Sütte bulunup, yo­
ğurt canlılarının gelişmesine ve ço­
ğalmasına erıgel olan bütün mad­
de.leri önleyici maddeler gurubu a­
dı altında toplayabiliriz. Buna göre
saptanan bir önleme durumuna da
kesin bir araştırma olmaksızın ger­
çek neden budur denilemez. Kül·
türlerin özellikle ilkbaharda bazan
normal fonksiyonlarınr yapamadık­
ları anlar olmuştur. Hatta kültürler­
de· meydana gelen bu türden ola­

naksızlıklar bugün daha da artmış­

tır ve genellikle mevsimlere bağlı

kalmaks.ızın ortaya çıkmaktadır. Bu

konuda Penisilin çok kullanılmakta

dır. Dollayısıyle, eğer kültürler ek.
'şitme yapmıyorlarsa, bu durum he­
men penisilinin varlığına dayandı·

rılmaktadır. Ancak sorun öyle basit
değildir, zira bu tarz bir engelle­
menin nedeni çeşitli kaynaklardan
olabilir. Son zamanlarda bazı araş­

tırmacılar ekşitilmede görülen bo­
zukluklar ve bunların önlenmeça­
releri hakkında geniş bilgiler ver­
mişlerdir. Eskiden sık sık bakte­
riofaglar kü ltürlere arız olurlardı,

bu durum bu gün çok az görülmek­
tedir, zira fazla miktarda ayni kö­
kenli kültürler bunlara karşı daya­
nıklı duruma gelmişlerdir· Ancak

123



bilgisizlik ya da sorumluluk duygu­
sunun az olmasından ötürü bir çok
durumlarda süt fabrikalarına anti·
biyotik içeren süt gönderildiği de
yadsınamaz bir olaydır. Yoğurt bak
terileri, özellikle Str. termofilus
bunlara karşı duyarlıdır. Şu halde ö­
nemli o.lan, u noşa gitmeyen du
rumun daha başlangıçtan ve tam
zamanrnda bilinmesi ve buna bağlı

olarakta en iyi şeki'ide örılenebil­

mesidir. Bu konuda. bazı araştırma

Enstitülerinirı uğraşıları çOK inten­
sit olmuştur. Örneğin, Redüksfyon
Probe adıyle geliştirilen bir yön­
tem, hiç bir ön yargıya bağlı kal­
maksızın süt; fabrikalarında uygu·
Ianmaya konulmuştur. Bu koruyucu
madde aranması yöntemi, son za­
manlarda iyice standart duruma
getirilmiş ve daha da duyar'" yapıl­

miştır. 90 dakiıka içerisinde sonuç

belli olmaktadır. Bir örnekleme de
nemesi yardımı ve bu yöntemle,
penisilinin varlığı doğrudan kanıtla­

nabi imektedi'r. Bu konudaki araş·'

tırmalar. g'eniş anlamda bütün ko­
ruyucu madde görünümlerin antibi­
yotikiere dayanmadıgmı kanıtlamak

tadir.

2.3. ısıtma Sıcaklığı

Bu konuda çeşitli ülkeil,erde
farklı ısıtma sı,cakl:ığının uygulandı­

ğı bHirıirse de, sonuçta yaklaşık de­
ğerlere ulaşılmaktadır. Genellikle
süt, kolay sindiri!ebj,lir olma ve .ta­
ze süt özelliğinin kalması ,amacıyle

olanaklar ölçüsünde iyi muamele
edilirse, kültür bakterileri. böyle
bir sütle daha iyi çalışabilmektedir­

ler. Sütte bakterilerin gelişmesini

önleyici etki:si olan ve kökenleti

- t24

kısmen de olsa açıklanamayan

maddelerin varlığı da tekrar tek­
rar kanıt,lanmıştır. Bu çeşit koru­
yucu maddeler ısıtma suretiyle
parçalanmaktadırIar. Diğer yandan
sütte az olan gelişme· maddeleri'
bazı gelişme güçlüiderine neden o­
lurlar. Buna en iyi örnek Silo süt
gösterilebilir. Zira bu süt, geliş·

me maddBsi oranının azlığı nede­
ni,yle kultürl:er için uygun bir or­
tam değildi,r· Fakat bazı bakteriler
özellikle yükse~ derecelerde rC)
ısıtıimış sütlerde iyi gelişebilmek­

tedirler. Kabul edilmesi gereken
bir diğer nokta da, ısıtma nedeniyle
değişikliğe uğrayan protein -parça­
cI,klarının. özellikle serbest kalan
sağlam kimyasal gurupların geliş­

me karakterindeki bir yapıya sahip
olmalarıdır. Bundan dol~yı ekşitil.

meğe yönelik oluşuml'arda, nor­
mal kar'ı,şık süt 1QO derece ve da­
ha fazla sıcaklıkta yaklaşık 45 da­
kika ısıtılmalı ve yoğurt yapıla,cak

sütte ayni biçimde en azından,95

dereceye kadar Isltl'lmalıdır. Bu ör­
nekleme bi,r sınıra kadardır. Zira
hiç bir' üretici intensif yarpk ya da
kondens tadının yoğurtta olma­
sını istememektedir. Fakat normal
ısıtılmış süte çok fazla; ısıtııImış

sütten kısmen katılmış olması da
uygun görülmektedir. Kültürler la­
boratuvarlarda, işletmeden ayrı '0­

larak ıslah edilmeli ve yetiştirilme­

i iı, ayrıca bunun yanında çok ısıtıl

mış sütün kuııanılması da .unutul­

mamalıdır. Bu tarzda işleme tabi

tutulmuş bir sütte giderilemeyen

asitlik bozulmCllarında antibiyotik,

özellikle penisilin varlığı kuşku­

suz derhal bilinebilir.



2.4. inkÜbasyon Sıcaklık
Derecesi:

Süt asidi mayalanmasının olu·
şumu. için gerekli sorunlar genel­
likle inkübasyon sıcaklık derecesi
ile ilişkili olmaktadırlar. ~unlar kıs­

men genel mikrobiyoloji ile düğüm

lenmiş. durumdadırlar. inkübasyon
sıcaklık derecesi süt asiti maya­
lanması ve arama maddeleri olu­
şumu intensitesinf. viskaliteyi ve
su salmayı etkilemektedir. Eğer ,­
sının yalnız teknolojik önemli tab­
rikasyon usullerine etkisi dikkate
alınırsa, şu sonuca varılır.

1. Süt asiti mayalanmasına

bağlı olarak eğer inkübasyon süre­
sinin 1-2 saat uzatılması dikkate
alınırsa (pratikte zaten görülmek­
tedir). 37-52 derece arasında de­
ğişebilir bir inkübasyon ısısı seçi­
lebilir.

2. Arama ·oluşumunda her iki
bakteri çeşidi için optimal ısıya

sıkı sıkıya bağlı kalınması duru·
munda, özellikle Laktobasillerinki­
ni istenilen düzeyde tutmak gerek­
tir. .Zira bakterilerin biyolojik akti­
v.iteleri sonucu ortaya çıkan aro­
ma maddeleri, süt asitinin .oluşu­

muna göre daha özenli .çalışma ko­
şulları istemektedir· Her iki ·çeşit

bakterinin özellikle iyi gelişebile'..

cekleri optimum bir ısının seçil­
mesine de yeterli derecede özen
gösterilmelidir. Sözü edilen bu i­

sının yaklaşık o;larak 42--45 derece
CC) olması önerilmektedir.

3. Yoğurtun yapısı, özellikle­
. normal inkübasyon ısısındaki ekst-

rem saprnalard'an etkiienmekteciır.
(Kazein parçacıklarının hidratas­
yondaki değişimleri]. Bu nedenden
ötürü normal tabrikasyon koşulfa­

rında yoğurtun yapısına olabile­
cek dikkate değer herhangi bir et­
men önem kazanmamaktadır. Bak"
teri çoğalmasının simbiyotik isısı­

nı dikkate aldığımızda, en düşük,

. optimum ve en yüksek ısılar ola·
rak vurgulamak gerekecektir. Opti­
mum ısı her iki bakteri çeşidinin

en iyi geliştiği ve inkübasyon için
seçilen ısıdır. Bilindiği üzere doğa"1

ve iyi bir yoğurt fabrikasyonu için,
her .iki bakteri çeşidinin ortamda
eşit miktaırlarda bulunması gerek­
ltdir. Optimum ıs·ıdaki inkübasyon
normal süt asiti ve aroma oluşumu

için bir' bakıma garanti vermekte­
dir. Streptokoklar için optimal ısı

genellikle 40-45 derece dolayın­

dadır ve Laktobasiller için de 45­
50 derecedir. Tam optimal sim·
biyotik ısı biraz değişebilir ve. Ö·

zellikle bilinmeyen kültürlerin Var~

Iıgı (laıynağının bilinmemesi, ısı­

sıııın ortaya konmuş olmaması

v.b.l. çeşitli ısılarda gelişme inten­
sitelerinin .durumu (karışik kültür­
lerde her iki gurupl. bulunup orta­
ya çıkarılmalı. Bu, her şeyden önce
kültür üreten büyük 'fabrikasyon iş­

letmeleri ve firmalar için büyük ö­
neme sahiptir. Kuralolarak opti­
mal ısı 44-45 derece dolayındadır

diye kabul etmek durumundayıı.

Aynı kalan ya da düşen bir in­
kübasyon ısısı ile çalışılmalımıdır

konusu, irdelenehilir bir gerçek ola·
rak önem kazanmaktadır. Bu so­
run görüldüğünden daha da kar­
mçışıktır.· Kuralolarak a-y'ni ka-
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ian bir inkübasyon ısısı iie çalışıl­

maktadır. Bu, endüstriyel fabrikas­
yon için klasik ve uygun bir yön­
tem olarak görülmektedir. Değiş­

meyen bir inkübasyon ısısı, arama
oluşumu için özellikle ge,rekli olan
üretim projesi süresince bir garan­
ti vermektedir. Endüstriyel fabri­
kasyon konusunda yoğurt üretimi­
ne uygun değişmeyen inkübasyon
ısısının seçilmesi en önemli adım­

dır. Düşen inkübasyol1 ıslsJ. (örne­
ğin 44 dereceden 38 dereceye OC)
özellikfe evlerdeki fabrikasyondan
bilinmektedir. Bu konuda geçerli
ve önem ka'zanmış olan görüşleri

şöyle sıralayabiliriz.

