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 چکیده

خواص قابل توجه ماست غلیظ شده نسبت به ماست معمولی موجب افزایش تقاضا برای تولید و مصرف آن شده است. در این  مقدمه:

 پژوهش، به مقایسه تولید ماست چکیده موسیر طعم دار پرچرب به دو روش سنتی و صنعتی پرداخته شده است.

تفاده از کیسه پارچه ای و به روش صنعتی با استفاده از تغلیظ شیر با در این بررسی، ماست چکیده به روش سنتی با اس ها: مواد و روش

، اسیدیته، آب اندازی و درصد ماده خشک بدون چربی(، pHها تهیه گردید. در نهایت، خواص فیزیکوشیمیایی ) شیر خشک و سایر افزودنی
 ارزش غذایی و پارامترهای حسی محصولات تولیدی مورد مقایسه قرار گرفتند.

(، میزان آب اندازی در P≥10/1و اسیدیته در ماست سنتی و ماست صنعتی غیرمعنادار بوده است ) pHنتایج نشان داد تغییرات  ه ها:يافت

(. همچنین در ارزیابی حسی، ماست صنعتی نسبت به ماست سنتی بهتر P≤10/1ماست سنتی به طور معناداری بیشتر از ماست صنعتی بود )
درصد پروتئین و کلسیم، ماست سنتی بهتر بود؛ در حالیکه، از نظر درصد کربوهیدرات و درصد خاکستر، ماست صنعتی از نظر  .ارزیابی گردید

 .از جایگاه بهتری برخوردار بود 

نتایج پژوهش حاضر حاکی از آن بود که تولید ماست غلیظ شده به صورت صنعتی از نظر خواص فیزیکوشیمیایی، حسی و  نتیجه گیری: 

باشد در حالی که از نقطه نظر تغذیه ای، ماست چکیده سنتی که دارای  ارزیابی میکروبی، مناسب تر از تولید این محصول به روش سنتی می
توان این مسئله را از طریق به کار گیری پایدار  باشد بهتر ارزیابی شد که می ت به ماست صنعتی میدرصد پروتئین و کلسیم بیشتر نسب

 سازی آن با کلسیم برطرف و اصلاح نمود. هایی با پایه پروتئینی درفرمولاسیون تولید ماست چکیده صنعتی و یا غنی کننده
 

  صنعتی، ماست تغلیظ شده، ماست چکیدهپایدارکننده تجاری، تولید سنتی، تولید  :کلیدی های واژه

 
 email: basiomran1361@gmail.com                                                                                                         مکاتبات مسئول نویسنده *
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 مقدمه
ها  جدانشدنی از سبد کالای خانواده امروزه ماست جزء

(. در این Foroughi et al., 2007باشد ) در سراسر دنیا می
میان، خواص قابل ملاحظه ماست غلیظ شده نسبت به 
ماست معمولی از قبیل بهبود کیفیت ماندگاری، افزایش 

تر و امکان تهیه  ای، طعم و بافت مطلوب ارزش تغذیه
غلیظ شده طعم دار،  محصولات متنوع به صورت ماست

موجب افزایش تقاضا برای تولید و مصرف آن شده است 
(Salji, 1991 ماست چکیده و یا تغلیظ شده یک .)

محصول نیمه جامد است که به طورکلی، به روش سنتی به 
وسیله آبگیری و یا جدا کردن قسمتی از آن و یا به صورت 

د آی صنعتی با افزودن مواد محلول در آب به دست می
(Nsabimana et al., 2005 Salji, 1991; Jozedaemi 

et al., 2010 روش سنتی تولید ماست غلیظ شده شامل )
صاف کردن ماست معمولی سرد و غیر شیرین با استفاده از 

ای، پوست حیوانات و یا ظروف سفالی است که  کیسه پارچه
این روش به دلیل معایبی نظیر زمان طولانی مورد نیاز 

روز(، پر زحمت بودن، سطح زیاد مورد  8تا  0لید )برای تو
نیاز برای سرد کردن، غیر بهداشتی بودن، بهره وری پایین 

افت   به دلیل مقاومت پارچه در برابر خروج آب و همچنین، 
ها، خروج بخشی  ناشی از چسبیدن محصول به جدار کیسه

از ترکیبات ارزشمند ماست از طریق آب ماست، مشکل 
پساب حاصل از این روش به دلیل خروج آب ماست با 

0ماست با 
COD  0و

BOD0    بسیار بالا، برای تولید در
 & Tamimeباشد )  مقیاس صنعتی مناسب نمی

Robinson, 1999 Maiorella & Ccastillo, 1984; 

Abu-Jdayil & Mohameed, 2002; Mazaheri et 

al., 2008;های مناسب تر  (. این مسئله؛ استفاده از روش
 3تولید ماست چکیده از جمله روش فرآیند بدون آبگیری

های  توسط پودرهای پروتئینی مانند، شیر خشک، کنسانتره
پروتئینی شیر، پودر آب پنیر را در مقیاس صنعتی ضروری 

نین از دیگر (. همچRamchandran, 2009سازد ) می
های نسبتا متنوع اما محدود در تولید ماست چکیده  روش

توان به تغلیظ شیر یا ماست با استفاده از فراپالایش  می
(Ozer et al., 1998 Tamime et al., 1991; 
  Tamime, 1989; Tamime & Robinson, 1999; ،)

 ,.Ozer et alتغلیظ شیر یا ماست با غشای اسمز معکوس )

                                                   
2 Biological Oxygen Demad                       3 Wheyless 

(، تغلیظ ماست توسط Ozer et al., 1998؛1997
 & Tamime et al., 1989 Tamimeسانتریفیوژ )

Robinson, 1999; اشاره داشت. در بیشتر تحقیقات ذکر )
های مکانیکی در تغلیظ ماست استفاده شده  شده از روش

در این روش ها، درصد قابل توجهی از مواد ارزشمند  .است
ا، مشکل پساب حاصل شیر از محصول نهایی خارج شده ام
حال آنکه به نظر .ماند  از آنها با شدت کمتری باقی می

های جدید تغلیظ شیر و  رسد با اعمال بعضی از روش می
های شیر و کلسیم موجود در آن،  جلوگیری از خروج پروتئین

توان محصولی با ارزش غذایی بالاتر تولید نمود و  می
بیولوژیکی همچنین مشکل پساب و اکسیژن مورد نیاز 

این مسئله  .بالای پساب را نیز به حداقل ممکن رسانید
موجب افزایش راندمان تولید در مقایسه با روش سنتی 

(. در تحقیقات انجام Mazaheri et al., 2008خواهد شد )
شده در ایران و خارج از کشور، روش های متنوعی جهت 
تولید ماست غلیظ شده مورد ارزیابی قرار گرفته است 

(Alirezalu et al., 2017;   Güler & Sanal, 2009; 
  Shirmohammadi et al., 2021 ؛ اما در تمام این)

تحقیقات هر روش به صورت مجزا مورد بررسی قرار گرفته 
های  ای در زمینه مقایسه روش است و تاکنون مطالعه

صنعتی با روش سنتی تولید این محصول صورت نگرفته 
هش به مقایسه مستقیم ماست چکیده لذا در این پژو .است

 تولید شده به روش سنتی و صنعتی پرداخته شد.
0 

 ها  مواد و روش
  مواد 

 0مواد مورد نیاز جهت تولید ماست مطابق با جدول 
های نیز  باشد. مواد شیمیایی مورد نیاز جهت آزمون می

شامل اسید سولفوریک، الکل ایزوآمیلیک، هیدروکسید 
 YGCAو  VRBAسدیم، فنل فتالئین، محیط کشت 

