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 چکیده

در این تحقیق مشخصات شیمیایی دو نوع محصول اصلی )ماست تغلیظ شده پرچرب و پنیر لبنه کم  زمینه مطالعاتی:

چنین هدر رفت مواد مغذی در طی تولید این دو چرب( و محصولات فرعی مربوطه )آب ماست و آب پنیر اسیدی(  و هم

ظ های صنعتی برای تولید انواع ماست تغلیترین روشیکی از کاربردی روش کار:محصول مورد بررسی قرار گرفته است. 

ر این باشد. دشده و انواع پنیر، استفاده از نیروی گریز از مرکز برای جداسازی آب ماست و آب پنیر از محصول اصلی می

ررسی آب ماست و آب پنیر تولید شده در بخش صنعتی مورد مطالعه قرار گرفت و سه بچ کاملاً صنعتی مورد پایش و ب

ز مواد مغذی های سه بچ کاملاً صنعتی بیانگر آن است که مقادیر قابل توجهی امیانگین داده نتایج:گیری قرار گرفت. اندازه

گین درصد ماده خشک، پروتئین، چربی، لاکتوز و خاکستر کل برای آب در آب ماست و آب پنیراسیدی وجود دارد. میان

بدست  58/0و  64/3، 30/0، 95/0، 56/6و برای آب پنیر اسیدی به ترتیب  54/0و  58/3، 22/0، 71/0، 13/6ماست به ترتیب 

گرم میلی 69و  101آب پنیر )گرم( و  100گرم در میلی 60و  99آمد. هم چنین مقادیر بالایی از کلسیم و فسفر در آب ماست )

رای گیری قرار گرفت. بررسی میزان افت برای لاکتوز، پروتئین، چربی و خاکستر و مشخصاً بگرم( مورد اندازه 100در 

ست کلسیم و فسفر بیانگر درصد افت بالا برای تمام مواد مغذی بوده و در تمام موارد برای آب پنیر بیشتر از آب ما

ریق آب طدرصد به ترتیب از  7/74و  8/66اد مغذی بیشترین و کمترین افت به ترتیب متعلق به لاکتوز )باشد. در بین مومی

نی گیری: محصولات لبباشد. نتیجهبه ترتیب از طریق آب ماست و آب پنیر( می 3/12و  8/6ماست و آب پنیر( و چربی )

ولی میزان مواد مغذی موجود در محصولات فرعی ای بالایی هستند تغلیظ شده به روش سپراتوری دارای ارزش تغذیه

ید در های جدهای نوین و فرمولاسیونباشد. این امر نیازمند به کارگیری روشمرتبط با این محصولات نیز قابل توجه می

 باشد.جهت استفاده از این محصولات فرعی در تولید محصولات جدید می
 

  آب ماست، آب پنیر، سپراتورماست تغلیظ شده، پنیر لبنه،  واژگان کلیدی:
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 مقدمه

