KGP 231 SUT TEKNOLOJISI



- Ulkemiz kahvalti kiltirinde dnemli bir yere sahip olan peynir,
Uretimi modern sut isleme tesislerinde ve mandira olarak tabir edilen
isletmelerde gerceklestirilen en temel sut Grunleri arasindandir.

» Cesitli kaynaklara gore dunyada toplam 2 bin ile 4 bin arasinda peynir
cesidi oldugu belirtilirken, Kafkas Universitesi tarafindan yapilan bir
arastirmaya gore  Turkiye'de 193 cesit peynir Uretimi

gerceklestirilmektedir. (TUIK, 2014)




-Ulkemizde uretilen yaklasik 10 milyon ton sitin % 20’si
peynire islenmektedir.

Ulkemiz de uygulanan beyaz peynir yapimi ve teknigi
oolgelere, isletmelerde mevcut alet ve ekipmana, ustalarin

nilgi ve gorglsiune gore degismektedir.




- Bu sebepten dolayi

v Suatun isitilmasi,
v'Sogutulmasi,
v'Mayalanmasi,

v'Pihtinin islenmesi,

v'Peynir suyunun ayrilmasi,
v'Baski,

v’ Kesim, salamura hazirlamasi,

vTuzlama ambalajlama ve tenekelerin kapatilmasi ve

v'Peynirlerin olgunlastiriilmasi gibi safthalarda bircok farkliliklar ortaya
cikmaktadir.




Beyaz Peynir Uretimi



1.5ut

- Beyaz peynir yapiminda koyun, keci ve inek stitinden yararlaniimaktadir.

- Sut Ureticiden alinirken ve isletmede tadi, kokusu, derecesi, asitligi kontrol edilir. Stttin bilesiminde
ne oldugunu anlamak icin kuru madde ve yag tayini yapilir.

- Kontrollerde hilesiz ve taze olduguna karar verilen sit isletmeye alinir. isletmede mevcut imkanlara
gore; 10-15 kath tulbentlerden, 6zel filtrelerden veya seperatorlerden gecirilerek kaba pisliklerden
ayrilr.




2.Sutun standardizasyonu

- Bazi isletmelerde sut nasil gelmisse o sekilde peynire islenir. Bu gibi durumlarda yani
yvagin fazla olmasi durumunda isletme zarar etmekte, az oldugunda ise tuzik ve
standartlara uygun olmayan peynir yapildig! icin suclu duruma duisulmektedir. Bu
yuzden standart kalitede urin almak istiyorsak sitin mutlaka standardize edilmesi
gerekmektedir.




Peynir sutunin vyagini standardize isleminde, vyapilacak peynirin vyag
siniflandirmasi yoniunden hangi sinifa girecegi, sitin yag ve protein icerigi ve
peynir bilnyesine transfer edilen yag ve protein miktari goéz oOnilnde
tutulmaktadir.

Titrasyon metodu kullanilarak elde edilen sttin protein degeri; yapilacak
peynirin yag icerigine ve sertlik tipine gore hazirlanmis tablolardan elde edilen
faktor ile carpilarak peynire islenecek sitte olmasi gereken yag orani
hesaplanmis olur.

Tam yaglh sert peynir isteniyorsa 0.93
yari sert peynir isteniyorsa 0.90

yumusak peynir yapilmak isteniyorsa 0.84 faktorleri ile ¢arpilir.



3.Satun isitilmasi (pastorizasyon)

-Beyaz peynir yapiminda kullanilan sut mutlaka pastoérize
edilmeli, vyani belirli sicaklik derecesi ve suresinde
isitilmalidir. Ulkemizde isletmelere gelen sutler genellikle
cok sayida mikrop icerdiklerinden, sitler 65 °C’de 30
dakika, 72 °C’de 1-2 dakika sure ile isitilmahidir.




Isitma ile hastalik etkenleri yok edilirken

Diger taraftan isitma islemi randiman artisina da neden olmaktadir.

Pastdrizasyondan sonra peynir yapim isleminin sonuna kadar, gerekli titizlik ve temizligin
gosterilmesi gerekir. Aksi taktirde sutln pastorizasyonu bir anlam tasimaz ve bunun
sonucu olarak peynirde zararli etki yapan mikroorganizmalar cogalarak, peynirlerin tat ve
aromasinin bozulmasina, peynir yapisinin delik desik olmasina neden olurlar.

Ozellikle koliform grubu bakteriler genellikle hayvan diskisindan site bulasan ve bazi
turleri hastalik yapici olan bakteriler ile Clostridium cinsi bakteriler, bir yandan
peynirlerde olumsuz tat ve aroma meydana getirirler, diger yandan da olusturduklari
karbondioksit ve hidrojen gibi gazlarla soguk hava depolarinda olgunlasmaya birakilan
peynir tenekelerinin sismesine ve hatta patlamasina neden olurlar.