1. Arama Oluşumu : Daha ön­
ce de söz konusu edildiği gibi, Ya­
ğurt içerisindeki aroma oluşumu

önemli sorunlar ortaya koymakta­
dır. Meyveli yoğurtta bunlar tüm
olarak konunun dışında kalmakta·
dır.

2. Süt asiti oluşumu : ılıman

iklime sahip ülkelerde düşen bir
inkübasyon ısısının fa'zla asitliği

önlemek için kesinlikle gerekli- ol­
duğuna ilişkin bir gerekçe yoktur.
Tropik ülkelerde yukarıdakinin ak­
sine düşen inkübasyon ısısı Ile ça·
Iışılmaktadır. Amaç fazla asitliğe'

engelolmaktır.

3. Yapı. : Yüksek bir ısı çok do
ğal olaraık parçacıkların hidratasyo­
nuna, bu suretle de yapır;ıın hld­
ratasyonuna neden olur.

Bundan dolayı ısı oynamaları­

nm ve gerekli diğer işlemlerin YO­

ğurt üretiminde ayni de?erde ço-
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ğalması ve bunların kuilanıima ola­
naklarının daha yakından incelen­
mesi gerekir (kısa bir fabrikasyon
zamanına etkisi v,b.). Yoğurtlaşma­

nın sonuna doğru örneğin son ya­
rım saatte kullanılan düşen inkü­
basyon ısısı, o, ası bir desinkrani­
zasyonla açıklanabilir. Sonuçta a­
sitleşme intensitesi zaten biraz a·
zalmış olur.

2.5. Ham Madde ve Kü,ltür

Aşılama Durumu :

Kaliteli bir ürün elde edebil·
mek için en iyi ham maddenin kul­
lanılması gerçeği daha başlangıç­

tan kabul edilmelidir. Kolay bozul­
mayan bir pıhtı elde edebilmek j.

, çin, olanaklar ö'lçOsünde yüksek ı­

sıya tutulmuş ve homogenize edil­
miş süt kullanılmalıdır. Ancak bu­
nu yapabilecek teknik bir sistem
yoksa. sütün 15 dakika 95 derec,e­
de ısıtılması uygun görülmektedi,r".

Kültür, iyi bır kalitede ve üre­
time başlanacağı sırada 10-15 de­
rece sıcaklıkta haz'ır olmalıdır. An
cak daha sonra süt 45 derece sı­

caklığa ulaştığında, kültür de 30­
35 derece sıcaklıkta olmalıdır. Süt
kültürle aşılandıktan sonra bir ön
olgunluk daha doğrusu ön inkübas­
yona bırakma doğru değildir. Ne­
denlerini şöyle sıralayabiliriz.

1. Olgunlaşma, olanaklar ölçü­
sünde inkübasyon süresince ger­
çekleşecek biçimde olmalı, çünkü
burada doğru ve istenir bir ı61 ula­
şımı ve ortamının varlığı söz ko-

Jlusudur. Öyleki, ilk kapların doldu­

rulmasındaki azca ısı kayıpları da·



hi, 5-10 dakika içerisinde ihmal
edilmeksizin yeniden istenilen ısı­

da olacak biçimde düzenlenmelidir.
Çünkü, üretimde herhangi bir ak­
saklığa neden olmamakta, bu nok­
ta da önem kazanıyor.

2. Doldurma makinası stop et­
tiğinde elde olmayan nedenlerle so­
ğuyan ve ön olgunlaşmaya zorla.
nan süt, hacim olarak önem kazan­
maktadır. Doldurma işleminde or
taya çıkacak sorunlar toplamı, so­
nuca önemli ölçüde etkili olabilir­
ler. Hazırlanan kaseler en fazla 15
dakika içerisinde 45 derece sıcak/ı­

ğa ulaşmış dolapıara yerleşti:rilme­

Ijdir. Bundan sonra önemli olan in­
kübasyon ısısını değişmez tutmak­
tır. Önceleri pH değeri yavaşça

düşmekte, bir saat, sonra pH 56
olunca bu defa inkübasyonun ikin­
ci aşaı:nası başlar. Bundan sonra', i·

,sı 45 dakika içerisinde 45 derece-
. den 38 dereceye düşürüıüyor. Bıı

nedenden dolayı nitekim, pH değe­

ri yeniden düşen. pH 4,7 ye ulaştı­

ğında inkübasyon biter. Eğer inkü­
basyonun son ısısı 38 derecede pH
4,7 olmamışsa,' ısı yine aynen 38
derece olarak değişmeden bu nok­
taya gelinceye dek beklenilir. Bu
konudaki bir diğer yöntem de, inkü;
basyon için gerekli ısı ayarı yapıl­

dıktan sonra yoğurttaşma bitince­
ye dek bu ısının değişmez biçimde
tutulmasıdır. He.r iki usulde de pH
öl'çme aleti önem kazanıyor, zira
istenilen pH ya ulaşı'lınca alet ken­
diliğinden haber verebilmektedir
(signali:ze olma)·

3. Inkübasyon Süresi :
iyi bir aroma oluşumu için en

düşük mayalama süresi gereklidir.
Bu konuda ön görülen 3 saatlik bir
hızlı fabrikasyon süresini en iyi sü
redir diye hemen vurgulamak, bir
noktadan sonra yanlış olur kanaa­
rindeyiz. Önceleri ve kısmen de
şimdi BUlgaristanda uzun, hatta 7
saate kadar uzayan yoğurtlaşma

süresi jfe çalışılmaktadır. Bundan
ötürü 3 saatlik bir süre, en düşük

olarak gösterilmektedir. Ancak, yo­
ğurtlaşma süresinin soğutma hızı­

na da bağlı olması doğaldır. Hızlı

bir soğutmada daha uzun ve yavaş

soğutmada kısmen daha kısa ya­
ğurtlaşma süresi olmalıdır.

4. Aroma Maddeleri Oluşumu:

Arama maddelerinin oluşumu

doğal bir yoğurt yapımı için vazge­
çilmeyecekgerçeklerdir. Yoğurt

aramasının kimyas~l' bileşimi bu­
güne dek yeterli biçimde incelen­
miş değildir. Arama oluşumuna

yardım eden ve bilinen bütün
koşulların kültürlerde aroma o­
luşumunun kanıtlanmasında or­
taya konulması gerekir·' Ancak
bu konu hakkında da fazla bir
gelişme kaydedilernemiştir. En ö·
nemli aroma denemesi, kalite de­
nemesi yapabilenin uyguladığı du­
yusal kontroldur. Bu konuda asetal­
dehit oluşumunun kanıtını içeren
kontrol en avantajlı olanıdır. Bugün
bilinen gerçek, aroma oluşumunda

değişik ve aşağıda açıklanan et­
menlerin beraberee rol oynadığı­

dır.

1. Arama maddesi oluşumun­

da bakterilerin bireysel yetenekle­
ri ön varsayım olmalıdır·
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2. Asit ollusumu icin optimai
asidite derecesi tahminen 38­

40 SH civarındadır. Yüksek bir a- .
sitlikte dahı arama ıır.addesi öluşu­

munHn tamamlanabildiği de ayrıca

bilinen bj1r gerçektir. Ancak sat a­
siti konsantrasyonunun artması ile
daha az olarak meydana çıkmakta­

dır. Şu ha'lde en iy,j tatlımsı bir
yoğurtta az bir miktar arOma mad­
desinin' varlığı değer kazanmakta­
dır.

3. laktobosiller mevcut ara­
ma maddesinin çok önemli yapı ta­
şı maddelerini ürettiklerinden, bu
maddeler laktobasillerin gelişme­

lerine· ilişkin indirekt etkileri yö­
nünden öneme sahiptirler (opti­
mal inkübasyon ısısı 42-45 dere-

.ce, Laktobasillerin Streptokoklara
oranı, aşılanan miktar) Aroma olu­
şumundakl güçlüklerden söz et­
mek gerekirse, sM külture özel
bi.r Laktobasil karışımının olabile­
ceği sorUnu akla gelebilecek ilk ih­
timalolarak vurgulanabilir.

4.1.. Proteoliz :

Konunun öneml aşağıdaki gi·
bi özetlenebilir.

1. Kuvvetli bir Profeoliz yapı

b()zukluğıLina neden olur.

2. Laktobasiller, Streptokokla­
rm 'protein parçalama yeteneği ve
buradan ortaya çıkan gel;işme et­

meni olan Aminoasitler! yardımı

ile, onların gelişmelerini hı,zlandırir­

lar. Bundan dolayı güvenilir bir bi­
çimde ifade edilebilinirki, Str.epto­
kökların asitlik intensitesine loga-
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ritmik gelişme fazında laktobasii­
leri n Proteolizi etKi edebilmektedir
Laktobasilletin zayıf bir Proteoliz!,
Streptokokların . gelişimini büyük
ölçüde ortamda'ki besin ,maddeleri
dun.lmıına bağlı kılmaktadır. Selek·
siyona tabi tutulmus kültürlerin, .
ProtaoUzleri intensitesinin kesin (};. .
larak saptan,ması bu nedenden do-
layı kaçınılmaz olmu$tuı. Kısacası

ne çok zayıf ne ·de çok ~uvvetJi ol
malıidıw. Karşılaştırılabilir bir de­
neme SOnucuna ulaşabilmek için
(formol titrasyonla) kUltürt~rin de·
nerımesinde şu noktalara y~teri

kadar Ö2en göstermek gere.kl'l1ek-,
tedir·

a) daima ayni p'H gerek.

bL ayni yaşta

cl ayni ısıda depolanmış ör­
neklerle yapılmalıdır.,

Ayrıca proteol'itik EMeksiyon
canlıları yardımıtyle nedeh olunan
proteoliz de meydana gelmemiş ofl,.
malıdır.