 باشد که از کمپانی مرک، آلمان تهیه شدند. می
 

 چرب به روش  تهیه ماست غلیظ شده طعم دار پر

 سنتي

(، 0110و همکاران )   Al-Kadamanyمطابق با روش
 ابتدا شیر خام گاو بعد از تایید مشخصات آن، جهت 

 

                                                   
1 Chemical Oxygen Demand  
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 مواد مورد نیاز برای تولید ماست -1جدول 

Table 1- Required materials for yogurt production  
 

Supplier source Material specifications Name of the material  

Amol industrial animal husbandry Fat percentage: 3% 

Fat-free dry matter percentage: 7.6% fresh cow's milk  

Kale Amol Co Fat percentage: 0.5% 
Protein percentage: 33% non-fat powdered milk  

Behin Guard Co 
Kabak dynamic trading company  

Commercial stabilizer powder 
1-code Y800 

2-code dam-kw-super 

 

Proquiga company, Caminox brand, Spain  Starter culture  

Taban company  Refined salt without iodine  
Pegah Co Fat percentage: 65% pasteurized cream  

Johare Tam Company  Persian Shallot  

 

درصد( وارد  6/0استانداردسازی چربی )تنظیم چربی شیر تا 
سپراتور )ساخت شرکت ماهاچکالا روسیه( شد. سپس توسط 
دستگاه پاستوریزاتور )ساخت شرکت دماگستر ایران( 

آلفا  پاستوریزه و توسط دستگاه هموژنایزر )ساخت شرکت
بار هموژن گردید. در ادامه  011-001پک ایران( در فشار 

پس از ورود به داخل مخزن پروسس، جهت انجام پخت، 
دقیقه حرارت  01درجه سلسیوس به مدت  01شیر در دمای 

درجه سلسیوس  03داده شد و بعد از آن، شیر تا دمای 
)استارتر  خنک گردید. در مرحله بعد، پس از افزودن استارتر

مورد استفاده ، از نوع استارتر مستقیم و برای استفاده جهت 
کیلو ماست بوده است و با توجه به اینکه مقدار  011تولید 

کیلو بوده، برای هر  011تولید نیز برای هر فرمولاسیون 
فرمولاسیون، یک بسته کامل از این استارتر مورد استفاده 

یته در حدود قرار گرفته است( به نمونه تا رسیدن به اسید
درجه سلسیوس  03درجه دورنیک، در دمای  81-01

درصد نمک )نمک  3/1گذاری شد. پس از افزودن  گرمخانه
های چکیده طعم دار بوده و جهت  جزو فرمولاسیون ماست

ایجاد طعم مطلوب و مناسب به فرمول اضافه گردیده 
است(، نمونه ماست تهیه شده به خوبی مخلوط گردید و در 

ای تمیز )ضدعفونی شده توسط آب جوش(  ی پارچهها کیسه
ساعت در  00ریخته شده و جهت آبگیری مناسب، به مدت 

بلافاصله   داری شد.  درجه سلسیوس نگه 6تا  0سردخانه 
)موسیر به صورت  درصد موسیر 0/0پس از آن به میزان 

تازه، پاستوریزه و آماده مصرف، از شرکت جوهره طعم تهیه 
 گردید( به آن اضافه گردید. 

های تهیه شده در نهایت پس از اختلاط کامل در  نمونه
ظروف پلی استایرن با درب آلومینیومی در داخل سردخانه 

های مورد نظر  درجه سلسیوس جهت انجام آزمون 6-0
 نگهداری شدند.

 
 هیه ماست غلیظ شده طعم دار پر چرب به روش ت

 صنعتي

(، ابتدا 0101و همکاران )   Razmkhah مطابق با روش
شیر خام گاو )مشترک با شیر استفاده شده در تهیه ماست 
غلیظ شده سنتی(، بعد از تایید مشخصات آن به دستگاه 
پاستوریزاتور )ساخت شرکت دماگستر ایران( منتقل گردید و 

ستوریزاسیون وارد مخزن پروسس شد. در مخزن بعد از پا
درجه سلسیوس رسانده شد  01-31پروسس دمای شیر به 

درصد محصول نهایی  0/0و به آن شیر خشک )به میزان 
جهت تنظیم ماده خشک(، خامه پاستوریزه )جهت تنظیم 

درصد چربی( و استابیلایزر  6چربی محصول نهایی تا 
و در نمونه دیگر  درصد 3به میزان  Y800تجاری کد 

 0/0)به میزان  dam- kw- superاستابیلایزر تجاری کد 
درصد( اضافه گردید. سپس، دمای مخلوط هر دو نمونه به 

دقیقه  00درجه سلسیوس رسانده شد و نمونه تهیه شده  00
 61-60در این دما قرار گرفت. مخلوط حاصله تا دمای 

ژنیزاسیون( همو درجه سلسیوس درجه )دمای مورد نیاز جهت
سرد گردید و آنگاه پاستوریزه و توسط هموژنایزر )ساخت 

بار هموژن شد. و  081-011شرکت آلفا پک( در فشار 
مجددا به مخزن پروسس منتقل گردید و عملیات پخت در 

دقیقه انجام شد. بعد  01درجه سلسیوس به مدت  01دمای 
درجه سلسیوس خنک گردید  03از حرارت دهی، مخلوط تا 

سپس استارتر به آن اضافه شد و در همان دما تا رسیدن و 
درجه دورنیک گرمخانه گذاری انجام  81-80به اسیدیته 
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-6شد. در نهایت ماست تهیه شده، پس از رسیدن به دمای 
درصد موسیر  0/0درصد نمک و  0/1درجه سلسیوس با  0

 تازه مخلوط گردید.
فویل استایرن با درب  ها درظروف پلی تمامی نمونه

های مورد نظر  آلومینیومی بسته بندی و جهت انجام آزمون
 درجه سلسیوس نگهداری شدند. 0-6در دمای 

 

 های فیزيکوشیمیايي آزمون 

 3های فیزیوشیمیایی در  در این پژوهش، تمامی آزمون
و اسیدیته مطابق با  pHگیری  تکرار انجام شد. اندازه

و اندازه گیری درصد مواد  0800استاندارد ملی ایران شماره 
جامد بدون چربی مطابق با استاندارد ملی ایران شماره 

انجام شد و جهت ارزیابی میزان آب اندازی، مطابق  0800
 00(، مقدار 3011و همکاران ) Al-Kadamanyبا روش 

 0تمن شماره گرم نمونه ماست بر روی کاغذ صافی وا
ساعت در دمای یخچال قرار  0توزین گردید و به مدت 

گرفت. آب جمع شده در ارلن توزین و میزان آب اندازی بر 
حسب درصد با توجه به فرمول زیر مورد محاسبه قرار 

 گرفت:
 -فرمول شماره یک : درصد آب اندازی = )وزن ارلن پر

 011×وزن نمونه  وزن ارلن خالی(/
 

 آزمون حسي 

های ماست شامل رنگ، بو،  های حسی نمونه ژگیوی
طعم، احساس دهانی و شکل ظاهری )بافت( با استفاده از 

 01های آموزش دیده ) به وسیله ارزیاب دهیآزمون امتیاز
همکاران  و Meilgaard) مورد ارزیابی قرار گرفته شد نفر(

0000 ،Okoye 0110 و همکاران.) 
 