- Pastorize isleminden sonra siit, mayalama sicakliginin 1 °C Uzerine kadar sogutulur.
Mayalama sicakligi yaz ve kis aylarinda farkli uygulanir. Soguk aylarda 30-32 °C, sicak
aylarda ise 26-28 °c’ler arasinda tutulur. Belirtilen bu sicaklik dereceleri, suttin kalitesi ile

ilgili oldugu gibi peynirin yumusak veya sert olmasina da etki eder.

- Mayalama sicakhgi azaldikca pihtilasma suresi uzar ve buna bagimh olarak pihtida
yumusak olur.

* T Mayalanma l iIse T hulasma I buna bagh pihti yumusaklasir




4.Sutun mayalanmasi

- Satun mayalanmasindan once pihtilasmayi kolaylastirmak amaciyla 100 litre site
10-20 g olacak sekilde CaCl, ilave etmemiz gerekmektedir. Sabit bir pihtilagma
suresi ve yeterli sikilikta pihti elde etmek amaciyla normalde her 100 kg st icin 5 —
20 gram kalsiyum klorur yeterli olacaktir. Asiri kalsiyum klorur ilavesi pithtinin ¢cok
sert olmasina bdylece kesiminin zor olmasina neden olur. Bu islem 6zellikle yUksek
derecede pastorize edilmis sutler acisindan son derece dnemlidir.

- Mayalamadan once slite katilmasi gereken diger bir madde de saf kiltir veya
starter kultur dedigimiz beyaz peynir kaltaraddar.




e Starter kiltur kullaniminin beyaz peynirde saglayacagi faydalari soyle siralayabiliriz:

- Kultar genellikle pastorize stite maya ilavesinden 30 dakika 6nce katildigindan, bakterilerin
uygun sicaklikta gelismeleri sonucu, ortamin asitliginin biraz yiukselmesiyle maya ile situn
pthtilasmasi kolaylasmaktadir.

» Peynir suyunun pihtidan ayrilmasi kiltir sayesinde kolaylasmaktadir.
- Arzu edilmeyen mikroorganizmalarin gelisimi 6nlenmektedir.
« Kiltdar kullanimi ile peynirlerin yapisi, tat ve aromasi diizelmektedir.

« Kultirin kullanilmasiyla sirekli olarak ayni o6zellikte, yani standart peynir elde edilmesi
mumkuin olmaktadir.




5.Pihtinin isleme zamaninin belirlenmesi

Satun mayalanmasindan sonra pihti olumuna kadar gecen sire 90-120 dakika arasinda degisir.
Laboratuvar ve sut analizlerini yapan eleman calistiran isletmelerde pihti kesim zamani sitte ve
peynir suyundaki asitlik belirtilmesi ile belirlenir.

Ik sttiin asitligi ile peynir suyunun asitligi arasindaki fark 3-4 SH’ ya ulastigi zaman, pihti isleme
kivamina gelmis sayilir. Eger laboratuvar imkani yok ise, pihti kesim aninin belirlenmesinde pihtinin
dizgin bir sekilde ayrilip ayrilmadigina bakilir. Kivama gelmis bir pihti kazan cidarina yapismadan ve
duzglin bir sekilde ayrilabilir. Pihtiya parmakla bastirildiginda parmak Uzerinde st bulasigi
kalmayacak sekilde, diizgtince yarilir. Kivami gecen bir pihti ise su salmaya baslar.



6.Pihtinin islenmesi

- Beyaz peynirde pihtinin islenmesi genellikle pihtilastirma kazanlarinda yapilir. Pihti
kazandan faras denilen 6zel yapilmis aletlerle 1 cm? biyukliginde gozlere sahip tel
Uzerine atilarak parcalanir. Bu sistemle pihti isleme iyi olmakla birlikte zor ve fazla
isglcu ile zaman istemektedir. Bu nedenle standart peynir yapiminda pihti kirma
isleminin yari otomatik dizenlerle dort kose olan pihtilastirma kazanlari icerisinde
yapilmasinda yarar vardir.




- Kinllan pihti icinde peynir suyunun ayrilmasi islemleri cendere bezi icinde kenarlarina peynir kalibi
yerlestirmeden veya bazi hallerde kenarlarina delikli peynir kalibi konularak yapilir. Cendere bezi
kaliplar icine konulmadigli zaman sizme islemi en fazla yarim saat erken sona ermektedir. Ancak
cendere bezinin kenarlarindan cikan peynir kaliplari hi¢ bir zaman dizgliin olmaz.