4.~. Peltereşme, Katriaşma :
Pelteleşmenin oluşumu ve kay

boluşu (özellikle azalışı) hakkında

ki bilgiierimiz henüz yeters~zdır.

Her iki bakteri çeşidi de (L. bulga­
rikus, Str. termofilus) peltemsi bir
yapının oluşumunu arzu etmekte­
dirler. An~ak bu tür pelteıeşmeler

zayıftan kuvvetli.ye kadar ,bütün in­
tenSitelerin görülmeyen pelteleş­

ıne hareketinden ayırdedilmelidir­

ler. Yoğurt'taki fazl,a bir paHeleş­

me pek doğalolarak tipik aroma­
nın çıkmamasına neden olur, da-

,ha doğrLisu aramayı olumsuz ola·



rak etki altında, bırakır. Buna karşı­

lık ta peltemsilik yoğurttaki süt a­
sitinin bir kısmını maskelediğinden

yoğurt daha az ekşimsi gözükmek
tedir. Meyveli yoğurtlar da peltem
si durum normal yoğurt'lara göre
daha fazladır. Yoğurt yapısı üzeri­
ne son derece uygun etkileri nede­
niyle bugün, genellikle kültürlerle
çalışılmaktadır. Bu kültürlere, pel­
teleşmeye uygun bir eğ-ilim göste­
ren ya da saf ve özelolarak ayrıca

aşılanan özel perte yapısına ya'!:­
km kültürler eklenebi'liııler. HILII
bir genşim nedeniyle pelte yapıcı'

Str,eptokoklar, yavaş çoğalan tak­
tobasiilere göre daha çok pelte
yaparlar.

Asitleşmenin olup biçimi, yo­
ğurtun kalitesi için en önemli olan
husustur. Süt asi,ti mayalanmasının

oluşumu için gerekıli yönerge, ya·
pı, viskozite, su salma ve arama 0-

luşumunun istenmeyen biçimde et

ki altında kalmaması şeklinde an­

laşıimış olmalıdır· Süt asiti maya­

Ianmasının oluşumu için bilinen ö­
neriler, aşağıdaki gibi eleştirilebi­

nrler.

a) Aşılanan (katılan madde
miktar,nın etkisi :

Yete~ dozda fakat en düşük

miktarda olmayan katkı maddesi se­
çilmelidir şeklinde bir önerinin var
lığı söz konusu edUmelkte ve bu­
nun doğruluğu da aşağıdaki ne·
denlerle açıklanabilmaktedir.

1, Normal asitliğin' oluş biçi­
ıni tamamen garanti edilmektedir.

2. Uygun olmayan çevre koşul­

ları çabuk olarak etkisiz duruma
t;!etirilebilirler (antibiyotik kalıntı­

ları, gelişme maddelerinin mevcut
olmaması).

3. Yavaş bi'r ekşime. kumum­
su olma ve su salma gibi yapı bo~

?:~kluklarına neden olur.

4. Fazla miktarda aşı ,katkısı

Laktobasillerin gelişimini ve böyle­
cede aroma oluşumunu hızlandırır.

5. Kültürlerdeki bOtün canlıla­

rm değişik oluşunun neden olduğu

asitlik dalgalanmaları önlenmiş o­
lur.

Normal canlılıktaki ~n düşük bir
aşı miktarı % 0,5 - 1 kadardır. Kul­
lanılabilen en yüksek miktar da
%5-7 dir. En düşük miktar verilirse
yüzde 1 ve dalıa fazla artış asitli-

. ğin eereyan tarzına genellikle bir
etki de bulunamaz. Ancak bazı du­
rumlarda % 1-$ ve daha fazla aşı

miktarı ile de ayni asitliği oluştur­

ma olanağı vardır. Buna rağmen -a­
Şı mi.ktarının seçiminde daha ön­
ce belirtiten nedenleri göz önünde
bulundurmak gerektr. Denemeler
gösteriyor ki % 0·5 - 7 kadar 0­

randaki geşitli aşılama miktarları

soğutma sırasında sonradan ola·
cak asitlenme ü~erine herhangi bir
etkide bulunma~.

4.3. Termotil Streptokoklarla,
Laktobasillerin Oranı :

Aşı kültüründe laktobasiller­
le Streptokokların normaloranı 1:1
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dir. Bu depolama nedeniyle yavaş­

ça değişebilir. Şayet bu oran ka­
sıtlı olarak bir tarafa doğru kay·
dırılırsa, bu d.eğişiklik aşağıdaki

nedenler do~ayısıyıe Streptokokla­
rm lehine olarak sonuçlanmakta­
dır.

1. Normal bir asitlik için bun­
ların varlığı şarttır.

2. Özellikle logaritmik geliş·

me fazında verim düşmesi suretiy­
le beliren, olası kötü gelişim ko­
şullarına karşı e.tkide bulunmakta­
dır (antib\yotik kalıntıları v.b.).

3. laktobasillerin normal üre­
mesi için uygun bir Streptokok ge·
Iişim( de gerekmektedir (Redolks
potansiyelin ve pH'nın uygun bir
çQğalmını şağ,lamak için, v.s·).

Her iki bakteri çeşidi ayni bi·
çimde hızla çoğalırsa, oran çok
kuvvetli olarak -Laktobasillerin a­
leyhine değişmektedir (azalmak­
tadır). Bunun sonucu olarak ta faz~

la asitlik tehlikesi ortaya çıkmak­

tadır. Yani başlangıçtan laktoba­
silierin yavaşça gelişimleri bu e­
şitlik oranında hesaba alınmalıdır.

Yoğurttaki tipik aromanın yeterli
'bk biçimde oluşumunda Laktoba­
sillerin fazlaca aşılanmış olması­

nın dikkate aılınmas! gerekmekte­
dir (karışık ya da daha iyisi saf
Kültürde). Ayrı kökenli kültürlerin
meyveli yoğurt yapımında aşılan­

maları sırasında en düşük laktoba­
sil aşısı % 0,1 ve daha az miktar~

da olmalıdır. Streptokok aşılan­

masının ise doğalolarak % 2 - 5
olması uygundur. Inküba olmuş
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yoğıurtta Laktobasil' - Streptokok
oranı 1 : 1,2 - 2 olarak ortaya çık­

malıdır.

, 5. Yapı, viskozite ve su sal-
maya olan etkilerin sistematik
dağılımı: '

Yoğurt'un yapısına olan çe­
şitli etkiler, yapı, viskozite ve
su salmaya etki edenler biçimin­
de guruplara ayrılırlar. Burada ö­
zellikle öğretim ve yoğurt tekno­
logları için yararlı olabilecek şe­

kilde farklı bilinen etkileri, aşağı~

da özet olarak bir araya topla­
maya ve guruplandırmaya ancak,
ayrıntılı bir anlatım ve sınıflandır­

madan kaçınmaya özen gösterme­
nin daha yararlı olacağı kanıs'ında­

yız.

5.1. Yapı: Kazeinin su tutma­
sını değiştiren etmenlerle (hidra­
tasyon ve rehidratasyon), visko­
ztte ve su salmayı etki altına alan
etmenler, yapıyı etkilemektedirler..
Burada ayrıca asitlik derecesi,
doldurma ısısı, proteoliz,' kaz-ein
oranı, ısıtma ısısı ve bu ısının

devamı (albumin ve kazein üze­
rine olası etkisi). mineral tuz­
ları dengesindeki değişiklikler, gö­
rülen ve bel:irlenen· izoelektriki
nokta önem kazanmaktadı'r.

5,2, Viskozite: Yoğu,rt bakı­

mından büyük önemi içeren bu

durum, koyulaştırma (kuru madde

oranı, yağ oranı, akıcılık oluşumu,

koyulaştırma maddeleri), ısı (so­

ğutma, depolama ve tüketim ısısı),

karıştırma (ısı, hız, zaman ve ho-



mogenizasyon) ve su tutmayı ve
su salmayı etkileyen etmenlerce
deneti Imektedir.

5·3 Su salma (dehidratasyon);

1~ Kontraksiyon (karşıt) kuv·
veti ve basıncı : Asitlik derecesi,
homojen ya da eşit da~ı1lmda ol­
mayan ekşime, ısı (yüksek ve derin
liğine ısınma) üst yüzey gerilimi
(şişelerdeki temizleme maddeleri
kalıntı'sı) çalkalama ve taşıma, ken
di ağırlığından dolayı bas,ınç (ama­
ca uygun olmayan paketleme ve
şişe/er), proteinlerin SU tutma ö­
zelliğinin değişimi.

2. Katılığı ve akış dayanıklı/ı­

ğını kazein ağı ile etkileyen et­
menler : Kuru madde. yağ oranı,

akıcılık, koruyucu kolloidler, stabi~

lizatörler ve emülgatörler, homo­
genizasyon vasıtasıyle yağın dağı­

lımı.

3. Kazein ağmı etkileyen et­
menler : Pıhtılaşmadan önce ve
sonra çalkalama, çok çabuk ekşi­

me, kumumsu kıvam hatası nede-

niyle çok yavaş ekşime (yüksek

bir izoelektriki noktada ve bunu

takiben ısı etkisinde bir su salma­

nın belli protein franksiyonlarının

ayrılması sonucuna ulaştırdığı ola­

sı görülmektedir). Süt tozunun ye­

terli olmayanbir biçimde çQzülme­

si ya da süt tozunun çözünürlüğ'ü­

nün kötü olması. sütün ısı ile-mu­

amele edilmesi (kazeinin denatü­

rasyonu), inkübasyondan sonra

çok çabuk soğutma.

Bütün bu açıklamalarla. su sall­
manın önlenmesi, yapı ve viskozi­
te bakımından farklı ve önemli ba­
zı etmenlerin aynı değerde önemi
içer~n etkilerde bulunduğu sonu­
cuna varılabilinir.

Yoğurt bakterilerinin yalnız

başlarına kültürleri yapıldığında,

özelliklerinin gereği. herbirinir.
farklı ısılarda optimalolarak geliş­

tikleri çeşitli araştırmalarda tek­
rar tekrar saptanmıştır. Halbuki
Yoğurt üretilmek istendiğinde her
iki çeşit miktoorganizma ayni or­
tamda, yani aşlJandıkları sütle ge­
lişmeye zorlanmaktadırlar. Bu ne-

denle de gelişmelerine, karşılıklı

olarak etki lerde bu lunmaktadtrlar.