 تعیین ارزش غذايي 

ارزش غذایی )شامل کلسیم، پروتئین تام، کربوهیدرات،  
...( سه نمونه  خاکستر، چربی و میزان کالری در واحد و

ماست تولیدی و نیز شیر اولیه مورد مصرف جهت تولید این 
سه نمونه ماست و هم چنین آب ماست حاصله از تولید 
ماست غلیظ شده به روش سنتی از طریق ارسال نمونه به 

تکرار،  3ها در  آزمایش  اه سلامت آسا ساری و انجام آزمایشگ
 .مشخص گردید

 

 ارزيابي بهداشتي و میکروبي 

بررسی کشت   تکرار و با  3آزمون میکروبی در 
های کلی فرم و کپک و مخمرها مطابق با استاندارد  باکتری

در روزهای اول هفتم و چهاردهم در  0016ملی شماره 
ها  و شمارش کلیفرم محیط کشت اختصاصی انجام شد

و شمارش  0و  0-0086مطابق با استاندارد ملی شماره 
 01000کپک و مخمر نیز مطابق با استاندارد ملی شماره 

 مورد ارزیابی قرار گرفتند.
 

 تجزيه و تحلیل آماری 

و  01نسخه  spssها با استفاده از نرم افزار  تحلیل داده
جداول و آمار  با به کارگیری آزمون آمار توصیفی در غالب

 ای انجام پذیرفت. استنباطی با بکارگیری آزمون تی دوجمله
 

 ها يافته
  ارزيابيpHاسیديته ، 

های تولید شده  و اسیدیته نمونه ماست pHنتایج آزمون 
باشد. با  می 0به روش سنتی و صنعتی مطابق با جدول 

، میانگین دو نمونه  P≥10/1توجه به مقدار سطح معناداری 
در بین تیمار  pHباشد. به طوریکه میزان   باهم متفاوت نمی

T1 ،T2  وT4  در مقایسه با تیمارT3 .یکسان بود 
 

 و اسیديته نمونه ها pHنتايج آزمون  -4جدول 

Table 2- Results of pH and acidity test of samples 
 

Acidity pH Treatment Replication  
101 4.21 

T1 
1 102 4.20 T2 

135 4.28 T3 
100 4.22 T1 

2 101 4.23 T2 
133 4.29 T3 
100 4.20 T1 

3 102 4.22 T2 
135 4.27 T3 

T1: Industrial concentrated yogurt (contains stabilizer 
code y800), T2: Industrial concentrated yogurt 
(containing dam-kw-super code stabilizer), T3: 
Traditional condensed yogurt 
 

 ارزيابي آب اندازی 

های تولید شده به  نتایج آزمون آب اندازی نمونه ماست
مشخص گشته است. با  3روش سنتی و صنعتی در جدول 

، میانگین دو نمونه  P≤10/1توجه به مقدار سطح معناداری 
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با هم متفاوت است. به طوریکه میزان آب اندازی در بین 
 باشد. متفاوت می T3در مقایسه با تیمار  T4و  T1 ،T2تیمار 
 

    ارزيابي حسي   

های تولید شده  نتایج آزمون ارزیابی حسی نمونه ماست   
باشد. با  می 0به روش سنتی و صنعتی مطابق با جدول 

، تفاوت معناداری P≥10/1توجه به مقدار سطح معناداری 
ها بین روزهای اول و چهارم در  میان میانگین تمامی ویژگی

بین هر سه تیمار مورد بررسی در آزمون حسی مشاهده 
 نشد. 

 

 )بر حسب درصد( نتايج آزمون آب اندازی نمونه ها-3جدول 
Table 3-Results of water releasing test of samples (%) 

 

Water releasing (%) Treatment Replication  
0.5 T1 

1 0.5 T2 

1.51 T3 

0.51 T1 

2 0.5 T2 
1.51 T3 

0.52 T1 

3 0.53 T2 

1.54 T3 
 

T1: Industrial concentrated yogurt (contains stabilizer code y800), T2: Industrial concentrated yogurt (containing dam-kw-
super code stabilizer), T3: Traditional condensed yogurt 

  

 نتايج ارزيابي حسي   -2جدول 

Table 4- Results of sensory evaluation 
 

Day 14  Day 1 Factor Treatments 
               3.40  3.20 Texture

 
 

               3.80  3.80 Colour  

                 4.20  3.60 Odor T1 

              4.00  3.20 Taste  

               4.00  3.60 Oral feel  

               3.80  3.20 General Acceptability  

                 3.60  4.40 Texture
 

 
                 3.80  4.40 Colour  

                 3.60  3.60 Odor T2 

                 3.60  4.00 Taste  

                 3.80  4.00 Oral feel  

                  4.20  4.20 General Acceptability  

                  3.40  3.00 Texture
 

 
                  3.40  2.60 Colour  

                    2.80  2.80 Odor T3 

                    2.40  2.20 Taste  

                 2.60  2.60 Oral feel  

                 2.80  2.40 General Acceptability  
 

T1: Industrial concentrated yogurt (contains stabilizer code y800), T2: Industrial concentrated yogurt (containing dam-kw-
super code stabilizer), T3: Traditional condensed yogurt 

 
 



 

  ( به روش سنتی و صنعتیموسیردار) پرچرب هم زدههای  مقایسه تولید ماست 

 

78 

 
ي

علوم غذاي
 

و تغذيه /
ن

ستا
تاب

 
1204

 
سال 

 /
ستم

بی
 

شماره 
 /

3
          

    
   

  
  

   
                   
 

          
                

      
                     
  

   
    
 

    
 

       
F

o
o
d

 T
ech

n
o
lo

g
y
 &

 N
u

tritio
n

 / S
u

m
m

er 2
0
2
3
 / V

o
l. 2

0
 / N

o
. 3

 

 بررسي ارزش غذايي هريک از تیمارها 

های تولید شده  نتایج بررسی ارزش غذایی نمونه ماست
به روش سنتی و صنعتی و نیز شیر اولیه و آب ماست در 

ماست چکیده سنتی نشان داده شده است.  0جدول 
بالاترین درصد پروتئین و کلسیم را به خود اختصاص داده 
است. همچنین کمترین میزان خاکستر، کربوهیدرات و 

 مقدار کالری متعلق به ماست چکیده سنتی بود.
 

 ارزيابي میکروبي 

 ، در روز اول تولید، تعداد کلی فرمی6مطابق با جدول 
چکیده تهیه شده به های  )روش پور پلیت( نمونه ماست

و در ماست   کلنی در هر گرم  01روش صنعتی کمتر از 
در هر گرم ماست بود. تعداد کپک   کلنی  01چکیده سنتی، 

نگهداری در ماست چکیده سنتی  0و  0و مخمر نیز در روز 
 01کلنی در هر گرم ماست و در ماست چکیده صنعتی  01

مر در روز کلنی در هر گرم ماست بود. تعداد کپک و مخ
 کلنی در هر گرم ماست بود. 61چهاردهمین روز نگهداری 

 بحث
  ارزيابيpH و اسیديته 

را تحت  pHظرفیت بافری ماست، گسترش اسیدیته و 
دهد، به طوری که هرچه ظرفیت بافری ماست  تاثیر قرار می
کند. اما اسیدته با  فرآورده دیرتر افت می pHبالاتر باشد، 

یابد؛ این ظرفیت بافری به مقدار  شدت بیشتر افزایش می
های فسفات، لاکتات و  ها به ویژه کازئین، نمک پروتئین

(. Tamime, 1993سیترات موجود در شیر وابسته است )
های ماست غلیظ شده  نمونه pHدر پژوهش حاضر، میزان 

روش صنعتی و سنتی یکسان بود و تهیه شده به هر دو 
تفاوتی در این دو ماست تولیدی مشاهده نشد. این مساله با 
توجه به اینکه هر سه ماست در هنگام گرمخانه گذاری در 