امروزه بخش مهمی از تولید محصولات لبنی به انواع 

های تعلق دارد. روش 2و پنیر لبنه 1های تغلیظ شدهماست

صنعتی شامل اولترافیلتراسیون و سانتریفوژ کردن به 

منظور بالا بردن ماده خشک در ابتدا یا انتهای فرایند برای 

شود )علیرضالو لات خاص به کار گرفته میتولید محصو

هایی های سنتی روش(. در سیستم2016و همکاران 

هایی از جنس پوست گوسفند، گاو شامل استفاده از کیسه

ای و ظروف سفالی به منظور تهیه های پارچهو کیسه

(. در 2007ماست تغلیظ شده استفاده شده است )تامیم 

لیظ شده، بالا بردن ابتدا هدف از تولید محصولات تغ

میزان ماده خشک و اسیدیته و به دنبال آن افزایش زمان 

ماندگاری و حفظ کیفیت ماست بوده است ولی امروزه 

-مندی از عطر و طعم خاص اینهدف ایجاد تنوع و بهره

(. 2016گونه محصولات است )علیرضالو و همکاران 

محصولات فرعی حاصل از تولید محصولات تغلیظ شده 

های متفاوتی هستند. با ه به نوع فرایند دارای ویژگیبست

های مطلوب برای محصول توجه به نوع فرایند و ویژگی

و اسیدیته  pHاصلی، دو نوع محصول فرعی بر اساس 

تا  pH 02/6با محدوده  3شیرین آب پنیرآید. بدست می

در محدوده  4اسیدی آب پنیرترش یا  آب پنیرو  58/6

(. در 1988باشد )یوسف و همکاران می 34/4تا  57/3

ایران آمار دقیقی از مجموع میزان تولید و هم چنین نسبت 

آب پنیر و آب ماست وجود ندارد. در کشور اردن مجموع 

تن اعلام شده است که  40000این دو محصول فرعی 

بوده است.  5اسیدی آب پنیردرصد این مقدار  75تقریباً 

باشد )السعید و نه میبیشترین سهم متعلق به پنیر لب

اسیدی و  آب پنیرهای مختلف از (. نمونه2013همکاران 

های بزرگ لبنی عمان به ترتیب بیانگر شیرین در شرکت

اسیدی در  آب پنیرآن است که میزان ماده خشک برای 

داری دارای درصد بوده و در سطح معنی 7الی  5رنج 

ارش شیرین رنج گز آب پنیرتفاوت هستند و در مورد 

                                                           
1 . Concentrated yogurt 

2 . Labneh cheese 

3 . Sweet whey 

درصد است. هم چنین در طی همین تحقیق  7الی  6شده 

و  34/4تا  57/3اسیدی  آب پنیربرای  pHمیزان محدوده 

است  58/6تا  02/6شیرین در محدوده  آب پنیربرای 

(. در مشاهدات سایر محققین 2013)السعید و همکاران 

 آب پنیراسیدی و  آب پنیرنیز میانگین چندین نمونه از 

بیان گردیده است  10/6و  70/4رتیب شیرین به ت

(. میزان خاکستر در مورد 2010)جرمیگون و همکاران 

تا  57/0اسیدی در محدوده نسبتاً وسیعی از  آب پنیر

باشد. در حالی که همین رنج در مورد درصد می 88/1

قرار دارد  58/0تا  37/0شیرین در محدوده  آب پنیر

-مختلف از شرکت های(. نمونه2013)السعید و همکاران 

اسیدی نسبت به  آب پنیرهای مختلف بیانگر آن است که 

تری از چربی پروتئین شیرین دارای مقادیر پایین آب پنیر

؛ جرمیگون و 2013باشد )السعید و همکاران و لاکتوز می

آب (. 1996؛ گونزلز سیسو و همکاران 2010همکاران 

عنوان  ایجاد شده در نتیجه تولید نوعی پنیر به پنیر

درصد حجمی شیر اولیه بوده  85تا  75محصول فرعی 

باشد. در ای شیر را دارا میدرصد از عوامل تغذیه 55و 

درصد وزنی  0/5 – 5/4این میان بیشترین سهم با مقدار 

-حجمی به لاکتوز تعلق دارد. هم چنین در ادامه پروتئین

درصد وزنی حجمی،  8/0تا  6/0های محلول در محدوده 

های درصد وزنی حجمی بوده و نمک 5/0تا  4/0دها لیپی

درصد ماده خشک را در اختیار  10تا  8معدنی تقریباً  

درصد این مقدار به سدیم کلرید و  50دارند و بیش از 

های کلسیم و در راس پتاسیم کلرید تعلق دارد. باقی نمک

 (.2010باشد )جرمیگون و همکاران آنها فسفات کلسیم می

لید مقادیر عظیم و متنوع محصولات فرعی لبنی امروزه تو

گیرد که در مخصوصاً انواع اسیدی در حالی انجام می

صورت عدم استفاده و فرمولاسیون این محصولات 

فرعی به عنوان محصول جدید، هدر رفت مواد مغذی به 

صورت قابل توجهی بوده و مشکلات زیست محیطی 

های ند هزینهفراوانی بوجود خواهد آمد که خود نیازم

4 . acid whey 

 .گرددمجموعه آب پنیر اسیدی و آب ماست اطلاق میوِی اسیدی به .  5
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جانبی در جهت تصفیه فاضلابی است. تقریباً میزان مواد 

ارگانیک دفع شده از یک شرکت لبنی با ظرفیت پروسس 

نفر  55000تن شیر معادل شهری با جمعیت  100روزانه 

 (.1990باشد )سنکیویز و ریدِل می

امروزه بررسی و تمرکز بر روی محصولات فرعی بخش 

تولید و تبدیل مواد غذایی مهمی از اقتصاد صنعت 

باشد. با مخصوصاً در عرصه تولید محصولات لبنی می

توجه به این که در طی تولید ماست تغلیظ شده و پنیر 

لبنه بخشی از مواد مغذی از محصول اصلی جداسازی 

شود بنابراین لازم است که مشخصات دقیق محصول می

اصلی و محصول فرعی مشخص گردد و از سویی میزان 

افت مواد مغذی در سطح صنعتی مورد بررسی قرار 

گیرد. در این تحقیق هدف اصلی بررسی مشخصات 

محصولات فرعی آب ماست و آب پنیر اسیدی تولید شده 

 باشد.در سطح صنعتی  و به روش سپراتوری می

 

 هامواد و روش

 مواد اولیه

: شیر خام گاوی در این تحقیق از شیرهای شیر خام گاو

داری شده توسط شرکت شیر پاستوریزه صنعتی خری

های مربوط به تولید ماست تغلیظ باشد. بچپگاه زنجان می

تن بود. مشخصات اولیه شیر  10شده و پنیر لبنه در حد 

 ارائه شده است. 1خام در جدول 

های مایه ماست مورد استفاده حاوی باکتری مایه ماست:

لوس آغازگر استرپتوکوکوس ترموفیلوس و لاکتوباسی

بولگاریکوس تولیدی شرکت کریستین هنسن و 

 –ی مزوفیل هاباکتریهای آغازگر مربوط به پنیر گونه

ترموفیل و به ترتیب استرپتوکوکوس لاکتیس و 

استرپتوکوکوس ترموفیلوس تولیدی شرکت کریستین 

 هنسن بودند.

مواد شیمیایی به کار رفته در این پژوهش  مواد شیمیایی:

ایران و مرک آلمان با درجه خلوص ساخت شرکت مجللی 

 ای بودند.تجزیه

خط تولید به کار رفته در این پژوهش کاملاً  خط تولید:

نشان داده شده  1صنعتی بوده و طرح مربوطه در شکل 

 است.