Şu halde her iki mikroorganizma

Için, ortak yarar sağlayacak tarz­

da bir ısının seçilmesı gereği doğ­

maktadır. Laboratuvarlardaki mik·

robiyolojik çalışmalar ve usuller

bu konuda gerekli çabayı göster­

mede yeterli olup, sonuçta her iki

bakteri için optimal gelişme ko­

şUI'farınl bulu'p ortaya çıkarabiI­

mektedir. Burada önemli olan ve

görev bilinmesi gereken konu, el­

de edilen bilgi ve verilerin büyük

yoğurt üretimi tekniğine aktarıla­

bilmesidir. Ancak bu veya buna

benzer düşünceler yoğurt üretki­

leri iç,in yalnız ikinc.i dereceden

bir öneme sarnptir. Burada esas

görev Yoğurt içi·n sunulan madde­

le:rle rizikosu en düşük düzeye in­

dirilebilen teknik Yoğurt üretimin­

de bulunabilmektir.
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6. Yoğurt Üretiminde Olumsuz
Etmenler:

1. işıenecak Sütün ısısı dü­
şük ya da yüksek olmaktadır· Bu­
radaki o~uşum daha çok insanlar
tarafından yapılan etkilere ve uy­
gun olmayan araç-gereçe bağlıdır.

2. Soğuk kültür katılması dal·
durma ısısını düşürmektedir. i

3. Doldurma makinasına bağ­

lantı sağlayacak uzun bir sistemin
olması, ISlnın düşmesine ve böy­
lece de farklılıklara neden olmak­
tadır.

4. Isı kaybı zaman zaman de·
ğişebilen çevre koşullarrna bağlı­

dır.

a) Gece ve Gündüz olması,

bL Havaya bağlı olarak çev­
re koşullarının değişmesi

c) lisıtma ve havalandırmanın

yeterli olmadığı zamanlarda yaz ve

kış olmasının etkisi.

5. Makinaların arızianmaları

nedeniyle farklı ısı kaybı oluşu.

Burada ısmın yayılması normal'ine

göre daha uzun etkide bulunmak­

tadır.

6. Kültür, aşılanmasından son­

ra 15 dakikadan fazla bir zaman

geçince, inkübasyona başlamak

hareket halindeki bir sütte hiç bir

sarsıntı olmayan süte göre, daha

başka olmaktadır.
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7. Yoğur.t dolap'larına yeteri 1iI­

den fazla kase doldurulursa ya da
farklı doldurma hızı uygulanırsa ısı

ayarlaması ve ulaşımında ayrıca

kural dışılıklar ortaya ç.ikmakta­
dır.

8. Rafların istifi zamana ge·
reksinme göstermektedir. Hareket·
ii havanm bulunduğu dolapıarda

hava cereyanı oranına göre farklı

ısı kaybı meydana gelmektedir.
Bu da, diğer nedenler dolayısıyle

ortaya çıkan ısı kayıpları gurubu­
na kayıt edilebili.r·

9. Isı kaybı inkübasyon hüc··
relerinin hatalı bir şekilde önce·
den ısıtılması nedeniylede olmak­
ta, özellikle duvarlarla ayrılmış

ve birinden birine geçişi olan do­

lap'larda ve ilk gün. bu olabi,lmek­

tedir.

10. Dolap havasına göre yo·

ğurt kapları ısının çok daha yavaş

yükselebi~mesi nedeniyle, eğer bir

defada yoğurtlaşması istenen tüm­

e ait ısı kaybı, sonradam dolap'la­

rın hızla ısıtılması nedeniyle den·

gı:ıye getirilmek istenirs'e, yoğurt­

ta ağirlaştırıcı hatalar ortaya çıka·

bilmektedir.

11'. Eğer dolapların büyük ısı

kapasitesi nedeniyle iSi, ayarlama­

sı kendi etkisince zararlı duruma

düşerse (örnek, eğer çol< yüksek

derecede ya da uzun müddet ön

ısıtılmaya tabi tutulursa) yine ha­

ta oluşumları belirlenebilmektedir.



12. Bunlara ek olarak inkübas­
yon süresinin geçmiş olması ya
da zaman darlığı nedeniyle erken·
den dolapIardan alınması.

13. Ana kültürün uzun zaman
aşılamak için kullanılması, kendi
yapısında zararlı mikroorganizma­
ların yapı bozucu faaliyetleri so­
nucu, kallitede kötüleşme' meyda­
na gelir. Burada mikroorganizma­
~arın tUm gelişme koşuHarı çok
iyi', aromatik ve uygun asitliğe sa·
hip karakterde b'ir yoğurt elde e­
debilmey; sağlayaca~ biçimde ol­
malıdır.

14. BU koşulılar altında gelecek­
te pH ölçme aletinin inkübasyon
zamanının kontrolünde kulllanılma­

sı gibi büyük bir değere sahip ola~

bileceğinin vurgulanması gerekir.

1'5. Isı değiştirici al:etlerin kul­
lanılmak üzere bu konuya alınma­

sının ürünün dengeli olabilmesi­
nin düzeltilmesi bakımından her­
hangi bir önemi yok, zira yal,nızca

iSi istenilen sınıra ulaştığında ölç­
me yapabilmekte, zaten inkübas­
yon hücrelerinin d'iğer bölgelerin.­
de de az çok değişen ısı hüküm

sürmektedir. Bu değ.işirlilik her

bir yoğurt kasesinde havada olan·

dan daha fazladır.

16 En büyük hata yoğurtun

soğ'utulmasında ortaya çıkmak·

tadır. Genellikle 15 dereceye ka­

dar hızı! bir soğutmanın g'erekli·
Iiği kabul edilmektedir·'

Sonuç olarak yoğurt, çok az

bir ham madde katılmasını gerek­
tirmeIi, taşınma sırasında yapısı

bozulmamalı, arama ve önceden
saptanmış bir asiditeye sahip ol­
malıdır, ayrıca bu özellikleri ga­
rantisinde en ileri ölçüde bir düz­
günlük sunmaııdır.

7. Yoğurtlaştırma Sistemleri:
7.1. Mı;ıiloff su Banyosu sis­

temi.

Bu sistemle çok iyi ve kali·

teli yoğurt üretilebilmektedir, i'n­

kübasyon yavaş yavaş düşen bir

ısıda oluşmakta ve bu suretle de

koşulların uygunluğu garantis'inde

çok güzel, aromalı ve kıvamı iste­

nir tarzda bir yoğurt üretimi yapıl·

maktadır. Ancak, zaman~la işçi bu­

lunamaması, fiyatları n arttı rı lması

yönündeki baskılar ve buna benzer

diğer etmenl'er, bu sistemde ya­

ğurt üretiminin tamamen ortadan

kaldırılmasını zorunlu kıldı. Zira

zaten Mandıralarda daha doğrusu

süt fabrikalarında bu usulle fazla

miktarda yoğurt üretimi adeta o­

lanaksız hale gelmiştir. Bu durum­

da' en iyi çıkış yolu başka yöntem­

lerin gel.iştirilmesidir.

7.1.1. Kapları seçerken dikkat

edilecek hususlar:

iyi bir yoğurt üreteb iimek için

ür'etimde kalite ve eşitliği vere­

bIlmesi bakımından, kapların bi·

çimlerinin seçimi çok önemlidir.

Mailoff tipi kaplann bu konuda
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kullanılması ile elverişli sonuçlar
alındığı bilinmektedir. Zira, kapla­
rın tabanı ile ağız kısımları ayni
boyuttadırlar, böylece de dikine
olarak havalandırmada uygun aero-

dinamik koşullar oluşmaktadır.

Kaplardaki dikine olan ısı dağııı.

mı dengeli durumdadır. Konik kap­

lar aslında yalnız yatay havalan­

dırma için iyi sonuç verebilmekte­

dir. Ancak, büyük kuru madde kon­

santrasyonunun kapların üst kıs­

ml,nda oluştuğu da, özellikle dik­

kati çekmektedir· Fakat aynı za­

manda serbest hava geçiş kesiti

burada az olduğundan kap içerisin­

deki dikine yöndeki iSi durumu

da farklı bir yöntem izlemektedir.

'Bu nedenden dolayı kaliteli ve

yüksek değerde bir ürün elde et­

mek için MailoH kaplarını seçmek

gereki'r. Bir diğer kap çeşidi olan

Hofko kapları da bir bakıma ko­

nik biçim ii kaplara göre. oldukça

avantajlıdıriar, zira bunlarda da

çok iyi ve dengeli biçimde iSi da­

ğı/ımı oluşmaktadır.,

7.2 inkübasyon oda ları nın ku i·
lanılması usulü:

,
Yeteri kadar süt,' do~durma ısı-

sına getirilip kü türle aşılanıyor.

euradak; işlem elde olmayar:ı ne­

denlerle yavaş olabilmekte ve az

bir ısı değişikliği mikroorganizma­

ların gelişme koşullarına zararlı et­

kiler de bulunabilmektedir. Kapla­

ra doldurma sırasında 10 dereceye

kadar olabileoek bir 'ısı farklılığına

bağlı olarak üretilen yoğurtta, ka­

lite farkı ortaya çıkabilmektedir.

Zira ısısı ayni kalacak biçimde a­

yarlanmış dolapıarda yoğurta iş­

lenecek süt'ün yeniden ısıtılabil­

mesi çok yavaş olmaktadır. Bura­

da bazı yoğurt üreticileri dikkatli

davranıp doldurma ve başlangıç

ısısını kabul edilebilecek sınırlar­

dan biraz fazla tutmaktadırlar (ör­

neğin 48 derece gibi). Amaç, elde

olmayan iSi kayıplarını karşılamak

ve böylece kısa bir zaman içerisin­

de zorunlu ısı olan 45 dereceye u­

laşabilmektir. Bu konuda en çok

7,4 ve en az 3 derece gibi bir ısı.

değişikliği ön görülmektedir.