تقریبا برابر سرد گردیده است، قابل انتظار  pHاسیدیته و 
بود. همچنین، بررسی اسیدیته تیمارهای مورد بررسی نشان 

های ماست غلیظ شده تهیه  ته در نمونهداد، میزان اسیدی
 های روش صنعتی )با استفاده از هردو کد پایدارکننده شده به

 
 بر حسب درصد ( (نتايج بررسي فراواني مواد مغذی در هريک از تیمارها، شیر اولیه و آب ماست -5جدول 

Table 5 - Results of nutrient abundance in each of the treatments, raw milk and yogurt (%) 
 

Serum Milk T3 T2 T1 Compounds 
0 1.6 6.03 1.55 4.08 Protein 

0.4 0.26 0.44 0.26 0.34 Calcium 
0.98 0.72 1.02 1.68 1.65 Ash 
4.46 6.84 4.52 10.64 7.86 Carbohydrate 

0 1.6 6 6 6 Fat 
17.84 48.16 96.2 102.76 101.76 Calories 
5.43 7.61 12.06 14.8 13.4 SNF 

 

T1: Industrial concentrated yogurt (contains stabilizer code y800), T2: Industrial concentrated yogurt (containing dam-kw-
super code stabilizer), T3: Traditional condensed yogurt 

 
 نتايج بررسي شمارش کلي فرم، کپک و مخمر در طي دوره نگهداری  -6جدول 

Table 5- Results of coliform, mold and yeast count during storage 
 

Mold and Yeast (CFU/g) Coliform (CFU/g) Treatment Days 
10 ≤ 10 CFU/g T1 

1 10 ≤ 10 CFU/g T2 

50 20 CFU/g T3 

10 ≤ 10 CFU/g T1 

7 10 ≤ 10 CFU/g T2 
50 ≤ 10 CFU/g T3 

10 ≤ 10 CFU/g T1 

14 10 ≤ 10 CFU/g T2 

60 ≤ 10 CFU/g T3 
 

T1: Industrial concentrated yogurt (contains stabilizer code y800), T2: Industrial concentrated yogurt (containing dam-kw-
super code stabilizer), T3: Traditional condensed yogurt 
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تجاری مذکور( در مقایسه با نمونه ماست غلیظ شده تهیه 
اسیدیته نمونه ماست باشد و  شده به روش سنتی متفاوت می

های ماست صنعتی بود. متفاوت  سنتی بالاتراز اسیدیته نمونه
میزان اسیدیته نمونه بودن اسیدیته نمونه هاو بالاتر بودن 

توان به تغلیظ مقدار اسید لاکتیک در  ماست سنتی را می
نمونه ماست چکیده سنتی در اثر خروج آب ماست در مرحله 

 Alirezaluآب گیری توسط کیسه پارچه ای، نسبت داد )

et al., 2017 در این راستا، نتایج .)Mahdiyan  و
ماده خشک  (، نشان داد که افزایش میزان0116همکاران )

درصد به طور معنی داری از رشد  0و چربی ماست تا حدود 
 ,.Mahdiyan et alکند ) های آغازگر ممانعت می باکتری

تواند دلیلی دیگر بر بالا بودن  ( و این مسئله می2006
میزان اسیدیته ماست چکیده سنتی نسبت به ماست چکیده 

 تولید شده به روش صنعتی باشد.
 

 میزان آب اندازی 

در تولید انواع ماست، بافت ژلی حاصل از شیر تخمیر 
شود،  شده عمدتا مهم تر از خصوصیات حسی دیگر تلقی می

های عطر و طعم را بهبود  زیرا بافت مطلوب ادراک و ویژگی
(. بافت متاثر از منبع شیر Pereira et al., 2006دهد ) می

ر و فرمولاسیون مورد استفاده، تیمار حرارتی، نوع آغازگ
باشد. در شرایط تولید در مقیاس  تخمیری و شرایط تولید می

صنعتی، حفظ بافت ماست و جلوگیری از آب اندازی لخته 
یک مساله مهم و اساسی است. در مراحل تولید تجاری 

های مکانیکی اجتناب ناپذیر بوده و  ماست، استفاده از بخش
ی راه بنابراین آسیب مکانیکی لخته دور از انتظار نیست. برخ

کارهای پیشنهادی برای بهبود بافت ماست و کاهش آب 
اندازی لخته عبارتست از افزایش ماده جامد شیر از طریق 
اضافه کردن اجزای لبنی خشک با منشا پروتئینی. طبق 

(، استفاده از 0116و همکاران )   Amatayakulگزارش
اجزای حاصل از کازئین باعث افزایش قوام و گرانروی و 

 ,.Amatayakul et alشود ) ب اندازی دلمه میکاهش آ

(. به طور کلی، سه ویژگی ذکر شده در نهایت نقش 2006
مهمی در عمل آوری و بازارپسندی محصول دارد. در ماست 

ها عمدتاً تحت تأثیر میزان و نوع  چکیده این ویژگی
گیرد  ها قرار می ترکیبات به کار رفته در آن

(Kashaninejad et al., 2019 .)Kashaninejad    و
(، بهینه سازی خصوصیات رئولوژیکی 0100همکاران )

ماست چکیده تولید شده به روش فرآیند بدون آبگیری 
توسط پودرهای پروتئینی و صمغ کنجاک حاصل از شیر را 
مورد مطالعه قرار دادند، نتایج این پژوهش حاکی از آن بود 

ئین شیر و صمغ که مقادیر بهینه به دست آمده از پودر پروت
کنجاک واریانس بیشتری از داده های مربوط به پارامترهای 
رئولوژیکی را به خود اختصاص داده اند که نشان دهنده 
اهمیت و نقش مؤثر تقریباً یکسان صمغ کنجاک و پروتئین 

باشد  بر بهبود خواص رئولوژیکی ماست چکیده می
(Kashaninejad et al., 2019 .)  Sodini ان و همکار
(، در بررسی اثر پودر آب پنیر و شیر خشک در 0110)

فرمولاسیون ماست، گزارش کردند که، زمانیکه شیر با 
شود، نسبت  استفاده از پودر آب پنیر و یا کازئینات غنی می

به زمانیکه که تنها از شیرخشک برای غنی سازی استفاده 
آید  شده است، ماستی با سختی بیشتر به دست می

(Sodini et al., 2005 در پژوهش حاضر میزان آب .)
های ماست غلیظ شده تهیه شده به روش  اندازی در نمونه

صنعتی )با استفاده از هر دو کد استابیلایزر( در مقایسه با 
نمونه ماست غلیظ شده تهیه شده به روش سنتی متفاوت 

میزان آب اندازی در نمونه ماست سنتی در مقایسه با  بود.
های ماست صنعتی بالاتر بود. این نتایج نشان دهنده  نمونه

استحکام اتصالات ایجاد شده توسط ترکیبات موجود در 
باشد. استابیلایزرها با  های آب می استابیلایزرها با مولکول

ات تحکم ساختار شبکه پروتئینی در ماست، باعث بهبود ثب
شوند  )افزایش ویسکوزیته( و کاهش آب اندازی می

(., 2015;et alLadjevardi ., 2015 et alCrispin .) 
Tamime ( و0006و همکاران )Supavititpatana    و
(، اشاره کرده اند که با گذشت زمان 0101همکاران )

نگهداری، بافت ماست شل تر شده و آب متصل به 
در این امر    pHمچنین تغییراتشود و ه ها آزاد می پروتئین

شود.  دخیل بوده، باعث دناتوره شدن ساختمان پروتئین می
باعث تغییر فرم طبیعی پروتئین شده و    pHدر واقع کاهش 

در اثر دناتوره شدن پروتئین آب متصل به آن آزاد و آب 
 1996et alTamime ,. ;کند ) اندازی افزایش پیدا می

2010 .,et alSupavititpatana ).  
 