، ماده خشک، pHاسیدیته،  تعیین ترکیب شیمیایی:

های ماست چربی، پروتئین، نمک، خاکستر برای نمونه

گیری شدند )استاندارد ملی استاندارد اندازهمطابق روش 

و استاندارد ملی ایران به 1387،  2852ایران به شماره 

(. میزان لاکتوز با استفاده از اختلاف 1389 695شماره 

میزان ماده خشک کل از میزان چربی، پروتئین و خاکستر 

 (.2009بدست آمد )گولر و شانال 

یابی میزان مواد برای ارز بررسی میزان مواد معدنی:

گراد و به درجه سانتی 55معدنی ایتدا نمونه در دمای 

گرم از نمونه خشک  5/0ساعت خشک شدند.  24مدت 

لیتر اسید نیتریک به آن میلی 5شده به بوته چینی منتقل و 

های چینی به کوره انتقال داده شده و در اضافه شد. بوته

گراد در جه سانتی  500ساعت دما به  2مدت زمان 

ساعت خاکستر  8 – 4رسانیده شد. پس از مدت زمان 

ها از کوره خارج شدند و اجازه دادیم تا به گیری، نمونه

-میلی 10دمای اتاق برسند. برای انحلال خاکستر موجود 

 100لیتر اسید کلرید ریک، میلی 300لیتر مخلوط اسید )

وته لیتر آب مقطر( به بمیلی 1000لیتر اسید نیتریک و میلی

ها اضافه شد. برای تسریع در انحلال خاکستر نمونه 

ها بوته چینی به مقدار کمی حرارت داده شدند. در بوته

نهایت پس از ته نشین شدن مواد معلق موجود، محلول 

صاف شده برای آنالیز مواد موجود مورد استفاده قرار 

گرفت. اندازه گیری میزان کلسیم و فسفر با استفاده از 

 .Shimadzu Italia via G.Bجذب اتمی )دستگاه 

Cassinis7انجام شد )(AOAC, 2005.) 

گیری راندمان تولید برای اندازه محاسبه راندمان تولید:

مقدار ماست چکیده و هم چنین میزان پنیر لبنه به ترتیب 

به مقدار ماست و پنیر اولیه تقسیم شده و به صورت 

 درصد بیان گردید.

برای بررسی ای: ترکیبات تغذیهمحاسبه میزان افت  

 عمل گردید. 1میزان افت مطابق شکل 
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در این تحقیق میزان اعلام شده برای هر  آنالیز آماری:

آزمون نتیجه میانگین سه بچ صنعتی بوده و انحراف 

استاندارد هر یک نیز بدست آمده است. نرم افزار به کار 

بوده است. Exell.2010رفته 

 

 مشخصات شیمیایی شیر اولیه مورد استفاده برای تولید ماست چکیده و پنیر لبنه -1 جدول
Table 1- Specification of primary milk to produce concentrated yoghurt and Labneh cheese 

Specifications of 

primary milk 

To produce 

concentrated yoghurt 

To produce labneh 

cheese 

Dry matter (%) 8.33 ± 0.04 8.31 ± 0.04 

Protein (%) 3.07 ± 0.04 3.08 ± 0.02 

Fat (%) 1.70 ± 0.00 2.03 ± 0.06 

Lactose (%) 4.28 ± 0.03 4.26 ± 0.03 

Acidity (g acid 

lactic/100 g milk) 

0.14 ± 0.00 0.14 ± 0.01 

pH 6.66 ± 0.03 6.69 ± 0.05 

Ash (%) 0.79 ± 0.01 0.81 ± 0.02 

 بحث و نتایج

 چربی و خشک ماده

 صحیح کارکرد با رابطه در مهم و اصلی یمشخصه دو

 ماده میزان نهایی، محصول صحیح ترکیب و سپراتور

 انتهای و ابتدا در همواره که باشندمی چربی و خشک

 و بررسی مورد فرعی و اصلی محصول برای فرایند

 مقادیر ترتیب به 3 شکل در. گیردمی قرار گیریاندازه

 و اصلی محصولات اولیه، ماده برای چربی و خشک ماده

 و شده تغلیظ ماست با رابطه در. است شده آورده فرعی

 آب و ماست آب به مربوط خشک ماده میانگین لبنه پنیر

 مقادیر این. باشدمی 56/6 و 13/6 ترتیب به اسیدی پنیر

 به) پنیر و ماست اولیه شیر خشک ماده با مقایسه در

 در و باشدمی توجهی قابل مقدار( 28/10 و 05/10 ترتیب

. باشدمی خشک ماده نصف تقریباً کامل شیر با مقایسه

 یمغذ مواد افت زانیم محاسبه فرمول -1 شکل
Fig 1- Formula for calculating amount of nutrient losses 
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 به بیشترین از پنیر آب و ماست آب ترکیب کمی لحاظ به