Asıl sorun inkübasyon değil.

yoğurtun soğutulmasıdır., inkübas­

yon sona erince oı~naklar ölçüsün­

de en hızlı biçimde ısınl.n 15 dere­

ceye düşürülmesi gerekir. 'Sistem

yalnız yüksek bir kaliteye erişilme­

sini sağlamakla kalmamalı, ayni

zamanda dışarının ısı değişiklik­

lerinden de etkilenmeyecek şekil­

de yoğurtun hatasız olmasını da

sağlamalı. Örneğin, ısı yoğurt kap­

ları etrafında farklı bir şekilde bu:

lunursa. Yoğurt'un yapısı ve aro­

ma oluş-umu da değişik olmakta­

dır. Gerçi suyunun çekilip alın­

ması ya da süt tozu ek'lenmesl ile

pıhtıda görülebilecek hatalı du­

rum kısmen ortadan kaldlrtlabilir.

Bunun gibi fazla miktarda protein



eklenmesi de diğer etmenler içeri­

sin'de henüz inkübasyonu tamam­

lanmamış yoğurtta yapı sağlamlı­

ğı yönünden büyük bir garanti ne­

deni olabilmektedir. Bunun gibi bir

çok etmenler de çalışan personel­

ce ortaya konulmaktadır· Dolayı­

sıyle olanaklar öiçüsünde zararlı

olabilecek etmenlerin usul ve kont
rol tekniği yönünden önlenmiş ol·

ması zorunluluğu ortaya çıkmak­

tadır.

~. Soğutma Tel\niği :

Tatlı ve aromalı bir yoğurt ü·

retimi için mevcut fabrikasyonun

verimine uyan, zamana bağlı. so­

ğutma en önemlisidir. Soğutmada

iki faz ayırdedilebilir.

1, Termofil bakterilerin çoğa!­

masını tamamen durdurmak için

20 derecenin altına kadar soğut­

mak, özellikle 15 derece olmasına

özen göstermek.

2. Enzim faaliyetini sınırla-

mak 10·12 derece/ik üst, 5·7 dere~

celik alt ısı sınırı öngörülmekte'

,ancak donmamasına özen göste­

rimeli, zira don açılırken su salma

olasılığı vardır.

Asit oluşumu 3 saatlik bir in­

kübasyandan sonra logaritmik ge­

lişm'e fazında bulunduğundan, asit­

liğin 30 dan 40 SH'e yükselebilme-

sı ıçın yalnız bir saatlik kısa bir
süreye gereksinme vardır. Tam bu

noktada kritik olan ara zaman bu­

lunmaktadır. Burada asitleşmenin

durması, daha doğrusu el<şiliğin

artmamas,ının sağlanması gerek·

mektedir,' Eğer bakteriler, inkübas­

yana son verilmesi ve IS,I değişik­

liği nedeni ile biraz şoka oenzer

bir durumdan zarar görürlerse so­

ğutmanın etkisi basit b,ir tesisatla

iyi olmamakta ve böylece de devam

eden soğutma ile, asitlik intensi­

tesi çabu~ak gevşemektedir. Bunu

şu şekilde açıklayabiliriz. Bakteri­

ler gelişme fazlarında çevre kosul­

Iarına özellikle duyarlIdıriar. Bü­

yük olasılıkla ayni zamanda hücre

çoğalmasının da Desinkranizasyo­

nu da 'husule gelmekte, bu da a­

sit i~tensitesine yavaşlatıcı inhibi­

tör olarak etki etmektedir. Modern

endüstriyi yansıtan bir yapıt dahi,

yapı ve arama oluşumu üzerine is­

teni Imeyen bir etki bırakabilecek

hızlı bir soğutmaya olanak hazır­

!ayabilmektedir., Bazan ilkel tesis­

lerls dahi üstün nitelikli yoğurt

yapabilen fabrika sahipleri vardır.

Bu konudaki başarı doğalolarak

:üretime gösterilen özene bağlıdır,

Özellikle çok yavaş ya da çok

hızlı bir gidiş izleyen süt asiti pıh·

tılaşmasının yapı üzerine etki de·

'recesi henüz yeteri kadar açıklığa

kavuşturu!amamıştır,

pH'nın durumuna ve ısının iz-
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lediği görünümün aralıksız kontro- '
lüne gereksinme görülmediğinden,

intensif bir soğutmaya gidlldiğ'in­

de öyle bölgesel biçimde izlemek

gerekli olmaktadır. IsI azalmasın­

daki denge yalnız ve yalnız kuru·

luşun yapısı ve öngörülmüş olan

hesaplamalar.a bağ!ıdır, Intensif

bir havalı soğutmadan amaç, ku­

ru/uşta elde edilmeısi istenen ürü­

nün her ;ioktasında mikroörganiz·

maların gelişmesini ve faaliyetini

deng'eli bir biçimde durdurab;l­

mektir. Bu da ısının 15 derecenin

altına düşürülmesi ile sağlanabrıir.

, Burada doğalolan, soğutma hızı·

na bir ölçÜ olabilecek biçimde hız­
Iı ön ısı düşüşü seçilmesidir.

Ayni zamanda en iyi düzeyde

bir hava cereyanına da gereksin­

me vardır. Soğutmanın dengeli o­

luşu, her bir Yoğurt kabı için ha­

valandırma hızının düzenli uygu­

lanması Ile gerçekleşir. Ancak bu

konuda da güveniı'ir sınırlar bu­

lunmuştur. Ortalama soğutma hızı

kısa tutuldukça. az farklılık göste­

ren ısı/ar da mikroorganizmaların

gelişmesine az etkide bulunur.

9. Ulaşım Sırasında

Olabilecek Etkiler:

En uygun kap biçimIni s,eçme­

ye karar verirken dikkat edilmesi

g,ereken en önemli hususlardan, bi­

risi de, u'laşım sırasında sal/anma-
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nın urun üzerine olan etkisidir.

Burada anlatılmak istenileni ŞÖy­

Icce özetleyebiliriz. Mailoffı ve Hof·

ko kapları bu kOl1uda avantajlıdır­

Iar. Mailoff kabın boyun kısmında­

ki oyuk sayesinde pıhtılılık duru-

'mu sabitesinin etkisini daha da

kuwetlendirdi. Büyük kitlelere hi­

tap eden işletmeler için, bu öyle

yabana atılacak bir avantaj değil­

dir. En sonuncu olarak ta karar ver­

mede önemli olan hLlSUS, eldeki

üretim maddesiı olarak sunulan ü­

rünün kaHtesidir. Yani her şeyden

önce Yoğurt su salmamalıdır. Ürü

nün ulaşım sırasında dayanıklılığı

ve yapı bozukluğ'unun ol:maması

şeklindeki seçenekler de ancak

yüksek b.ir protein konsantrasyonu

ile olabilmekteair. Bu önlem bu

güne dek genellikle pratikleşmiş

ve daima artırılmış ham madde ka­

tılmasını öngörmüştür. Boyun kıs­

mında hafjf daralan, yaklaşık o'la­

rak silindirik duvarlara sahip cam

kaplarda teknik bir usulün kombi­

nasyonu ile düşük protein, konsan­

trasyonu varlığında son dereceıyi

ve ulaşım sırasında bozulmayan

ürün elde edilmesi olasılığı var­

dır.

9.1, Ulaşım sırasında Isının

etkisi:

inkübasyon sırasında ve so­

gutmada dikine bir havalandırma,

en azından karşılıklı duran iki kap



arasının tamamen boş olmasını

zorunlu kılmaktadır. Ulaşım sıra­

sında çevre ısısı, ürün üzer'ine, hiç

bir önlemeye maruz Kalmaksızın

tamamen etki etmektedir. Sıcak

bir havada dış kısımlarda uygun

olmayan sıcaklık üretilmekte ve

böylece de her durumda istenm~­

yen ve zamanl:a artan asitlik o~uş·

maktadır, Dikine olan havalandıır­

mada kapların yan duvarları ta­

mamen Ikapalı oJmalıdır. Zira bu

durum, ulaşım yapılırken sonra­

dan ısıtılmaya karşı ek bir koruma

sunmaktadır. Ancak dikine olan

hava cereyanı sıraların üstlerinin

açılmasma ya da kapların konul·

dukları yüzeyde durmaları koşulu­

na bağlıdır.

10, Materyal. Metodlar' ve Ça­
lışma Planı:

a) Materyal : Atatiirk Üniver­
sitesi Ziraat Fakültesi Süt Te'kno-

lojisi Kürsüsüne bağlı Sü'thanede

işlenmekte olan günlük karışık j­

nek sütleri çalışmamızda materyal

olarak kullanıldı. Birer litrelik şişe­

lerde olmak üzere her defasında

4 litre süt Laboratuvara getirildi

ve bazı ön analizlere tabi tutuldu.

Bir gün önce işl'enmiş olan yo­

ğurt'Lın 1/,3 oranında sulandırılmış

şekli de, Maya olarak kullanıldı.

b) Metodlar :

1. Asitlik derecesi sütlerde

Soxhlet·Henkel (SH). yoğurtlarda

ise Yüzde süt asiti cinsinden a­

sitiik olarak belirlendi.

2. Yağ .oranı Gerber Metot'u

ile bulunmuştur.

3· Su ve kuru madde oranları

gravimetrik olarak bulunmuştur.

He i'ir ii bir miktar yoğurt ta,rtılıp

100-105 ·C lik kuırutma dolabında

değişmez bi ağırlık a'hncaya qek

kurutularak elde edilen değerler­

den sonLica ulaşılmışt.ır. '

4. Özgül ağırlık Quevenne

Laktodansimetresi i1e 15 derece·

de belirtilmiştir (sütlerde).

c) Çalışma Planı :
\ .