 میزان درصد مواد جامد بدون چربي 

دو مشخصه ی اصلی و مهم در رابطه با کارکرد صحیح 
سپراتور و ترکیب صحیح محصول نهایی، میزان ماده 
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باشند که همواره در ابتدا و انتهای فرآیند  خشک و چربی می
برای محصول اصلی و فرعی مورد بررسی و اندازه گیری 

(. ماده Shirmohammadi et al., 2021گیرد ) قرار می
باشد که افزایش  خشک شیر شامل پروتئین و لاکتوز می

شود  مقدار آن باعث افزایش کیفیت و ارزش غذایی شیر می
(Pishbahar & Kheirinataj Firozjah, 2015 در .)

های و  هایی شامل استفاده از کیسه های سنتی روش سیستم
زان ماده خشک استفاده ظروف سفالی جهت بالا بردن می

 (. Tamim, 2007شود ) می
در ابتدا هدف از تولید محصولات تغلیظ شده، بالا بردن 
میزان ماده خشک و اسیدیته و به دنبال آن افزایش زمان 
ماندگاری و حفظ کیفیت ماست بوده است، اما امروزه هدف 
ایجاد تنوع و بهره مندی از عطر و طعم خاص این گونه 

(. در پژوهش Alirezalu et al., 2017ت )محصولات اس
حاضر نتایج نشان داد که درصد مواد جامد بدون چربی 

های تولید شده به روش صنعتی )با استفاده  درنمونه ماست
از هر دو کد استابیلایزر( در مقایسه با نمونه ماست تولید 
شده به روش سنتی متفاوت بوده و در نمونه ماست سنتی 

باشد. با توجه به برابر  های صنعتی می تپایین تر از ماس
بودن میزان چربی در محصول نهایی در هر سه نمونه 

در هر سه نمونه ماست، طوری در   ماست ) فرمولاسیون 
نظر گرفته شده است که میزان چربی هر سه نمونه ماست 

درصد ( باشد. به این صورت که در تهیه  6با هم برابر ) 
درصد چربی تا  3شیر خام اولیه با   ماست غلیظ شده سنتی، 

در صد چربی، خامه گیری شده و این  6/0رسیدن به چربی 
شیر مورد استفاده قرار گرفته ولی با توجه به مرحله آب 
گیری توسط کیسه و در نتیجه افزایش مقدار چربی در واحد 

درصد رسیده  6وزن ، میزان چربی در محصول نهایی به 
صنعتی، با توجه به اینکه مرحله  است . در ماست غلیظ شده

 3آب گیری را نداریم، با اضافه کردن خامه به شیر اولیه با 
درصد  6درصد چربی ، میزان چربی را در محصول نهایی به 

رسانده ایم . لذا درصد چربی در هر سه نمونه ماست نهایی 
باشد.( ، پایین تر بودن درصد مواد جامد بدون  برابر می

ده سنتی، مربوط به خروج آب ماست در چربی ماست چکی
مرحله آب گیری توسط کیسه پارچه ای به منظور تولید 

چرا که به همراه آب ماست  .باشد ماست چکیده سنتی می
خروجی، درصد قابل توجهی از مواد خشک شامل لاکتوز 

کربوهیدرات و ... از ماست خارج میگردد و در  –کلسیم

ی ماست چکیده سنتی در نتیجه درصد مواد جامد بدون چرب
اندازه گیری درصد مواد  .یابد محصول نهایی کاهش می

جامد بدون چربی آب ماست، تایید کننده این نتیجه گیری 
همانطور که پیشتر گفته شد غالب ماده خشک  .باشد می

باشد  برای آب ماست لاکتوز و پروتئین می
(Shirmohammadi et al., 2021 درصد لاکتوز در .)

نسبت به شیر مربوطه به دلیل تخمیر لاکتیکی به ماست 
میزان کمتری است. در روش سپراتوری )صنعتی( مبنای 
جداسازی آب ماست از ماست ایجاد نیروی گریز از مرکز در 

و بسته به ماده خشک مطلوب  0611تا  0611دورهای 
برای محصول نهایی )ماست تغلیظ شده یا پنیر لبنه( 

ترکیبات محلول در هر دو فاز اختلاف باشد. در رابطه با  می
مربوط به درصد ترکیب در آب ماست و ماست تغلیظ شده 
در کمترین حد نسبت به سایر ترکیبات است. به همین دلیل 
میزان اختلاف لاکتوز در آب ماست و ماست تغلیظ شده 

باشد.  نسبت به سایر مواد مغذی در کمترین اختلاف می
ماده در فاز آبی تا حدی بیشتر  البته دلیل محلول بودن این

به آب ماست انتقال یافته است. تحقیقات مشابه در زمینه 
تولید ماست تغلیظ شده به روش سنتی نشان داده است که 
ایجاد زمان لازم و تدریجی برای خروج آب ماست منجربه 
اثربخشی نقش حلالیت لاکتوز در آب ماست شده و میزان 

ه خروج بیشتر لاکتوز از خروج بیشتر آب ماست منجر ب
شود. که این امر به کاهش مقدار نهایی  محصول نهایی می

کند  لاکتوز در ماست تغلیظ شده سنتی کمک می
(Alirezalu et al., 2017 Güler & Sanal, 2009; 

Nergiz & Seckin, 1998; این مساله بیانگر اینست .)
تر که، در روش صنعتی و به طور پیوسته، میزان تغلیظ کم

)خروج آب ماست کمتر( صورت گرفته و در نهایت خروج 
پذیرد  لاکتوز به میزان کمتری صورت می

(Shirmohammadi et al., 2021.) 
 

 ارزيابي حسي 

Robinson, (0110 ،)و  Tamimeمطابق تحقیقات 
های تغلیظ شده حاصل تخمیر اسیدی توسط  ماست

 ساسترپتوکوکوس سالیواریوهای اسید لاکتیک  باکتری
زیرگونه  لاکتوباسیلوس دلبروئکیزیرگونه ترموفیلوس و 

بولگاریکوس هستند. در محصولات صنعتی شیر بر خلاف 
های سنتی به منظور بهبود کیفیت از آغازگرهای  فرآورده
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های  استاندارد که دارای فعالیت متابولیکی و ویژگی
شود. این آغازگرها  تکنولوژیکی معین هستند، استفاده می

منجر به کیفیت استاندارد و تولید در سطح گسترده 
های تکنولوژیکی  شوند. ویژگی محصولات لبنی می

های تغلیظ  های موجود در تخمیر شیر و تولید ماست باکتری
الت اسیدی، بهبود بافت و تولید عطر و شده مربوط به ح

(، نشان دادند که 0110و همکاران ) ,Guizaniطعم است. 
های تکنولوژیکی ماست متاثر از گونه  اختلاف ویژگی

باکتری هاست. همچنین، میزان اسید لاکتیک که مهمترین 
های اسید لاکتیک است، وابسته به گونه  محصول باکتری

 ,Béal et alباشد ) آنها می ها و اثرات متقابل باکتری

(، نشان 0110و همکاران ) Badis(. بر همین اساس 1999
های مختلف  دادند که اختلاف در فعالیت اسیدی گونه

ها به تلفیق ترکیبات مغذی  مربوط به تمایل ذاتی خاص آن
های  باشد. به علاوه بیشتر ویژگی موجود در محصول می

و طعم ماست و  شیمیایی، رئولوژیکی و عطر -فیزیکی
تواند  همچنین شرایط فرآیند حرارتی و شرایط تخمیر می