-می چربی و خاکستر پروتئین، لاکتوز، شامل کمترین

 خشک ماده از مقدار بیشترین لاکتوز اینکه وجود با. باشد

 بیشترین صنعت در ولی است داده اختصاص خود به را

 پروتئین به بعد مرتبه در و چربی به افت، لحاظ به توجه

 نسبت پروتئین و چربی قیمت اولاً که چرا دارد اختصاص

 و چربی دیگر سوی از و بوده بالا ترکیبات سایر به

 در تاثیر بیشترین دارای حسی ارزیابی لحاظ به پروتئین

 چربی درصد میانگین. هستند محصول پسندی مشتری

 درصد 33/0 و 22/0 ترتیب به پنیر آب و ماست آب در

 برای سپراتوری روش در(. 3 شکل) است آمده بدست

 مقادیر فرعی محصولات در چربی میزان کمترین ایجاد

 که باشدمی حداکثری محدوده دارای اولیه شیر در چربی

-می چربی بیشتر ضایعات به منجر مقدار این از بیشتر

 مورد در چربی برای گرفته صورت تغلیظ میزان. گردد

 50/3 و 91/2 ترتیب به لبنه پنیر بیس و شده تغلیظ ماست

 . باشدمی برابر

 پروتئین میزان

 ماست آب و پنیر آب انواع در موجود پروتئین میزان

 منظور به و شده نظرگرفته در فرایندهای به بسته

 نوع و اصلی محصول مطلوب هایویژگی به دستیابی

 و السعید) باشدمی متفاوت کاررفته به تکنولوژی

 پروتئین میانگین مقادیر 3 شکل در(. 2013 همکاران،

 چکیده ماست و ماست آب برای. است شده داده نشان

 ترتیب به پروتئین درصدی مقدار اولیه ماست و پرچرب

 بدست میانگین صورت به درصدی 12/3 و 98/7 و 71/0

 پنیر اولیه، پنیر برای  درصدپروتئین مقدار. است آمده

 95/0 و 31/8 ،08/3 ترتیب به اسیدی پنیر آب و لبنه

 آب در موجود پروتئین میزان(. 3 شکل) است آمده بدست

 محصول عنوان به پنیر، نوعی از شده تهیه اسیدی پنیر

 شده گزارش درصد 7/0 تقریباً ماست آب مشابه فرعی

 پروتئین میزان مقایسه(. 2016 همکاران و سیلویا) است

 اهمیت بیانگر اولیه پنیر و ماست با فرعی محصولات برای

 اقتصادی لحاظ به فرعی محصولات از استفاده موضوع

 برای پروتئین درصدی مقدار. باشدمی محیطی زیست و

 ماست آب از بالاتر درصد 24/0 اندازه به اسیدی پنیر آب

 حین در رنت کاربرد به توجه با میرسد نظر به. باشدمی

 برای سپراتور بالای دورهای از استفاده و لاکتیکی تخمیر

 بالاتر، خشک ماده به دستیابی منظور به و لبنه پنیر تغلیظ

 ماست آب از بیشتر کمی اسیدی پنیر آب پروتئین میزان

 روش که است آن بیانگر مختلف منایع مطالعه. شودمی

 درصد روی بر داریمعنی تاثیر دارای چکیده ماست تهیه

 چکیده هایماست در. است ماست آب موجود پروتئین

 توربا و تولوق ماست مانند سنتی روش به شده تهیه

 است شده گزارش 19/0 و 39/0 ترتیب به پروتئین مقادیر

 تهیه روش در اصلی تفاوت(. 2015 همکاران و علیرضالو)

 برای استفاده مورد فیلتر نوع در محصول دو این

 از تولوق چکیده ماست در. باشدمی ماست آب جداسازی

 برای پارچه نوعی از توربا ماست و گوسفند پوست

 روش دو این در. شودمی استفاده ماست آب جداسازی

-معنی ماست آب دو هر برای پروتئین میزان تفاوت سنتی

 روش در رسدمی نظر به. است شده گزارش دار

 اینکه به توجه با تحقیق این در استفاده مورد سپراتوری

 میزان و باشدمی سپراتوری روش به صنعتی تولید خط

 درصدهای ایجاد به منجر شیر پروتئین به وارده شتاب

. گرددمی پنیر آب و ماست آب در پروتئین برای بالاتر

 در ماست آب سنتی روش در که است درحالی امر این

 تغلیظ ماست از ساعت 37 حد در بالاتر بسیار هایزمان

(. 2015 همکاران و علیرضالو) گردد-می جداسازی شده

 آب جداسازی این برای شده صرف زمان حال عین در

 پنیر از اسیدی پنیر آب چنین هم و چکیده ماست از ماست

 پیوسته صورت به و ثانیه حد در صنعتی روش در  لبنه

 هدر میزان روی بر موثر عوامل از دیگر یکی. باشدمی

 فرایندهای از استفاده فرعی محصولات در پروتئین رفت

 وحله در حرارتی فرایندهای هدف. باشدمی مختلف دمایی

 محصول تولید برای ایمن میکروبی شرایط ایجاد اول

 تولید برای مناسب انعقادی شرایط تامین و تخمیری

 به بسته. باشدمی( پنیر و ماست) مختلف محصولات
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 استفاده، مورد شیر روی بر شده اعمال زمان و دما میزان