Sütlerde gerekli analizler ya­

pıldıktan sonra her bir llitrelik nü­

mune ayrı ayrı hafif alev üzerin­

de ve zaman zaman karıştırılmak

suretiyle ısltıldı.' ısıtma süreleri

10, 20 ve 30 dakika, ısıtma srcak·

lıkları da 70, 80, 90 ve 94 (kayna·

{na derecesi) derece olarak seçil-

di. Mayalama derecesi 40 ,

46 ve katılan maya oranı da %

0,25 . 0,50 ve 1.20 olarak uygulan­

dı. Hızlı soğutma yolluyla. istedi­

ğimiz mayalama derecesiniiii biraz

üstünde bir sıcaklığa (3-5 ·C)

dek sütlerin ısısı düşürüldü. Örne­

ğin, 40 derecede maya katılmasını.

ve inkübasyona terkedilmesini

istediğılmiz sütlerin her bir ıaresi
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ayrı kaplarda sırasıyle 70, 80, 90
ve 94 derecelerde 10'ar dakika tu­
tuldu, sonuçta sütlerin ısısı 45 de­
receye düşürüldü. Her bir litre
süt yine kendi arasında eşit mik·

. tarlarda üç ayrı camdan yoğurt

kts83ine bölündü ve bunların ısı­

sının 40 derece olması beklenildi.
iamnn zaman karıştırılmak sure­
tiyle de bir dereceye kadar kay­
mek bağlaması önlenmiş oldu. Ka­
tılac<ık maya zaten daha önceden
hazırlanmıştı. M<ıyR oranfarı yuka­
rıda belirtildiği gibi bu sütlere ka­
tıldı ve 40 dereceye ayarlanmış in­
kübatöre kaseler yerleştirildi. Bu
tarzdaki uygulama 20 ve 30 daki-
ka ia'r ve 41, , 46 inkübas-
yon dereceleri için de ayner:ı uy­
~uıandı. Yoğurtlaşmanın tamam 0-

. lup olmadığını anlamak düşünce­

siyle ilk kontrol 2 1/2 saat sonra
yapıldı ve her defa~ında yoğurt­

ia$manın tamam olduğuna inandı­

jımız nümuneler inkübatörden dcr­
hal alınıp 10 derecenin altında da­
ha doğrusu 5 derece de soöutul­
mak üzere Buzdol'abma yerleştiril­

di. Ön görülen analizler ancak 14­
16 saat sonra yapıldı. Organoler­
tik deneme türüne de özellikle

yer verilen bu çalışma sonucu el­
de edilen değerler, üretilen ya­
ğurtların kaliteSi, kıvam'ı aroması

v.b. özellikleri bakımından yeterli
ölçüde bilgi sahibi olmamıza ya­
rar sağladı. Yoğurtlaşan sütün a­
sittik derecesini izlerken, toplum
istekler!. ile inkübasyonu durdur­
mak için uygulanan usullerin de
göz önünde tutulması gerekir. ÜL­
kemizde özellikle ekşiliği hissedi­
len yoğurtların üretilmesi daha dağ

j·usu tüketimi istenmektedir. Öyle·
ki bu türden üretilen Yoğurtlarda

istenen asitliği yüzde yüz asiti cin­
sinden % 1'e ve daha fazlasına -ka
dar götürmekte sakınca görülme­
mektedir. Avrupa ve Arfıerikada
caha az asitli', örnegin, en fazla
% 0,80 asitlik içeren yoğurtlar tü­
ketilmek istenmektedir .

11 Araştırma Sonuçları ve
Tartışma :

Araştırmamız süresince' üret­
tiğimiz yoğurtların bileşimlerine .i­
lişkin değerlerle bir karşılaştırma

yapabilmek için, çeşitli Literatür­
'lerde yer aic:ırı yoğurt bileşimIeri­

ni, bir Tablo olarak aşağıya çıkar­

makta yarar görüyoruz_o

Tablo 1

İzmen Yöney TSE Daviso-Lachtcn

Su % 80,50 - 86,22 80 - 86 85 82,60 - 88,44

Kuru madde 13,78 -- 19,50 14 - 20 15 11,56 ~ 17,40

Yağ 2,50 - 7,80 2 - 8 3

Protein. 4,47 - 8,62 4 - 8 3,50 - 5,46

Sütşekeri 2,41 - 4,59 2 - 5

'Mineral maddeler 0,78 - 1,22 0,80 :- I,~O 0,70 - 1.28

Asitlik 45,50 - 122(SH) 0,90 0,80 - 1,575 4,30 - 3,70 pH
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Araştırmamızda özellikle yo­
ğurt'un asitliğine, mayalama ısısı

ve maya miktarı ile ısıtma ısısı

ve ısıtma zamanının etkilerinin ne·
ler olabileceği konuları üzerinde
durmaya çalıştık. Ayrıca bu koşul-

lar altında acaba kuru madde, do­
layısıyle su oranı ve yağ durumu
nasıl bir görünüm arzetmektedir
konularına da biraz olsun eğilme

alanağını bulduk. Tablo 2 den de
diğer önemli bilgileri izleyebiliriz.

Tablo 2 ; Yoğurta işlenen sütlerin bazı özellikleri

Nümune i
Isıtma sıcaklıkları (70, 80 90,94)

Isıtma

No. SUresi Asitlik (SH) Yağ (Gerbern Öz.Ağ. (lA)
,

i

ı

1 10' i 9.20 3.60 1.0298
i 2 20' 9.60 3.40 1.0288

3 30' 10.40 4.00 1.0280
4 10' 10.40 3.70 1.0290
5 20' 10.60 4.20 1.0296
6 30' 10.20 4.60 1.0296
7 10' 10.40 3.50 1.0286
8 20' 10.00 3.30 .1.0298
9 30' 8.80 3.80 1.0284

. 10 10' 9.60 i 4.30 1.0282
11 20' 9.60

i
4.30 1.0282

i
12 30' 9.60 3.60 .1.0304
13 10' 10.40 3.40 1.0278 i
14 20' 9.20 4.50 . 1.0310
15 30'

i 10.40 i 4.40 i 1.0294
16 10' i 10.20 - 1.0308
17 20' 10.60 i - 1.0308

i

18 i 30' 9.20 3.90 1.0308
fo9 10' 8·40 3·35 1·0280
20 20' 10.20 4.40 i 1.0306

i 21 30' 10.40
i

4.20 1.0302i

11.1. Yoğurtta asitlik :

Asitlılğe etkide buIunaın her
türden etmeni,n araştırmamız sc-

nuçlarında,ki görOnümünün nas-11
bir yöne,liş gösterdiğini irdelemek
gerekmektedir. Saf kültürle çalış­

ma olanağını bulamadığımız için,
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istatistiki bir değerlendirmeye yö­
nel,ik, dolayısıyle etmen'terin yal­
nız başlarına asit iğe yapabilec.ek­
leri etkileri inceleyecek şekLide bir
deneme kuramadık.

Tablo 3'den rahatlıkla izlene­
bileceği gibi, katılan maya oranı­

nın artması ile üretiine yoğurt].ar­

da oluşan asitlik te çok büyük o­
lasılıkla ar.tmaktadır. Her bir de­
ney gurubuna ait ortalama değer­

ler, kendi aralarında yukarıda sözü­
nü ettiğimiz yargıyı doğrular şekil­

de sıralanmaktadırlar, Ancak, çok
az istisna/arı n .da olabi leceğinden
hemen yerinde söz etmek doğru

ol'ur kanısındaytl. Bu konuya etkili
olabilecek bazı kuvvetli nedenlerin
varlığından söz edebiliriz. Örneğin,

asitlik belirtilmesi yapılırken alı­

nan, numune miktarlarının tartım

hatası nedeniyıle farklı olması, me­
tod'un ve titrasyonu yapan bireyin
sonucaetkisi v.b. dökümü yapılabi­

lecek etmenler, düşünebileceği­

miz nedenler olarak görülebilirler.

Tablo 3'den izlediğimiz asitlik
değerleri genellikle % 1 ,(Süt asiti
cinsinden asitlik) dolayında bulun­
muştur· Burada özen gösterilmesi
gereken çok. önemli bir dur.um, a­
sitliğin tüketilecek yoğurt'ta bu­
lunması istenen sınlrda (%1) ya
da onu aşmış olmasıdır. Kısacası

araştırmamız süresince ürettiğimiz

yoğurtların asitliği beklenen düzey

de çıkmıştır. 'Asitliğin yüksek olu­

şuna özellikle etkide bulunan et·.

menler yanında, elde olmayan ba-'

ıı nedenlerin de bu konuya katkıla­

rı olduğunu açıklamak gerekiyor ..
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Örneğin, düşük ıs/larda (70 ·C) ısı­

tll,lan sütlerden üretilen yoğurtla­

rın fnkübasyon süreleri çok uzun
Qlmuş (5 1/2 - 6 saat gibi), bunun
da asitlik yönfinden sonuça etki­
si büyOk olmuştur. Ayrıca yüksek
inkübasyon ısısı ve katılan maya·
daki bakteri oranının eşit olmama
sı ya da L. 'bulgarikusların ortam­
da fazla oluşları yoğurttaki asiıtli­

ğin yüksek oluşuna neden olmak­
tadır.

, Araştırmamız sonuçlarına gö­
re asitliğiistenilen sınırlar içeri- ,
sinde yoğurt üretebilmek iç'in, in­
kübasyon ISI'SI olarak 44 oC seç­
mek durumundayız. Tablo 3'den a­
çıkça izlenehileceği gibi, en uygun
asitlik oranı bu derecede inküba
olmuş yoğurtlarda belirlenebilmiş­

tir. Burada özen gösterilmesı gere­
ken bir diğer konu da, ısıtma süre­
si ve ısıtma ısısının ne olması yö­
nündeki şeklin seçilmesidir

70 oC de ısıtlan sütlerden üreti-
. len Yoğurtların özellikle Organo­
leptik muayeneleri göstermektedir­
ki, bu derecenin yoğurt üretimi i­
çin bir seçenek olasılığı yoktur.
Zira bu guruptan olan yoğurtlar­

da görünüş. bozu:k, kıvam iyi değil,

aynca yoğurtlaşma için uzun za­
mana gereksinme göstermekil:edir~

ler. 94 ·C (kaynama derecesi)'de
ısrtılan sütlerden üretilen yoğurt­

larda da süt suyunun önemli bir
kısmının buhaırlaşması, bu nedenle
randıman'ın % 20 dolayında düş­

mesi, zaman ve enerji kaybı olu·
şu ve en önemlisi süfün bileşi­

mindeki bazı yapısal değişiklikle­

rin yol açtığı besin değerinin a-



zalması v.b. nedenler ger.eğiyle,

bunu da yine yoğurt üretimi için
olası bir seçenek olarak göremi­
yoruz.