 ;Béal et al., 1999متاثر از ترکیب آغازگرها باشد )

Giraffa & Bergere, 1987 به طور کلی، عطر و طعم .)
ماست تحت تاثیر اثرات متقابل ترکیبات طبیعی موجود در 

 Ottست )های ثانیه توسط آغازگرها ماست و سنتز متابولیت

et al., 1999 .) 
های ذکر  در پژوهش حاضر، مقایسه میانگین ویژگی

های  شده در ارزیابی حسی، نشان داد که در ارتباط با ویژگی
مذکور )بافت، رنگ، بو، طعم و احساس دهانی( نمونه 

های صنعتی  ماست چکیده سنتی در مقایسه با نمونه ماست
همچنین  .ده استامتیاز پایین تری را به خود اختصاص دا

در رابطه با پذیرش کلی نیز، ماست تهیه شده به روش 
سنتی در مقایسه با ماست تهیه شده به روش صنعتی، امتیاز 
کمتری را به خود اختصاص داد. بنابراین در مجموع در 
ارزیابی حسی، نمونه ماست صنعتی در قیاس با ماست 

عتی در سنتی بهتر ارزیابی گردید. ارزیابی بهتر ماست صن
های بافت و  قیاس با ماست سنتی در خصوص ویژگی

توان به استفاده از استابیلایزر در تولید  احساس دهانی را می
صنعتی و نقش آنها در ایجاد بافت بهتر و یکنواخت تر و هم 

 Andic etچنین ایجاد احساس دهانی بهتر مرتبط دانست )

al., 2013نیز، پایین های طعم و بو  (. در ارتباط با ویژگی
ها در نمونه ماست  تر بودن امتیاز مربوط به این ویژگی

توان به استفاده از کیسه جهت تولید این  چکیده سنتی را می
نوع ماست مرتبط دانست چرا که ماست تهیه شده به این 

بایست در  روش با توجه به اینکه حداقل یک شبانه روز می
مرور بو و  داخل کیسه بماند )جهت آب گیری مناسب( به

گیرد که از نظر  طعم خاص مربوط به کیسه را، به خود می
باشد. در حالیکه، در نمونه ماست   مصرف کننده، مطلوب نمی

 .صنعتی چنین مشکلی وجود ندارد
 

  ارزش غذايي هريک از تیمارها 

های لبنی را بر  بسیاری از تحقیقات تأثیر مثبت فرآورده
مواد لبنی از بروز مصرف  .روی سلامت نشان داده اند

های قلبی و پوکی  بسیاری از بیماریها از جمله بیماری
 Pishbahar & Kheirinatajکند ) استخوان جلوگیری می

Firozjah, 2015.)  
های اسید  همچنین، تحقیقات بسیاری بر روی باکتری

لاکتیک موجود در ماست به دلیل تولید فاکتورهای ضروری 
 & Shihataاسیدهای آمینه ضروری )رشد مانند پپتیدها و 

Shah, 2000های  ( و فواید دیگر مانند حفظ تعادل باکتری
روده ای، فعالیت آنتی میکروبی و اثرات ضد سرطانی 

(Wood Brian, 1992; Founden et al., 2000 وجود )
های غلیظ شده با ارزش  دارد که در این زمینه ماست

 Yeganehzadدهند ) یای بالا اثرات بیشتری نشان م تغذیه

et al., 2007.) 
در صنعت بیشترین توجه به لحاظ افت، به چربی و در 
مرتبه بعد به پروتئین اختصاص دارد چرا که در وهله اول 
قیمت چربی و پروتئین نسبت به سایر ترکیبات بالا بوده و 
از سوی دیگر چربی و پروتئین به لحاظ ارزیابی حسی دارای 

مشتری پسندی محصول هستند. در بیشترین تاثیر در 
ماست چکیده سنتی، بالاترین درصد  پژوهش حاضر

پروتئین را به خود اختصاص داده است. هم چنین آنالیز آب 
ماست حاصله در تولید سنتی ماست چکیده از نظر پروتئینی 

دهد که آب ماست فاقد پروتئین بوده واز طریق  نشان می
گردد.   است خارج نمیآب خروجی از ماست، پروتئینی از م

بنابراین روش سنتی تولید ماست چکیده تاثیر منفی ای بر 
روی میزان پروتئین ماست نخواهد داشت. دلیل بالاتر بودن 
درصد پروتئین در ماست چکیده سنتی، مربوط به تغلیظ 

های شیر اولیه در محصول نهایی در اثر خروج آب  پروتئین
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اشد، درنتیجه درصد ب ماست در حین تهیه این محصول می
 یابد.  پروتئین در واحد وزن افزایش می

در صنعت، میزان پروتئین موجود در آب ماست بسته به 
فرایندهای در نظرگرفته شده و به منظور دستیابی به 

های مطلوب محصول اصلی و نوع تکنولوژی به کار  ویژگی
(. نتایج Alsaed et al., 2013باشد ) رفته متفاوت می

در مقایسه   اضر در بررسی ماست چکیده پرچرب پژوهش ح
(، 0100و همکاران ) Shirmohammadiبا نتایج پژوهش 

مطابقت داشت. همچنین، مقادیر پروتئین آب ماست در 
و همکاران  Alirezaluپژوهش حاضر نسبت به پژوهش 

(، در استفاده از کیسه تولوق و توربا کمتر بود 0100)
(Alirezalu et al., 2017.)  تفاوت اصلی در این

محصولات، استفاده از نوع فیلتر مورد استفاده برای 
 ,.Shirmohammadi et alباشد ) جداسازی آب ماست می

رسد، میزان شتاب  (. در روش صنعتی به نظر می2021
وارده به پروتئین شیر در سپراتور منجربه ایجاد درصدهای 

امر درحالی  گردد. این بالاتر برای پروتئین در آب ماست می
های بسیار  است که در روش سنتی آب ماست در زمان

ساعت از ماست تغلیظ شده جداسازی  30بالاتر در حد 
(. در عین حال زمان Alirezalu et al., 2017گردد ) می

صرف شده برای جداسازی آب ماست از ماست چکیده در 
باشد  روش صنعتی در حد ثانیه و به صورت پیوسته می

(Shirmohammadi et al., 2021 یکی دیگر از عوامل .)
موثر بر روی میزان هدر رفت پروتئین استفاده از فرآیندهای 
دمایی مختلف است. هدف فرآیندهای حرارتی در وهله اول، 
ایجاد شرایط میکروبی ایمن برای تولید محصول تخمیری و 
تامین شرایط انعقادی مناسب برای تولید محصول )ماست و 

میزان دما و زمان اعمال شده بر   باشد. بسته به  پنیر( می
روی شیر مورد استفاده، تاثیرهای مختلفی از آن بر روی 

های سرمی وجود خواهد داشت. به عنوان مثال  پروتئین
درجه سلسیوس منجر به  61تامین دمای حداکثر 

های سرمی خواهد  های هیدروفوبیک برای پروتئین واکنش
درجه سلسیوس  81های بالای شد. در حالی که در دما

تغییرات ساختاری اساسی ملاحظه میگردد. در این دماها 
های فعال  های کووالان مربوط به واکنش گروه واکنش

دیسولفید  –تیول یا تیول  –تیول در اکسیداسیون تیول 
افتد. این امر احتمالا به دلیل واکنش بین  اتفاق می

های سرمی و همچنین  های کازئینی و پروتئین پروتئین

های سرمی با همدیگر است که منجر  واکنش بین پروتئین
گردد  به تغییر ترکیب پروتئینی آب ماست می