 سرمی هایپروتئین روی بر آن از مختلفی تاثیرهای

 حداکثر دمای تامین مثال عنوان به. داشت خواهد وجود

 هیدروفوبیک هایواکنش به منجر گرادسانتی درجه 60

 در که حالی در. شد خواهد سرمی هایپروتئین برای

 ساختاری تغییرات گرادسانتی درجه 80 بالای دماهای

(. 2011 همکاران و چاندراپالا) گرددمی ملاحظه اساسی

 واکنش به مربوط کووالان هایواکنش دماها این در

 یا  تیول – تیول اکسیداسیون در  تیول فعال هایگروه

 و واسیلیچ راهامان) افتدمی اتفاق  سولفیددی – تیول

 بین واکنش دلیل به احتمالاً امر این(. 2015 رامچاندران

 چنین هم و های سرمیپروتئین و کازئینی های-پروتئین

 منجر که است باهمدیگر سرمی هایپروتئین بین واکنش

-می ماست آب و پنیر آب انواع پروتئینی ترکیب تغییر به

 دارای دمایی تیمارهای پنیر انواع تولید در که چرا. گردد

 پروتئینی ترکیب روی بر تاثیراتی و بوده زیادی اختلاف

. بود خواهد ماست آب و پنیر آب در موجود مواد سایر و

 و نمکی پنیر آب اسیدی، پنیر آب شیرین، پنیر آب مقایسه

 است داده نشان پروتئین میزان لحاظ از یونانی ماست آب

 از بالاتر معمولاً شیرین پنیر آب انواع در آن میزان که

 همکاران و چاندراپالا) باشدمی اسیدی فرعی محصولات

 برای پروتئین میزان مذکور تحقیق در چنین هم(. 2016

 25/0 تا 23/0 یونانی ماست تولید از حاصل ماست آب

 تحقیق با مقایسه در میزان این. است شده گیریاندازه

 همکاران و چاندراپالا) باشدمی کمتر زمینه این در دیگر

 ماست تولید که است آن امر این هایعلت از یکی(. 2015

 فعال هایتیول زیادی حد تا گرمایش ی-مرحله یونانی

-می تحریک پروتئینی بین دناتوراسیون برای را موجود

 سرمی هایپروتئین(. 2010 همکاران و چاندراپالا) نماید

 و افتاده گیر حدی تا کازئینی هایلخته در شده دناتوره

 کاهش پروتئین میزان ماست آب و اسیدی پنیر آب در

 پنیر آب ،شیرین پنیر آب پروتئین میزان. کندمی پیدا

 ماست آب و اسیدی لخته از حاصل محلول آب پنیر نمکی،

 اعلام درصد 24/0 و 86/0 ،81/0 ،04/1 ترتیب به یونانی

 (. 2016 همکاران و چاندراپالا) است شده

 لاکتوز میزان

 ماست آب) فرعی محصول دو هر برای خشک ماده غالب

 پنیر آب و ماست آب برای که باشدمی لاکتوز( پنیر آب و

 خشک ماده کل از درصد 43 و 42 ترتیب به تحقیق این در

 شیر به نسبت ماست در لاکتوز درصد. شودمی شامل را

. است کمتری میزان به لاکتیکی تخمیر دلیل به و مربوطه

 از ماست آب جداسازی مبنای سپراتوری روش در

 تا 4600 دورهای در مرکز از گریز نیروی ایجاد ماست

 نهایی محصول برای مطلوب خشک ماده به بسته و 5600

 با رابطه در. باشدمی( لبنه پنیر یا شده تغلیظ ماست)

 درصد به مربوط اختلاف فاز دو هر در محلول ترکیبات

 حد کمترین در شده تغلیظ ماست و ماست آب در ترکیب

 میزان دلیل همین به است، ترکیبات سایر به نسبت

 نسبت شده تغلیظ ماست و ماست آب در لاکتوز اختلاف

 به البته. باشدمی اختلاف کمترین در مغذی مواد سایر به

 به بیشتر حدی تا آبی فاز در ماده این بودن محلول دلیل

 مشابه تحقیقات. است یافته انتقال پنیر آب و ماست آب

 نشان سنتی روش به شده تغلیظ ماست تولید زمینه در

 آب خروج برای تدریجی و لازم زمان ایجاد که است داده

 آب در لاکتوز حلالیت نقش بخشی تاثیر به منجر ماست

 به منجر ماست آب بیشتر خروج میزان و شده ماست

 امر این که شود نهایی محصول از لاکتوز بیشتر خروج

 سنتی شده تغلیظ ماست در لاکتوز نهایی مقدار کاهش به

 و گونل ؛2016 آزادمرد و علیرضالو) است نموده کمک

 بیانگر مساله این(. 1998 سچکین و نرگیس ؛2009 شانال

 میزان پیوسته، طور به و صنعتی روش در که است آن

 در و گرفته صورت( کمتر ماست آب خروج) کمتر تغلیظ

. پذیردمی صورت کمتری میزان به لاکتوز خروج نهایت

 ماده میزان تغلیظ روش این در که است ذکر به لازم البته

 بافت ایجاد برای حسی ارزیابان لحاظ به مطلوب خشک

 تغلیظ ماست تولید صورت به پسندیمشتری و مناسب

 میزان و 13 حد در چربی بدون خشک ماده با نهایی شده
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 هایماست با رابطه در. باشدمی 0/5 تا 5/4 حد در چربی

 میزان و چربی بدون خشک ماده میزان سنتی شده تغلیظ

 شد گزارش صنعتی روش از بیشتر مراتب به چربی

 که داشت نظر مد باید البته(. 2016 آزادمرد و علیرضالو)

 برای جداسازی زمان میزان تغلیظ برای سنتی روش در

 زمان این طول در که میرسد نیز ساعت 37 به ماست آب

 اسیدلاکتیک به لاکتوز از بخشی لاکتیکی تخمیر اثر در

 آب در لاکتوز نهایی گیریاندازه مقادیر که گرددمی تبدیل

 در ولی بود خواهد کمتر شده تغلیظ ماست و ماست

 تخمیر برای فرصتی کوتاه، زمان دلیل به صنعتی روش

 وجود اصلی و فرعی محصول سریع نمودن سرد دلیل به

 .ندارد

 میزان خاکستر کل

درصد خاکستر برای ماست تغلیظ شده و پنیر لبنه نهایی 

درصد بدست آمده است از  53/1و  52/1به طور میانگین 

درصد به افزایش نمک بعد از  55/0این میزان مقدار 

جداسازی آب ماست و آب پنیر از ترکیب اولیه هر دو 

 97/0شود. با کسر این مقدار مقدار محصول مربوط می

درصد به ترتیب برای هر دو محصول خاکستر  98/0و 

ابل مقدار خاکستر کل برای آب شود در مقکل حاصل می

باشد )شکل می 54/0و  58/0ماست و آب پنیر به ترتیب 

(. هر دو مقدار از میانگین خاکستر کل برای پنیر اولیه 4

باشد. این امر ( کمتر می79/0( و ماست اولیه )81/0)

