KGP 231 SUT TEKNOLOJISI



KASAR PEYNIRI URETIMI



- Kasar peyniri dilimlenebilir yarisert peynirlerden olup pasta filata (plastik teleme)

grubunda bulunan peynirlerin en o6nemli 6zelligi telemenin belirli dizeyde
asitlestirilmesinin ardindan sicak suda haslanip yogurulmasidir. Baska Uulkelerde
“Kashkaval, Kasseri, Cascaval..” gibi cesitli isimlerle anilmaktadir. En kaliteli
geleneksel Kasarlar koyun suttinden uretilmektedir. Ancak glinumuizde koyun ve
inek sutu karnistirilarak yapilmaktadir. Ancak llkemizde endustriyel boyutta Uretim

yapan isletmelerde inek sttinden elde edilmektedir.




- Uretim asamalari:

» Gig siit: Uretimde koyun ve/veya inek sttl kullanilir.

Peynire islenecek siit 72-74 °C’de 15 saniye veya 63-65 °C'de 30 dakika

sureyle pastorize edilir. Mayalama sicakligina sogutulur.

%0.5 starter kultiir ve %0.01-0.015 kalsiyum klorir katilir. Kullanilacak starter

kiltarler Streptococcus ve Lactobacillus cinsi bakterilerdir.




» Sut 30-35 dk streyle on olgunlastirilir. Ve pH degeri 6.40-6.45’e

ulastiginda 45 dakika pihti kesim olgunluguna ulasacak sekilde

soguk suyla 4-6 misli seyreltilmis peynir mayasi katilir.

» Olusan pihtt (pH 6.30-6.35)6zel bicaklarla bezelye tanesi

buyukligunde oluncaya kadar parcalanir.




» Olusan pihti cendere bezine toplanir. Daha fazla ve hizli sekilde peynir alti

suyunun uzaklastirilmasi icin pihti bir miktar isitilabilir.(36-38 °C)

Pihti daha sonra baski altina alinir. Baslangicta her 1 kg telemeye 1 kg

agirhk iken sonrasinda yavas yavas 15 kg agirliga kadar arttiriilmaktadir.
Baskilama isleminin yapildigi ortam sicakligi 15-20 °C toplam presleme

suresi 1-2 saattir. Baski sonu teleme pH degeri 5.25-5.30'a ulasir.




» Preslenen teleme uzunlugu 25-30 cm genisligi 15-20 cm olacak sekilde
kesilir. Uzerleri orilerek fermentasyona birakilir pH degeri 5.0-5.05%e

ulastiginda haslama asamasina gecilir.

» Telemenin haslama kivamina gelip gelmedigi sicim cekme, yaprak agcma gibi

deneylerle gozle de kontrol edilebilir. Veya pH degeri kontrol edilebilir.




Fermentasyonu tamamlanan teleme, mekanik rende veya doner bicakl

boyut kigcultme duzenekleriyle 3-5 mm kalinliginda kesilerek delikli metal

sepetlere alinir. Metal sepetler icerisinde %5-6 tuzlu su bulunan 72-75
0C’deki haslama kazanina bandirilarak 3-5 dakika tutulur. Bu arada tahta

sopayla karistirilarak kitle haline dontstaralur.




Haslamanin ardindan peynir hamuru haline donusen kitle icinde hava kalmayacak

sekilde 2-3 dakika yogurulur.

Hamur daha sonra kullanilan kaliplarin bayukltuklerine uygun miktarda kesilerek
yuvarlak sekil verilerek (gobek baglatma) paslanmaz celik kaliplara yerlestirilir.
Ancak ginimuzde teknolojik alt yapisi gelismis isletmelerde haslama ve yogurma

islemi bu amac icin ozel gelistirilmis teleme bloklarini 0.5 cm kalinliginda dograyan

kendi kazaninda haslayip plastik ozellik kazandirip ardindan yogurup kaliplayan

kaskaval makineleri olarak tanimlanan sistemler kullanilmaktadir.




- Bu duzenekler teleme kiyici, elevator, haslama kazani, yogurma Unitesi ve
kaliplama bolimlerinden olusmaktadir. Bu sistemler direkt ( teleme ile

haslama suyu temas halinde) ve indirekt (haslama cift cidarli tanklarda

teleme ile haslama suyu temas etmeden) sistem olmak tzere 2 tarliddar.




Kaliplanan hamurlar 12-24 saat dinlendirilerek sogumaya birakilir.
Kaliplamanin ardindan 5-10 dakika sonra kaliplar ters yuz edilmelidir.
Cevirme islemi 1-2 saat icerisinde 5-6 kez tekrarlanarak seklin

dizglinlesmesi saglanmaktadir.

Kaliplarda yaklasik 1 gin sire ile sarartma odasinda bekletilen peynirler
taze kasar halinde satisa sunulacaksa kaliplardan cikarildiktan sonra ylizey

kurutma odasindaki raflara belirli araliklar birakilarak dizilir. Sabah ve aksam

cevrilerek altlari silinir. Genellikle 1 hafta sonunda potasyum sorbat iceren

¢Ozeltide yikanip 1 gun sonra ambalajlanip soguk depoya alinirlar.




» Ancak olgun kasar Uretilecekse ham kasarlar kaliplarindan cikarildiktan

sonra ikinci giun kaliplar 12-15 °C'de 85-90 nisbi rutubette raflarda
Uzerlerine 13-15 g tuz/kalip olacak sekilde birer glin sonra ters cevrilip ayni

islemler tekrarlanarak 10 giin tuzlanir.

Kaliplar tuzlamanin ardindan 15-19 °C’de kabuk baglamasi icin 20 gin

bekletilir. Ancak kaliplar son yillarda vakumla ambalajlanarak depolanmakta

boylece kabuk olusumu buyuk dlciide engellenmektedir.

Kaliplar 5-7 9C’de 82-85 nisbi rutubette saklanir.
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