Önemle üzerinde durmak iste­
diğimi'z ısıtma isl81 90 oC dir. An­
cak öngörülen bu ısıda kaç dak,i­
ka tutulması gerektiğine karar ve­
rirken, özellikle yoğurttaı görünüş,

kıvam, su salma durumları ile, a­
sitlik oranina yeterli özeni göster­
memiz gerekiyor. Ancak hemen
vurgulamak gerekir ki, bu konuda
kesin bir yargıya varmamız olası­

lığı da yoktur, zira 90 oC de 20
dakika ısıtılan süttert üretilen yo­
ğurtla, ayni dere.cede 30 dakika
ısıtılan sütten yapılan yoğurt ara-'
sında tüketicinin isteklerini karşı­

layabilmeleri yönünden kesin bir
ayırım yapılamadı. O halde 90. oC
de 20-30 dakika ısıtılao, sütlerden
yoğurt yapılmasının en uygun ola­
cağı kanısındayız. Türkiye Stan­
dartlar Enst"itüsünün (TSE) bu ko­
nuda önerdiği değerler de bizim
bulgularımlZJ doğmlamaktadır. Bu
sütllerden üretilen yoğurtlarm in­
kübasyon süreleri hiç bir zaman
2- 1/2 saati geçmedi ve geneli ik!e
~~ saat dolayında yı;>ğurtlaşmalarını

tamamladılar. Ayrıca tüketici istek
lerine uygun olması bakımından

da belirlenen asitlikleri daima % 1
(süt asiti cinsinden'e değer olarak
çok yakın olmuştur.

11.2 .. Yoğurtta kuru madde :
Tüketici istekleri yönünden yo:

ğurlun kıvamıdır. Kuru madde c­
bir diğer önemli özellik te, Vo­
gurt'un kıvamıdır. Kuru madde o­
ranının düşüklüğü, ,ısıtmanın ye-

tersiz oluşu ya da pek yüksek de­
recelerde ısıtma, kullanılan maya­
nın bozuk olması, seçilen inkübas­
yon ısısının uygun olmayışı ve
bunları izleyen soğutma sırasında­

ki özensizlikler, ayrıca uJaşrmın et
~ileJ' ile su salma gibi etmenlerin
bel .. f bi:çimde yön verecekleri du­
rum, yoğurtta kıvam'ın nasıf olması

gerektiğ, simgeleyecektir'. Yo­
ğurt'un k.ı~m'ı her şeyden önce
kuru madde 'ile yakından ilgilidir.
Bu neden~en ötürü ,tablo 4'den so­
nuçlarını lzleyebilecegimiz kuru
madde oranlarına ilişkin değerle­

rin, araştırmamız sOresince üreti­
len yoğurtlarda' kıvam 'ın nas li ol­
duğuna ilişkin organoleptik ince­
lemelerimizde büyük ölçüde ya­
rarlı olduklarından söz edebiliriz.
yoğurtta kuru madde oranı fark,lı

olabilir ve tüketici isteklerine gö­
re "ayarlanması olasıl/ğıı da vardı;r.

Öyle ki bazı toplumlarda daha doğ­

rusu ulkelerde kişilerin tüketmek
istedikleri yoğurt, kıvamı koyu o­
lan yoğurttur. Böyle bir yoğurtu

üretebilmek için bazı koşulların

yerine getirilmesi ve bazı seçenek­
lerin de değerlend~rilmesi gerek­
mektedir. Yoğurt üre1imi için seçi­
len süt yüksek ısıda uzun bir za­
man ISIİl'I.lrsa, içerdiği suyun bu­
harlaşması sonucu kuru maddeSi
yüksek olan yeni bir ~t g.eride ka­
lacaktır. Böyle bir tten üretilen
yoğurtta pek olasıdır ki koyu kı­

vamlı (katı) olacaktır. Bir de süt'e

süt tozu v.b. maddeler eklenmek

suretiıyle bu türden yoğurt ureti­

mine çalışılmaktadır. Ancak her iki

usülde de yoğurt üretiminin ger­

çekleştirilmesi hem pahalıya mal
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olmakta, hem de yüksek ısıda u­
zun zaman ısıtılma durumunda eL­
de edilen yoğurtun besin, daha
doğrusu Vitamin değeri, bazı vi·
taminler bakımından % 25, bazan
% 50 ve bazan hatta % 100'e dek
daha az oracaktır. AraştırmarP'_:-~'

ürettiğimiz yoğurtlara ';" .....
de oranını arttırıcı möudeler kul-
lanmadığımrza 9vi '3, :;;ıla 4'de
yer alan kuru madı. .' .ıl1arl"a İ-

lişkin değerl'e.;'I iı 'ımesi, so­
nuçt~ nas'I')ir yöntem uygulaya·
cağımızı simgeleyecektir, Nitekim
daha önce vurguladığımız 90 ·c
de 20 ya da 30 dakika ısıtdan süt·
lerden 44 °C'de inkübasyon so·
nucu yoğurt üretiminin uygun o­
lacağı şeklindeki yargımız, yoğurt

ta kuru madde, dolayısıyle kıvam

yönünden de geçerli sayılabilecek

niteliktedir. 90 <C'de 20-30 daki­
ka ısıtı/an sütlerden 44 °C'de in­
kübasyon sonucu üre" en Yoğurt­

lardaki kuru madde oranTarı izmen
1964, Yöney 1967, TSE 1972, Davis
ve Lachten 1974'ün belirttikleriyle
büyük ölçüde uyum göstermekte­
dir. Ancak, bu yöntemle üretilen
yoğurtlarda 'kuru madde oranları
kendi aralarında ve niteliğine göre
artmak koşulu ile doğalolarak

farklılık göstermiştir. Görülüyor" ki
herhangi bir rP~dde eklenmesi ol­
mamak kay.. e kuru madde ora­
nının yükst; olmasını sağlamak

için yapılabilecek en geçerli so­
mut öneri, yoğurta işlenecek sütü

yüksek derecede tlzun süre tut­

maktır. Ancak sonuçta besin de­

ğerinden kaybetmemiş, yanık ko·

kusu olmayan, randımanı yüksek

ve iyi bir yoğurt üretimini öngör-
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müş oluyoruz. Bunu gerçekleştire·

bilecek yöndeki öner miz, 90 °C'de
20 ya da 30 dakika ısıtılan sütü
44 °C'de inkübasyona terketmek
şeklindedir.

11.3. Yoğurtta Yağ Oranı :
Tüketici istekleri yönünden ya­

ğurt'un içereçeği yağ oranı da bü·
yük değer taşımaktadır. Zaten bu
konuda gıda maddeleri ve tüzükü
ile, yönetmelikler Yoğurtları sınıf­

lara ayırmakta ve litrede yağ ve
.yağsız kuru madde oranlarının en
az ne kadar olacağına ilişkin hü­
kümleri bulundurmaktadır Ancak,
bazı durumlarda bu hükümlerin j.

çeriğine uygun yoğurt üretimi ya­
pılabilmesi olasımıdır şeklinde e­
leştirınin gereğine de inanmakta­
yız, Örneğin, laktasyon başlangı­

cında inek sütünün içerdiği yağ o­
ranı düşüktür. BL) sütten yönetme­
liğin istediği nitelikte yoğurt üre­
tilebilir mi sorusu irdelenmeğe de·
ğer. Bunun yanında ~aten tüketici­
nin isteği de, yoğurtun belli bir
oranda süt yağı içermesini zorunlu
kılmaktadır. Öyle ki yoğurta ekle­
diği besin değeri daha doğrusu

yüksek kalori kaynağı o-Iması ne­
deniyle de ayrıca büyük önem ka­
zanmaktadır. Kısacası insan vQcu­
dunun gereksinmesini büyük ölçü­
de karşılayabilecek nitelikte bir
yoğurt, özellikle içerdiği .yağ ve

kuru madde oranları bakımından il­
gili Tüzük hükümlerirıi gereği bi­

çimde, gösterebilmelidir.

Yoğurtun yağ oranına etki e·

den en büyük etmen, yoğurta iş­

lenecek sütün içerdiği süt yağıdır.
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Bunun yanında sütün ısıttlma süre­
si ve derecesi de bu konuda d'i­
ğer etmenler olarak değer, kazan­
maktadırlar. Uzun zaman yüksek
ısıda tutulan sütün içerdiği suyun
önemli bir kısmı kaybolacağı için,
sütteki kuru madde or-anı, dolayı­

siyle yağ oranı önces:ine göre ar­
tıŞ gösterecektir. Böyle bir sütten
üretilen yoğurtta da yağ oranı do­
ğal olarak yüksek, ancak vitamin
değeri ve randıman düşük olacak­
tır.

Tablo S'den izlenen yağ oran­
larına ilişkin değerlerden, ayni süt­
ten üretilen yoğLırtlarda ısıtma sı­

caklığının artışı yönünde yağ o~a­

nının da doğalolarak arttığını göre­
bilmekteyIz. Bu türden artış za­
manla doğru orantılı olarak orta­
ya çıkmaktadır. Ayni sütten üretıi­

len yoğurtlardaki yağ ora'nları a­
rasında bazan görülebilen farklılık,

yağ orar\ının belir~i1ıyıesi sırasında

uygulanan metot'un sonuca olan
etkisi ile yakındanilgilidir. Şöyle

ki, kişinin ve metot'un birlikte ne­
den olabilecekleri örneğ,in % 0,5
gibi bir hata ya da farklılık, sonuç·
ta % 1 gibi' önemııi olaıı bir de­
ğişi'kliğe neden oluyör. Zira yo­
ğurtta yağı belirtilmesi yapılırken

alına nnumune yoğurt kadar saf
su eklenmekte ve Gerber metot'u
ile sonuca g-idilmektedir Butiro­
metrede okunan değeri 2 ile çarp­
mak zorunluluğu ortaya çıkıyor.