بیانگر آن است که به لحاظ درصدی مقادیر خاکستر 

از مقدار این مواد در مانده در هر دو محصول بیشتر باقی

 54/0و  58/0(. البته مقدار 4محصول فرعی است )شکل 

درصد خاکستر و مواد معدنی که غالباً کلسیم و فسفر 

باشد. میزان ای مقداری قابل توجه میباشد به لحاظ تغذیه

خاکستر در مورد انواع آب پنیر اسیدی و آب ماست و در 

 88/1تا  57/0از  مقالات مختلف در محدوده نسبتاً وسیعی

باشد. در حالی که همین محدوده در مورد آب درصد می

قرار دارد که این  58/0تا  37/0پنیر شیرین در محدوده 

تر امر در واقع متاثر از نوع فرایند و به صورت دقیق

مربوط به مرحله تخمیر و فرایند بالا رفتن اسیدیته قبل یا 

شود. ربوط میبعد از جداسازی آب ماست یا آب پنیر م

 (.2013)السعید و همکاران 

 pHاسیدیته و 

-های تاثیر گذار در امر کاربردییکی از مهمترین ویژگی

سازی انواع آب پنیر و آب ماست در فرمولاسیون 

و اسیدیته است. به طوری  pHمحصولات جدید مقادیر 

که اسیدیته بالاتر موجب پیچیدگی و سخت شدن مساله 

د. در مورد محصولات مورد فرمولاسیون خواهد ش

تحقیق فرایند جداسازی آب ماست و آب پنیر بعد از 

مرحله تخمیر لاکتیکی بوده و محصول فرعی با اسیدیته 

آید و از سوی دیگر در طول فرایند تغلیظ، بالا بدست می

به همراه خروج آب ماست و آب پنیر احتمالاً خروج 

ه در فاز آبی به اسیدلاکتیک به دلیل حلالیت بالای این ماد

مراتب بیشتر از ماندگاری این ماده در فاز تغلیظ شده 

(. نکته قابل توجه 2010خواهد بود )حصاری و منافی 

درمورد بالا رفتن اسیدیته در فازهای تغلیظ شده )ماست 

و پنیر نهایی( در برابر کاهش اسیدیته در فاز آب ماست 

موارد تاثیر و آب پنیر در آن است که باید توجه داشت که 

گذار در اسیدیته شیر اولیه و قبل از تخمیر، متشکل از 

درصد،  08/0تا  05/0درصد، کازئین  01/0ها سیترات

 02/0تا  01/0درصد، کربنیک اسید  01/0آلبومین کمتر از 

. باشنددرصد می 06/0تا  04/0ها درصد و فسفات

ها در اسیدیته ظاهری شیر تاثیرگذاری کازئین و فسفات

بیشتر است. در طی فرایند تخمیر اسیدیته مربوط به 

درصد  74/0و  79/0ماست و پنیر اولیه به ترتیب به مقدار 

یابد که مقدار بالاتری از این ماده به آب ماست افزایش می

و آب پنیر انتقال یافته و در مقابل سایر عوامل تاثیر گذار 

شتر در در ماست تغلیظ شده و پنیر تغلیظ شده با ماند بی

این فاز دارای تاثیر و سهم بیشتری در اسیدیته محصول 

اصلی خواهند بود. مقادیر میانگین اسیدیته برای آب 

و هم چنین  52/0و  54/0ماست و آب پنیر به ترتیب 

بدست آمده است  31/4و  12/4به ترتیب برابر  pHمقادار 

 (. 4)شکل 
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 نیپروتئ ،یچرب ، خشک ماده)  مربوطه هیاول مواد و ریپن آب لبنه، ریپن ماست، آب ده،یچک ماست ییایمیش مشخصات  -2 شکل

 (لاکتوز و
Fig 3 – chemical properties for concentrated yoghurt, Acid whey (yoghurt), labneh cheese, Acid whey (cheese) 

and primary cheese and yoghurt (Dry matter, Fat, protein and lactose. 
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 لبنه ریپن و دهیچک ماست یسپراتور ندیفرا در تهیدیاس و خاکستر ؛pH شامل ییایمیش مشخصات راتییتغ یبررس -3 شکل

Fig 4- investigation of chemical changes in pH, ash, acidity in separation process of concentrated yoghurt and 

labneh cheese 
 

 میزان کلسیم و فسفر

 لبنی فرعی محصولات انواع مورد در توجه قابل نکته

 غالب که است این در پنیر آب انواع مورد در مخصوصاً

 آب محلول درون به فسفر و کلسیم شامل معدنی مواد

 پنیر آب انواع  از برخی مورد در و یابندمی انتقال پنیر

 انتقالی مقدار که است این در پنیر نوعی از حاصل اسیدی

 باشدمی درصد 90 حد در ارزشمند معدنی ماده دو این

 کلسیم میزان گزارشی در(. 2015 همکاران و رانکوسکا)

 و( وزنی /وزنی درصد 18/0)  یونانی ماست آب برای

 درصد 12/0)  اسیدی لخته از حاصل آب پنیر محلول

 موجود کلسیم از بالاتر توجهی قابل طرز به( وزنی /وزنی

 و چاندراپالا) بود نمکی پنیر آب و  شیرین پنیر آب در

 یونانی ماست در لخته ایجاد منظور به(. 2016 همکاران

 برای اسید افزودن و هامیکروارگانیسم فعالیت طریق از

 موجب 6/4 حد به pH کاهش برای کازئینی لخته ایجاد

 فاز به کلوئیدی فاز در موجود کلسیم بیشتر رهایش

 نیز موجود فسفر مورد در چنین هم. گرددمی محلول

 در جدید تعادل ایجاد موجب ترپایین مقادیر به pH کاهش

 محلول فاز به 34PO-  و 24HPO-  بیشتر رهایش جهت

 در که شد خواهد آن به منجر امر این گرددمی سیستم

 فسفر و کلسیم از بیشتری مقادیر فاز دو جداسازی هنگام

 به و امر این خلاف بر. شود مشاهده آب پنیر محلول در
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 آب پنیر محلول در جداسازی از قبل pH کاهش عدم دلیل

 اتفاق فسفری و کلسیمی تعادل تغییرات لخته از شیرین

آب  محلول در معدنی ماده دو این نهایی میزان و نیفتاده

 اسیدی پنیر آب انواع.  باشدمی کمتر مراتب به نهایی پنیر

 دو این انتقالی مقدار که است این در پنیر نوعی از حاصل

 باشدمی درصد 90 حد در ارزشمند معدنی ماده

 کلسیم میزان گزارشی در(. 2015 همکاران و رانکوسکا)