(Shirmohammadi et al., 2021 ،در پژوهش حاضر .)
خاکستر )که اغلب شامل موادی مانند در بررسی میزان 

سدیم، پتاسیم، منیزیوم، کلسیم، منگنز، آهن، گوگرد، فسفر 
باشد( مشاهده شد که، میزان خاکستر در ماست  و کلر می

غلیظ شده تهیه شده به روش سنتی در قیاس با ماست 
تهیه شده به روش صنعتی پایین تر است. این امر به دلیل 

دنی محلول در آب از طریق آب خروج درصدی از مواد مع
باشد به طوری که  ماست خروجی از ماست چکیده سنتی می

آنالیز آب ماست حاصله از روش تولید سنتی از نظر میزان 
باشد. در نتیجه از نظر  خاکستر، تایید کننده این مطلب می

مواد معدنی، ماست چکیده تهیه شده به روش صنعتی غنی 
 باشد.  ش سنتی میتر از ماست تهیه شده به رو

درصد خاکستر و مواد معدنی که غالباً کلسیم و فسفر 
باشد به لحاظ تغذیه ای مقداری قابل توجه است. میزان  می

خاکستر در مورد انواع آب پنیر اسیدی و آب ماست و در 
 88/0تا  00/1مقالات مختلف در محدوده نسبتاً وسیعی از 

این امر در واقع متاثر از نوع فرآیند و به  .باشد درصد می
صورت دقیق تر مربوط به مرحله تخمیر و فرآیند بالا رفتن 
اسیدیته قبل یا بعد از جداسازی آب ماست یا آب پنیر 

 (. Alsaed et al., 2013شود ) مربوط می
در پژوهش حاضر ماست چکیده سنتی، بالاترین مقدار 

الیز آب ماست حاصله از کلسیم را دارا بود. همچنین، آن
روش سنتی تولید ماست چکیده از نظر مقدار کلسیم نشان 

دهد که آب ماست حاصله نیز حاوی درصدی کلسیم  می
بوده است. با این حال علی رغم خروج قسمتی از کلسیم 
ماست از طریق آب ماست، باز هم نمونه ماست چکیده 

نه ماست سنتی دارای مقدار کلسیم بیشتری در قیاس با نمو
باشد که این امر مربوط به خروج آب  چکیده صنعتی می

ماست و کاهش وزن ماست ودر نتیجه تغلیظ کلسیم باقی 
 باشد. مانده در آن و افزایش کلسیم در واحد وزن می

در ماست صنعتی؛ برای مثال ماست یونانی به منظور 
ها و افزودن  ایجاد لخته در ماست با فعالیت میکروارگانیسم

، 6/0به حد  pHد برای ایجاد لخته کازئینی و کاهش اسی
موجب رهایش کلسیم موجود در فاز کلوئیدی به فاز محلول 

گردند. این امر منجر به آن خواهد شد که در هنگام  می
جداسازی دو فاز مقادیر بیشتری از کلسیم در محلول 
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(. Shirmohammadi et al., 2021)  مشاهده شود 
به  pHا فسفر موجود نیز کاهش همچنین، در رابطه ب

مقادیر پایین تر موجب ایجاد تعادل جدید در جهت رهایش 
HPO4بیشتر 

PO4و  -2
گردد.  به فاز محلول سیستم می -3

این امر منجربه آن خواهد شد که در هنگام جداسازی دو 
فاز، مقادیر بیشتری از کلسیم و فسفر در محلول آب ماست 

 (.Shirmohammadi et al., 2021مشاهده شود )
میزان کربوهیدرات در پژوهش حاضر در ماست چکیده 
سنتی در قیاس با ماست چکیده صنعتی، پایین تر بود. که 

های  این امر نیز به دلیل خروج درصدی از کربوهیدرات
محلول در آب از طریق آب ماست خروجی در تهیه ماست 

باشد که آنالیز آب ماست از نظر  چکیده سنتی می
یدرات و تایید حضور کربوهیدرات در آب ماست، مبین کربوه

توان بالا بودن میزان  باشد. هم چنین می این نتیجه می
های ماست غلیظ شده را به حضور  های نمونه کربوهیدرات

ترکیبات کربوهیدراتی در استابیلایزرهای به کار رفته در 
 تولید صنعتی ماست چکیده نسبت داد.

لری( حاصله از هر واحد ماست بررسی مقدار انرژی )کا 
چکیده سنتی در پژوهش حاضر، پایین تر از مقدار انرژی 
حاصله از هر واحد ماست چکیده صنعتی بود. با توجه به این 
که میزان درصد چربی در هر سه نمونه ماست یکسان بوده) 

در هر سه نمونه ، طوری طراحی شده که   فرمولاسیون 
درصد ( باشد. (  6برابر )    چربی نهایی در هر سه نمونه،

توان به خروج درصدی از  علت این نتیجه را می
های ماست چکیده سنتی از طریق آب ماست  کربوهیدرات

خروجی و نیز استفاده از استابیلایزرهای حاوی ترکیبات 
کربوهیدراتی در تولید صنعتی ماست چکیده نسبت داد. چرا 

زایش کالری مواد ها در تولید انرژی و اف که کربوهیدرات
 ,Buchholz & Schoellerغذایی نقش به سزایی دارد )

. بنابراین هر واحد از ماست چکیده سنتی در مقایسه (2004
 نماید. با ماست چکیده صنعتی کالری کمتری را ایجاد می

توان گفت که ماست چکیده سنتی از  در مجموع می
صنعتی نظر مقدار پروتئین و کلسیم نسبت به ماست چکیده 

باشد. ولی از نظر مقدار کربوهیدرات و خاکستر،  غنی تر می
ماست چکیده صنعتی غنی تر از ماست چکیده سنتی 

باشد. همچنین ماست چکیده صنعتی انرژی زا تر از  می
 ماست چکیده سنتی است.

 

  ارزيابي میکروبي 

های  در روز اول تولید، تعداد کلی فرمی در نمونه ماست
کلنی در هر  01به روش صنعتی کمتر از چکیده تهیه شده 

کلنی در هر گرم  01گرم ماست و در ماست چکیده سنتی 
نگهداری  0و  0ماست بود. تعداد کپک و مخمر نیز در روز 

کلنی در هر گرم ماست و در  01در ماست چکیده سنتی 
کلنی در هر گرم ماست بود. تعداد  01ماست چکیده صنعتی 

کلنی  61همین روز نگهداری کپک و مخمر در روز چهارد
: ماست غلیظ شده صنعتی T1در هر گرم ماست بود. )

: ماست غلیظ شده T2(، y800)حاوی پایدارکننده کد 
: T3(، dam- kw-superصنعتی )حاوی پایدارکننده کد 

 ماست غلیظ شده سنتی( 
ماست به علت داشتن رطوبت بالا، حساسیت زیادی به 

عنوان چالش مهمی در  فساد دارد که همین موضوع به
های صنعتی و  باشد. در همین راستا، روش صنعت مطرح می

سنتی متعددی برای کاهش محتوای رطوبت ماست و 
ها شامل استفاده  افزایش ماندگاری آن وجود دارد. این روش

های اولترافیلتراسیون، اسمز معکوس و همچنین  از سیستم
، گاو و هایی از جنس پوست گوسفند استفاده از کیسه

های  (. ماستTamime., 2007های پارچه ای است ) کیسه
های اسید لاکتیک، بر اساس  تغلیظ شده علاوه بر باکتری

توانند حاوی  شرایط بهداشتی موجود در فرآیند تولید می
و  اشرشیاکلی، استافیلوکوکوس اورئوسهای کلیفرم،  باکتری

-Al-Kadamany et al., 2002 Alکپک و مخمر باشند )