Burada yapılacak herhangi bir o­
kuma ya da metot hatası sonuca
2 katı olarak yansıyacaktır. işte

tablo s'de görülebilen ayni sütten
üretilen Yoğurtlardaki yağ oranı

farkilllğının nedenini. bir dereye

kadar bu şekilde açıklamak doğru

olur kanısındayız. Yoğurt'ta bulun­
ması gereken yağ oranı tüketici
isteklerini karşılamaktan çok, ilgili
Tüzük ve- Yönetmeliklerin öngördü­
ğü oranda olmalıdır. Bu, hem bir
zorunluluk hem de üretimde stan­
dardizasyon için önemli bir var·
sayımdır.

12. Sonuç:

insan beslenmesinde vücudun
çeşitli besin maddelerı gereksin­
mesine büyük oranda cevap vere­
bilen yoğurt, üretim sırasında ba·
zı önemli koşulların uygıılanması­

nı zorunJu kılmaktadır. Her ne ka·
dar ilkel yollarla, daha doğrusu

aile yoğurtçuluğu şeklinde üreti­
len yoğurtlar da tüketim için sa­
kıncalı olmasa da, doğalolarak

hijyenik koşulları da içeren 'gun
bir yöntem sonucu üretilen yoğurt­

Iarın tüketilmesi istenmektedir.

Kürsümüz Süthaııesinde üre­
tilmekte olan yoğurtlarda zaman
zaman görül:en görünüş ve yapı

bozukluğu ile fazıla asitlik, en ö­
nemli hatalar olarak ortaya çık­

maktaydı. Ayrıca hijyenik koşulla­

rın da yeterli olmadtğı ve düzeltil·
mesini'n zorunlu olduğu da ortaday­
dı. Tüketici istekleri yönünden çok
önemli olan asitlilik durumunun
ne olacağı, inkübasyon ısısı, zama­
nı ve aşılanan maya oranı ile bir
dereceye kadar saptanabilmiştlr.

Ancak kesin olarak bu budur diye
vurgulamak olanağımız da yoktur,
zira yoğurtta oluşan asitliğe bü·
yük ölçüde etkili olan, daha doğ­

rusu sütün yoğurtlaşmasının ne­
deni olan L· bl:Jlgarikus ve Str. ter-
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mofilus gibi yalnız iki çeşit bakte­
riyi içeren bir saf kültüre sahip
değiliz. Bizim kul\andığımız maya,
mikrobiyolojik yapısını kesin ola­
rak bilmediğimiz bir gün önceki
yoğurtun 1/3 oranında sulandırıl­

mış şeklidir. Burada öyle bir nok­
taya gelinrnekte ki, artık bundan
sonra inkübasyon sırasında olu­
şumların izleyeceği yol, kendi içe-.
riğine ilişkin reaksiyonların sonu­
cunda belirlenecektir. Kısacası

var olan durum artık kontrolümü­
zün dışına çıkmış olacaktır. Hatta
asitliğin belli bir oranda oluşumu­

nu pekiştirmek şeklinde olabile­
cek her hangi bir girişim söz ko­
nusu alamamaktadır.

Tüketici yönünden yoğurtta

bulunması g€reken diğer bir özel­
likte, görünüş \'Ç-) kıvam konusu­
dur. Bunu da belirleyen, ,daha dağ

rusu etkileyen en önemli etmenler
sütün ısıtılma ısısı ve zamanı şek­

linde ortaya çıkmaktadır. Araştır­

mamız sonuçlarına göre en uygun
yöntem'in süt'ün 20-30 dakika ka­
dar 90 oC de ısltılıp 44 °C'de in­
kübasyona bırakılması şeklinde o­
lacağı kanısındayız. -

Yararlı olduğu açık olarak ka­
nıtlanabilen bir diğer konu da, süt­
lerin ısıtıldıktan sonra önerilen ma­
yalama, daha doğrusu inkübasyon
ısısından 3-5 derece fazlasına ka·
dar soğutulup ayni ısıtma kazenın­

da maya katılmasıdır. Böyle bir gi·
risimden h,emen sonra hazırlanmıs
"l •

temiz kaselere doldurulup inkübas-
yon dolapıarına ya da odalarına

yerleştirilmesigereklidir. Bu tarz
bir uygulama hem zamandan ve iş
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çilikten kazanma, hem de üretim­
de randıman'a ilişkin olası kayıpla­

rı önleme bakımından yararlı olmak­
tadır. Nitekim kürsümüz süthane­
sindeki bu durum, vurgulamak is­
tediğimiz sonucu doğrulamaktadır.

Bu konuya etkinliği söz konusu ol­
ması nedeniyle de önceden kulla­
nılmakta olan plastik ya da cam·
dan yapılmış derin olmayan, diğer

bir anlatımla yayvan olan kaseler­
den vazgeçip, MailoH 1ipi diye ta·
nımrayabileceğimiz yeni yoğurt

kaselerinin kullanılmasının gereği­

ne de inanmaktayız. Avantajlarını

öncı,den sıraladığımız bu tip kase­
ler, süthanemizde iyi ve kaliteli bir
yoğurt üretimi için yararlı olabile­
ceklerini gösterdiler. Öyle ki, in­
kübasyon ısısında maya katılmış

bir sütle doldurulan bu kaselerin
ağızları yoğurta ilişkin olup tü·
keticiye hitap eden yararlı bilgile­
ri' içeren kalay bir kapakla sıkı sı­

kıya kapatılmakta ve böylece bu
yoğurtların tüketiciye ulaşıncaya

ya dek çevre koşullarından etkilen­
mesi söz konusu olmamakta; hatta
büyük ölçüde hijyenik görünqmde
olmaktadır. inkübasyond~m sonra
yoğur~ların tüketiciye ulaşın,caya

dek geçen zaman içerisinde IJygu­
lanacak depolama koşulları da bu·
rada aynca önem kazanmaktadır.

Buz dolabı koşulları da diyebi lece­

ğimiz depolamada sıcaklık 4-6 (5)

cC olmalıdır. Ayrıca her an ve ta­

şınma sırasında olabilecek sarsın­

tının yoğurtlarda yapı bozukluğuna,

su sallT!aya, sonuç olarak yoğurt'­

ta· kalitenin bozulmasına neden ol-
." duğu da vurgulanması istenen bir

gerçektir.



ZUSAMMENFASSUNG :

"Uıntersuchungen über die
Qualitaet - und hygienische Jog­
hurthersteUung ".

In der vorliegenden Arbeit
wurde geplant. wie es schmack·

i hafter Joghurt hergestellt werden
konnte. Var allem wurde hauptsa­
echlic'h untersucht, welche Bedin­
gungen dafür besonders verant­
wortlich sind. sich die Forderung
von den Konsumenten an Joghurt
lahnt. Die Konsumenten möchten
gerne Qualitaetsjogıhurt verzehren.
der in den gezetz~ichen Bestim­
mungen und Vorschriften vorgese­
henen Saeuregred für Joghurt
nicht Lıtherschritten hatte. Es bes­
teht kei,ne Möglichkeit bzw. Met­
node. dafl die Bildung der Joghurt­
aziditaet sofort zu Ende zu bringen
ve,rmag. wo man es wollte. Um die
Erhöhung der Joghurtaziditaet mit
der Zeit verlangsamen zu lassen,
braucht man unbedingt einen Kühl­
raum zur Verfügung zu stehen, in
dem man die Ware bis auf 5 oC
abkühlen Jassen kann. Wir glauben
auch daran, daIJ die Joghurtazidi-

taet schnell er1höht, wenn die' so­

genannten Kühlurıgsbedingungen

n,jcht im Stande sind.

Die Joghurtkonsistenz haengt

sich vor allem an Trockens-ubstanz

der Ausgangşmilch pzw. Joghurts­
~, milch. Falfs die Milıch rnehr Troc­
. kensubstanz hat, hat der davon
hergestelltene Joghurt auch mehr
Trockensubstanz. Es besteht noch

eine andere Möglichkeit, sich die
Trockensuostanz der Milch bzw.
des Joghurt erhölien zu lassen. Es
.ist naemlich foılgendes, datl die
Milchpulver' und so aehnliches in
den bestimmten Prozenten .in die
Milch hinzugefügt werden kann.
Übrigens kann die - Trockensubs·

tanz der Milch weiter erhöht wer
den, falls die Ausgansmilch lange
Zeit auf höherer lemperatür mehr
gekocht wird. An diesem Punkt
möchte ich zum Ausdurck bringen
da,e es unrichtig gewesen sein soll,
wenn die Milch mehr aufgekocht
wird. Die in MiJch vorhandene Pro­
teine und besonders die Vitami­
ne werden waehrend Kochenlas­
sen abgebaut und damit sich der
Nahrungswert der Milch verrin­
gert wird· Aus diesem Anhalts­
punkt und auch der Leistungssicht
kann nur empfohlen werden. die
'femperatür der Milch bis zu 90°C
erhöhen und darauf 20-30 Minu~en

lang kochen zu lassen.

IDie Empfehlungen von uns
zur Herstellung von Qualftaetsjog­
hurt Können wie folgt zusammen­
gestellt werden:

1. Die Rohmilch bzw. Joghurts-
milch nur 20-30 Minuten lang
bei 90 oC kochen lessen.

2. Als lnkübationstemperatür soll
den 44 oC gewaehlt werden .

3. Zum Fermentieren der Milch
kann nur die soganannte Hefe
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verwendet werden, die als 1/3
verdünnter und auch gestriger
Joghurt benannt und höchstens
bis auf 1 % in die Milch hin­
zugefügt werden darf.

4. Die Inkübationszeit soll auf 3-3
1/2 Stunden beschraenkt und
sogar beendent sein.

5. Kurz nach dem Inkübationsande
müssen die mit Foliedeckel zu­
gemachten Joghurcape schne ii
wie möglich in den Kühlraum
eingeführt werden, wo die Auf­
bewahrungstemperatür bei 5 oC
i iegen sollte.
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