 و( وزنی /وزنی درصد 18/0)  یونانی ماست آب برای

 درصد 12/0)  اسیدی لخته از حاصل آب پنیر محلول

 موجود کلسیم از بالاتر توجهی قابل طرز به( وزنی /وزنی

 و چاندراپالا) بود نمکی پنیر آب و  شیرین پنیر آب در

 یونانی ماست در لخته ایجاد منظور به(. 2016 همکاران

 برای اسید افزودن و میکروارگانیسمها فعالیت طریق از

 موجب 6/4 حد به pH کاهش برای کازئینی لخته ایجاد

 فاز به کلوئیدی فاز در موجود کلسیم بیشتر رهایش

 نیز موجود فسفر مورد در چنین هم. گرددمی محلول

 در جدید تعادل ایجاد موجب ترپایین مقادیر به pH کاهش

 محلول فاز به  34PO- و 24HPO- بیشتر رهایش جهت

 در که شد خواهد آن به منجر امر این گرددمی سیستم

 فسفر و کلسیم از بیشتری مقادیر فاز دو جداسازی هنگام

 خلاف بر. شود مشاهده آب پنیر و آب ماست محلول در

 در جداسازی از قبل pH کاهش عدم دلیل به و امر این

 و کلسیمی تعادل تغییرات لخته از شیرین آب پنیر محلول

 معدنی ماده دو این نهایی میزان و نیفتاده اتفاق فسفری

 کمتر مراتب به نهایی آب پنیر و آب ماست محلول در

 .باشدمی
 

 هیاول ماست و ریپن با سهیمقا در و ماست آب و ریپن آب در فسفر و میکلس زانیم -4 شکل

Fig 5- Calcium and phosphor amount in acid whey from yoghurt and cheese 

 

 بازده تولید و میزان افت مواد مغذی

مطابق شکل در طی فرایند تغلیظ به لحاظ مقداری از 

درصد پنیر اولیه به عنوان محصول میانی،  100میزان 

 75چرب )محصول اصلی( و درصد پنیر لبنه کم 25میزان 

درصد آب پنیر اسیدی )محصول فرعی( به طور میانگین 

درصد ماست اولیه  100به دست آمده است. هم چنین از 
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درصد  33ها میزان محصول اصلی در طی جداسازی فاز

درصد  67اسیدی به میزان  آب پنیرو میزان آب ماست یا 

از جنبه  67و  75به طور میانگین تولید شده است. عدد 

اقتصادی دارای ارزش بالایی است. با محاسبات مربوط 

به هرکدام از مواد مغذی در فرمول افت مواد مغذی، 

طور میانگین بدست میزان هدر رفت هر کدام از مواد به 

آید. در میان مواد مغذی و برای هر دو محصول مورد می

بحث در این مقاله میزان افت برای مواد مغذی و مواد 

معدنی از بیشترین مقدار به کمترین مقدار به ترتیب برای 

لاکتوز، خاکستر، پروتئین و چربی بدست آمده است 

ر بیشتر از (. میزان افت در تمامی موارد برای پنی4)شکل 

باشد. اعداد بیان شده در شکل فوق بیانگر آن ماست می

است که آب ماست و آب پنیر به عنوان محصول فرعی 

در پروسه تولید ماست تغلیظ شده و پنیر لبنه دارای 

ای و اقتصادی بالایی بوده و نیازمند توجه ارزش تغذیه

گیری از این محصولات است. نتایج بیشتر جهت بهره

برای کلسیم و فسفر موجود برای آب ماست و آب  مذکور

پنیر اسیدی و موازنه جرم هر دو مورد با توجه به 

محتوای کلسیم و فسفر موجود در شیر اولیه تهیه ماست 

بیانگر آن است که برای آب ماست میزان هدر رفت کلسیم 

درصد و برای آب  5/30و  5/50و فسفر به ترتیب برابر 

باشد )شکل درصد می 0/41و  5/59 پنیر به ترتیب برابر

درصد فسفر موجود در ماست به صورت  25(. حدود 5

درصد دیگر به صورت استر  25فسفات کلسیم کلوئیدی، 

با کازئین )حتی در شرایط اسیدی ماست از کازئین و 

درصد باقیمانده به صورت  50شود( و دلمه جدا نمی

اسیدی  باشد. ولی در شرایطیونی و محلول در سرم می

درصد( به حالت  96-99ماست بخش اعظمی از کلسیم )

باشد. بنابراین در حین یونیزه و محلول در آب ماست می

تغلیظ در کیسه توربا خارج شده و افت بالاتری برای 

(. 2009گردد )علیرضالو و همکاران کلسیم حاصل می

( میزان افت مواد معدنی سدیم، 1998نرگس و سچکین )

م و فسفر در فرایند تولید ماست توربا را به پتاسیم، کلسی

 2/50درصد و  6/56درصد،  2/68درصد،  2/70ترتیب 

-درصد گزارش کردند. نتایج این تحقیق نیز همسو با داده

های افت مواد مغذی برای ماست چکیده و پنیر تحقیق 

 حاضر میباشد.