- Bu nedenle peynir suyunun ayrilmasinda mutlaka peynir kaliplari kullanilmalidir. Randiman
dusustine neden olmamak icin pihtinin fazla parcalanmadan ve itinali bir sekilde aktarilmasi gerekir.
Pihtiyi cok kicultmek ve parcalamak kazein, yag vb. maddelerin fazla oranda peynir suyuna

gecmesini kolaylastirir ve randiman azalir.




7. Tuzlama

» Peynir kaliplari tuzlanarak tat ve yapisi dizeltilir ve peynir suyunun ayrilmasi,
peynirin sertlesmesi ve olgunlasmasinin duzenli bir sekilde olmasi saglanur.

- Salamuradan peynire gecen tuz miktari tGzerinde rol oynayan faktorler iki grupta
incelenebilir; bunlar peynirle ilgili faktorler (peynirin su ve yag orani, asitligi, nispi
ylzeyi ve salamurada kalma siliresi) ve salamurayla ilgili faktorlerdir (tuz orani,
sicakhgi ve asitligi). Bu etkenleri goz ontine alarak sonuclari soyle siralayabiliriz:




e Peynirde su orani arttikca, salamuradan peynire gecen tuz miktari artmaktadir.
e Yagl peynirler daha az tuz absorbe etmektedirler.

e Peynirlerde asitlik dustikce, salamuradan peynire gecen tuz miktari
artmaktadir.

e Nisbi yuzeyi buyuk olan kucik kaliplar halindeki peynire gecen tuz miktari,
buyuk kaliplar halindeki peynire gecen tuz miktarindan fazla olmaktadir.

e Salamurada kalis suresi uzadikca, peynire gecen tuz miktari da artmaktadir.

e Salamuranin tuz orani ylkseldikce, belirli bir siire icinde peynire daha fazla tuz
gecmektedir.

e Salamuranin sicakligi arttikca, peynire gecen tuz miktari artmaktadir.

e Salamura ile peynirin ph degerleri birbirine yakin oldugundan, tuz gecisi daha
duizenli olmaktadir.



- Salamuranin tuz miktar ayarlanirken mutlaka hesaplamalar
vapilmali ve sonunda aletlerle yapilan isin dogrulugu kontrol
edilmelidir. Her seyden o6nce kullanilacak tuzun temiz, kimyasal ve

mikrobiyolojik bakimdan olabildigince saf olmali, agir metallerden
arindirilmis olmasi gerekir. Salamuranin tuz orani % 16-18
arasinda sicakligi ise 15-18 °C arasinda bulunmalidir.




8. On olgunlastirma ve olgunlastirma

Beyaz peynir salamurada bekleme sirasinda binyesine tuz alir. Ancak bu
tuz peynir kitlesinin her tarafina esit olarak dagilamaz. Ayrica asitlik
gelisimi de vyeterli degildir. Peynirlerin i¢c kisimlarina kadar tuzun
islemesi, peynir suyunun biraz daha ayrilarak yapinin sertlesmesini
saglamak gerekir. Beyaz peynir yapiminda ambalajlamada 5 kg’lik veya
17 kg’lik tenekeler kullanilir.

Bu nedenle 6n olgunlastirma ve ambalajlama islemleri birlikte
sardurualdr.



Bu arada peynirin asitligi artar yani hafif bir eksi tat alir. Peynirin
dinlendirilmesi safhasinda, peynirler devamli olarak sertlik, aroma,
tat ve gozenek acisindan kontrol edilirler.

Kapatmadan once icerisine taze hazirlanmis % 12’lik salamura
konulur olgunlasmanin ilk 5-6 haftasinda nispeten daha ylksek (8-
12 °C), daha sonralari ise daha dustk (4-5 °C) sicakliktaki soguk
nava depolarinda olgunlasmaya birakilir. Tenekeler kapatilmadan

oH olarak 4,7 ye ulastigl zaman teneke agizlari lehimlenerek
kapatilr.




KAYNAKLAR

SaridzIi N. Y. (Ed.),2010. Siit Ve Siit Uriinleri Kalite Kontrolii. Anadolu Universitesi Web Ofset, Eskisehir, 254 s.

Tekinsen, C., Atasever, M., Keles, A. Ve Tekinsen, K.K., 2002. Siit, Yogurt, Tereyagi, Peynir Uretim Kontrol. Selcuk Universitesi Basimevi, Konya, 91 s.

Uglincli, M., 2004. A’dan Z’ye Peynir Teknolojisi, Cilt I-1l. Meta Basim Matbaasi, 1236 s, izmir.

Uciincii, M., 2010. Siit Ve Mamulleri Teknolojisi. Meta Basim Ve Matbaacilik, izmir, 571 s.