Kadamany et al., 2003; با وجود اینکه محصولات .)
لبنی مختلفی با استفاده از آغازگرهای صنعتی تولید 

شود، ولی تقاضای زیادی به مصرف محصولات سنتی  می
های  به علت استفاده از آغازگرهای محلی و با ویژگی

(. اما Wouters et al., 2002کاربردی زیاد وجود دارد )
های  کاربردی، تغذیه ای و حسی ماست علی رقم فواید

سنتی کیسه ای، شرایط سختی از نظر بهداشتی در تهیه 
شود،  مقبولیت نهایی آن می  این محصول که باعث افت 

(. در پژوهش حاضر، Alirezalu et al., 2017وجود دارد ) 
های کلیفرمی و کپک و  شامل باکتری(شمارش میکروبی 

های  ی در قیاس با نمونهمخمر( نمونه ماست چکیده سنت
ماست چکیده صنعتی بیشتر بود. این مسئله به دلیل دستی 
بودن مراحلی از فرآیند تولید به روش سنتی )مرحله آب 
گیری از ماست توسط کیسه پارچه ای در فضای سردخانه و 
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باشد که در این مراحل به  نیز مرحله تخلیه کیسه ها( می
ماست با هوای اطراف  دلیل در معرض قرار گرفتن مستقیم

باشد، ماست چکیده  که منبع اصلی برای کپک و مخمر می
سنتی شمارش میکروبی بالاتری را به خود اختصاص داده 

ها در روز هفتم و  است. شمارش میکروبی کلی فرم
های ماست چکیده سنتی  چهاردهم پس از تولید، در نمونه

دیته و پایین به صفر رسید که این امر به دلیل بالا رفتن اسی
باشد و نشان دهنده عدم مقاومت این گروه از  می pHآمدن 

های پایین است. در ارتباط با شمارش  pHها در  باکتری
کپک و مخمرها در روز هفتم پس از تولید، تغییری در هیچ 

ها مشاهده نشد. ولی در روز چهاردهم پس از  کدام از نمونه
نمونه ماست تولید، شمارش میکروبی کپک و مخمر در 

های  چکیده سنتی افزایش یافت. در حالیکه در نمونه ماست
چکیده صنعتی تغییری از نظر شمارش میکروبی کپک و 

تواند به حضور  مخمر مشاهده نشد. این نتیجه، می
اسپورهای کپک و مخمری در نمونه ماست چکیده سنتی 
نسبت داده شود که از طریق محیط اطراف وارد ماست شده 

ز فراهم شدن شرایط مناسب، شروع به رشد و تولید و پس ا
 نمایند. مثل می

(، 0110و همکاران ) Al-Kadamanyمطابق گزارش 
ها و مخمرها تا تعداد  های سرماگرا، کپک شمارش باکتری

010 
CFU/g های  از لحاظ عطر و طعم نامطلوب در نمونه

ماست تغلیظ شده سنتی، برای مصرف کننده مشکلی ایجاد 
(. شمارش کپک Al-Kadamany et al., 2002کند )  نمی

 ,Sahanو مخمر در پژوهش حاضر کمی بالاتر از تحقیقات 
( و 0008و همکاران ) ,Sahan(، 0110و همکاران )

Alirezalu, ( بود. 0100و همکاران )   علت آن مربوط به
باشد.  شرایط فرآیند و نوع بسته بندی ماست تغلیظ شده می

Say ( در پژوهش خود گزارش کردند 0110و همکاران ،)
های گیاهی در سطح ماست در فرآیند  که، استفاده از روغن

تواند از افزایش تصاعدی شمارش  ماست تغلیظ شده می
(. Say et al., 2002ها و مخمرها جلوگیری کند ) کپک

علاوه بر اهمیت شناسایی کپک و مخمر شناسایی 
باشد. کلی  میت میهای کلی فرم نیز بسیار حائز اه باکتری

های مدفوعی هستند که در اثر  ها به عنوان باکتری فرم
روند. پس،  حرارت دهی پاستوریزاسیون شیر از بین می

ها مربوط به آلودگی پس از  آلودگی ناشی از این باکتری
باشد. در پژوهش حاضر، شمارش  پاستوریزاسیون شیر می

ن این های کلی فرم نشان دهنده میزا حاصل از باکتری
بود که این  CFU/g 01باکتری در محدوده پایین تر از 

( مطابقت دارد. 0110و همکاران ) Sahanنتایج با گزارش 
تواند مبین حرارت  ها می علت پایین بودن تعداد این باکتری

دهی مناسب پاستوریزاسیون، شرایط بهداشتی فرآیند تولید 
ابق با و بسته بندی بهداشتی ماست تغلیظ شده باشد. مط

 & Sahan et al., 2004; Tamimeها ) سایر گزارش

Robinson., 2000 )pH تواند از  پایین و وجود نمک می
 Sahanهای کلی فرم جلوگیری کند. همچنین  رشد باکتری
(، 0110و همکاران ) Al-Kadamany(، 0110و همکاران )

و  3/6های ماست تغلیظ شده را به ترتیب  شمارش کلی فرم
08/0 LogCFU/g .گزارش دادند 

 

 گیری  نتیجه

دهد که روش صنعتی  نتایج مطالعه حاضر نشان می
های تجاری  تولید ماست غلیظ شده با استفاده از پایدارکننده

و شیر خشک در مقایسه با روش سنتی تولید این نوع 
ماست با استفاده از کیسه پارچه ای، هم از نظر خواص 

نقطه نظر شرایط بهداشتی فیزیکوشیمیایی و حسی و هم از 
تواند به عنوان یک روش جایگزین  ارجحیت دارد و می

مناسب، در تولید این محصول مورد استفاده تولید کنندگان 
البته در ارتباط با مقدار پروتئین  .محصولات لبنی قرار بگیرد

و کلسیم، ماست چکیده سنتی ارجحیت دارد که این مسئله 
هایی با پایه  بردن پایدارکننده توان از طریق به کار را می

پروتئینی در تولید ماست چکیده صنعتی ویا غنی سازی آن 
 .با کلسیم برطرف و اصلاح نمود
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Abstract 
 
Introduction: Significant properties of concentrated yogurt as compared to regular yogurt 

has increased the demand for its production and consumption. In this study, high fat flavored 

yogurt produced traditionally and industrially were compared. 

Materials and Methods: Stirred yogurt was prepared in a traditional way using a cloth bag 

and in the industrial way using condensed milk with dry milk and other additives. Finally, 

physicochemical properties (pH, acidity, hydration and percentage of dry matter), nutritional 

value and sensory test of the products were compared. 

Results: The results showed that changes in pH and acidity in traditional yogurt and industrial 

yogurt were insignificant (P≤0.05), and the amount of water released in traditional yogurt was 

significantly higher than the industrial yogurt (P≥0.05). Concerned with sensory evaluation, 

the industrial yogurt was evaluated higher than the traditional yogurt. Traditional yogurt 

scored better in terms of protein and calcium contents; In term of ash content, the industrial 

yogurt had a better position. 

Conclusion: The results of the current research indicated that the production of concentrated 

yogurt in an industrial way in terms of physicochemical properties, sensory and microbial 

evaluation, is more suitable than the production of this product by the traditional method, 

while from the nutritional point of view, the traditional concentrated yogurt had high content 

of protein and calcium than that of industrial yogurt. This problem of industrial yogurt might 

be solved and corrected through the use of protein-based stabilizers in the formulation or by 

enriching the product with calcium. 
 

Keywords: Commercial Stabilizer, Condensed Yogurt, Industrial Production, Stirred Yogurt, 

Traditional Production. 
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