 

 گیرینتیجه

 پروتئین، بالاتر مقادیر دارای شده تغلیظ لبنی محصولات 

 تنوع ایجاد و ایتغذیه نظر از و بوده موادمعدنی و چربی

 سایر با مقایسه در مطلوبی جایگاه دارای مزه و طعم

 تغلیظ لبنی محصولات تولید. باشندمی لبنی محصولات

 و ماست آب مانند فرعی محصولات ایجاد به منجر شده

. باشدمی شیر مغذی مواد تمام حاوی که شودمی پنیر آب

 گامی فرعی محصولات این مختلف مشخصات شناسایی

 محصول عنوان به محصولات این بازگرداندن راستای در

 .باشدمی جدید
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 راندمان تولید ماست چکیده و پنیر لبنه -5 شکل
Fig 6- production efficiency for concentrated yoghurt and labneh cheese 

 

 یدیاس ریپن آب و ماست آب قیطر از یمغذ مواد رفت هدر درصد -6 شکل
Fig 7- nutrient losses from acid whey (cheese and yoghurt) production 
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Introduction: Food industries are growing rapidly to huge numbers due to globalization and 

population increase and are providing a wider range of food products to satisfy the needs of the 

consumers. research and development in producing different and new dairy product that leads to 

creation of variety by-products that has high amount of organic matter leading to problems (Russ and 

Pittroff 2004). For year's different whey was thought to be insignificant and was either used as an 

animal feed or it was disposed of as waste. In the latter case, whey is a problematic to dispose of for 

several reasons First, its high BOD5 (the amount of O2 in mg, needed for the biological oxidization 

of the organic load per liter of whey, in five time), which is about 35.000 – 55.000mg O2/liter. 

Considering that over 145.000.000 tons of whey is produced worldwide annually, the desire for new 

methods to utilize whey can be appreciated (Tsakali et al., 2010). The waste steam is rich in whey 

protein (20% of total milk proteins), lactose and minerals, while the composition largely varies 

depending on the type of whey usually classified as sweet, acid and salty (Blaschek, Wendorff and 

Rankin 2007). The amount of pH for acid whey is in the range 3.57 to 4.32 (alsaed et al., 2013). This 

is while the pH value for the sweet whey is higher than 6.1 (Gernigon et al., 2010). High ash content 

also been reported for acidic byproducts. Acidic byproducts usually do not have a good taste. Hence 

the formulation and use of these byproducts compared to other types of byproduct is limited. Dairy 

industry has been successful in utilizing the sweet whey waste stream for manufacturing of various 

whey protein concentrates. However, the industry has not been very successful in utilizing acid and 

salty whey in an equivalent way to sweet whey, mainly due to their composition-induced processing 

obstacle such as high acidity and salinity, respectively (Nishanti et al 2017). Also amount of nutrient 

losses as percentage through these two by-product was determined. the purpose of this study was to 

evaluate the chemical properties and nutritional importance of different acid whey with high 

durability as a by-product of concentrated yogurt and labneh cheese production. In this research 

chemical properties of two main products (concentrated yoghurt and labneh cheese) and related by-

product (yoghurt acid whey and acid whey from cheese) was examined. 

Material and methods: Centrifugal force for separating different whey from main product is one of 

the most practical and industrially methods for producing concentrated yoghurt and different cheese. 

In this research chemical characteristic of two main products (concentrated yoghurt and low fat 

labneh cheese) and related by-products (two kind of acid whey) were investigated. Normal different 

acid whey from producing concentrated yoghurt and labneh cheese were collected from Pegah Zanjan 

Company located in Zanjan city. They were characterized chemically (SNF, protein, Fat, lactose, 

total ash, calcium, phosphor). Also production efficiency and nutrient losses for each product was 
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calculated. Each batch of cheese and yoghurt production contained 10 tons of pasteurized milk. 

required milk for making cheese and concentrated yoghurt making Pasteurized at a temperature 90 

ºC for 5 min and The temperature of the milk output from the pasteurizer for cheese and concentrated 

yoghurt respectively 32ºC and 45ºC. after that milk was sent to a tank with a volume of 10 tons. 

Special starter culture for concentrated yoghurt (thermophilic) and cheese (mesophilic and 

thermophilic) production added. Of course for cheese, in addition to the starter, rennet was also added. 

The milk was incubated until the desire acidity and pH reached. After this step milk was tempered 

continually to 65°C and filtered and separated in 4500 to 5000 rpm. After that cooled in tube cooler 

and in the final tank for packing or subsequent process stored. Also Acid whey cooled in plate cooler 

and   Three sample for each acid whey collected. Until the test acid whey was stored in the refrigerator 

(5°C). 

Results and discussion: Result of three industrial batch showed, high amount of nutrient is in acid 

whey. Average of dry matter, protein, fat, lactose and total ash for yoghurt whey respectively were 

6.13, 0.71, 0.22, 3.58 and 0.54 and for acid whey from labneh cheese respectively were 6.56, 0.95, 

0.30, 3.64 and 0.58. Also, the results of the measurements indicate high amount of Ca and P is in 

yoghurt whey (99 and 60 mg/100g) and cheese whey (101 and 69 mg/100g). Measurement of nutrient 

loss by volumetric mass balance method showed that in all chemical component of two kind of acid 

whey are remarkable and in acid whey from labneh cheese is more than acid whey from concentrated 

yoghurt. The amount of loss for SNF, lactose, fat, protein, ash, Ca and P in yoghurt acid whey 

respectively were 41.0, 66.8, 8.6, 17.0, 59.3, 59.9 and 30.9. Also these losses for cheese acid whey 

respectively were 48.0, 74.8, 12.3, 22.2, 54.1, 59.5 and 41.0. Production efficiency for each 10.0 tons 

of primary milk for cheese and yoghurt production respectively were 3.3 and 2.5 tons of main 

product. These numbers with high percentage indicate the importance of the matter and that the ways 

of converting these by products to new products.  

Conclusion: Concentrated dairy product have a high nutritional value and they have a high 

acceptability in terms of sensory evaluation. but there is considerable amount of nutrient in related 

by-products. This will need to be using new methods and formulation for producing new products. 

Of course the use and formulation of these acidic by-product is somewhat complicated compared to 

the other types of by-products (with low acidity). Achieving these requires more research and more 

accurate knowledge of these by-products. 
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