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ÖZ 

 

Yoğurt, yüksek besin değerleri ve sağlığa olan faydaları bilinmekte olup, sıklıkla tüketilen 

önemli bir süt ürünüdür. Yoğurdun üretim aşamalarından son tüketiciye sunulmasına kadar 

kalitesine etki eden birçok üretim parametresi bulunmaktadır. Kaliteli yoğurt üretimi için sağım 

sonrası elde edilen sütlerin belirli aşamalardan geçmesi gerekmektedir. Yoğurdun üretim 

aşamaları ve koşulları, üretim sonucu yoğurtta istenilen tat, tekstürel doku, renk, kıvam gibi 

özelliklerini etkilemektedir. Bu çalışmada, yoğurdun üretim aşamaları her üretim parametresi ve 

aşaması için incelenmiştir.  Çalışma kapsamında, yoğurt üretiminde özellikle uygulama odaklı 

olarak meydana gelebilecek kalite kayıpları açıklanmıştır. Yoğurt üretiminde kalite kayıplarının 

azaltılması için alınabilecek düzeltici önlemler ayrıntılı olarak ortaya konmuştur. Bu düzeltici 

önlemlerden birisi, inkübasyon sürecinde inkübasyon odası sıcaklık-hava hızı dağılımı homojen 

olmasıdır. Ayrıca, inkübasyon sonrası ürüne uygulanan soğutma metodunun ve soğutma 

süresinin uygunluğunun da önemli düzeltici bir önlem olduğu sonucuna varılmıştır. 
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ABSTRACT 

 

 

Yogurt is known for its high nutritional values and health benefits, and it is an important dairy 

product that is frequently consumed. There are many production parameters that affect the 

quality of yoghurt from the production stages to the final consumer. Milk produced after 

milking must go through certainstages for quality yoghurt production. The production stages 

and conditions of yoghurt affect the desired final quality properties such as taste, texture, color, 

consistency. In this study, the production stages of yogurt has been examined for each 

production parameter and stage. With in the scope of the study, the quality losses that may 

occur especially in the application have been explained for yoghurt production. Corrective 

measures that can be taken to reduce quality losses in yoghurt production are detailed. In one 

of the these corrective measures, the incubation room temperature air velocity distribution 

should be homogeneous during the incubation process. In addition, it is concluded that the 

cooling methodapplied to the product after the incubation and the suitability of the cooling time 

are important corrective measures.  
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1. GİRİŞ (INTRODUCTION) 

İnsanoğlu elindeki gıdanın raf ömrünü uzatmak 

için tarihte çeşitli yöntemler denemiştir. Bunlar 

arasında kullandığı en eski yöntemlerden olan 

fermantasyon işlemi sayesinde insanoğlu ürünün 

depolama süresini uzatmayı başarabilmiştir. Sütün 

fermente edilmesiyle elde edilen ve günümüzde 

tüketilen en popüler gıdalardan biri yoğurttur. 

Yoğurdun kökeni hakkında kesin bir bilgi olmamakla 

birlikte MS 800 yıllarında Asya’da göçebe olarak 

yaşayan Türkler tarafından keşfedildiğine 

inanılmaktadır [1]. Çeşitli kaynaklarda ilk yoğurdun, 

göçebelerin hayvan derilerinde sakladığı sütün doğal 

olarak pıhtılaşmasıyla oluştuğu belirtilmektedir. 

Bilimsel olarak ilk çalışmalar ise 1850 yılında Louis 

Pasteur’un gıdalar üzerinde yaptığı çalışma 

neticesinde ortaya çıkmıştır.  Yoğurt içerdiği 

kalsiyum nedeniyle hem kemik ve diş sağlığı için hem 

de içerdiği magnezyum ve potasyum nedeniyle kas 

fonksiyonları ve sinir iletimleri için önemlidir. 100 

gram yoğurtla %15 kalsiyum ihtiyacı 

karşılanabilmektedir. Zengin mineral ve vitamin 

içeriğine sahip olan yoğurt sağlığa olan faydaları ile 

ön plana çıkmaktadır. Probiyotik bakımından zengin 

olan yoğurt, bağışıklık sisteminin düzenlenmesini ve 

güçlenmesini sağlar. Yoğurt içerdiği A vitamini, B 

grubu vitaminleri, E vitamini, kalsiyum, fosfor, 

riboflavin, iyot, çinko sayesinde gastrointestinal 

bozukluklara ve hipertansiyona sebep olan kötü 

kolesterol ve kalp-damar hastalıkları gibi 

rahatsızlıklara karşı güçlü bir koruyucudur. Bunun 

yanı sıra fermente süt ürünleri arasında bulunan 

yoğurdun tüketimi ile meme kanseri riskinin azaldığı 

belirlenmiştir [2]. 

Tüm gıda ürünlerinin üretiminde olduğu gibi 

yoğurdun üretimi esnasında da dikkat edilmesi 

gereken birçok unsur vardır. İlk olarak temin edilen 

işlenmemiş sütlerin bir takım ön işlemlerden geçmesi 

gerekmektedir. Bunlar sütün standardize edilmesi, ısıl 

işlem görmesi (pastörizasyon) ve homojenizasyon 

işlemleridir. Ön işlemleri tamamlanan süt, yoğurt 

üretimi için hazır hale gelmiş olur. Bu aşamadan 

sonra, üretilecek yoğurtta oluşması istenilen kalite 

özelliklerini kazandıracak ve standart kalitede yoğurt 

üretimini sağlayacak olan starter kültürlerin süte 

ilavesi gerçekleşir. Daha sonra TS 10935 no’lu 

standarda ve üretilecek yoğurt tipine göre Şekil 1’de 

verilen şemadaki adımlar izlenir. Eğer pıhtısı kırılmış 

(stirred tipi) bir yoğurt üretilmek isteniliyorsa sütün 

fermente edilmesinden sonra paketleme işlemi 

gerçekleşir. Set yoğurt üretiminde ise süt inokülasyon 

(starter kültür ilavesi) işleminden sonra paketlere 

doldurulur ve bu şekilde sütün kaplar içerisinde 

fermantasyonun gerçekleşmesi sağlanır. 

Şekil 1’de ifade edilen üretim aşamalarının her biri 

farklı ve büyük öneme sahiptir. Daha ilk aşamada 

yoğurt yapımında kullanılacak olan sütte bakteriyofaj 

varlığı sütün kalitesini bozup zayıf bir aromaya neden 

olacaktır. Bunun gibi inokülasyon düzeyinin yetersiz 

olması, sıcaklığın gereğinden yüksek ya da düşük 

olması veya olması gerekenden farklı bir sürede 

gerçekleşmesi, yoğurt için uygun olmayan depolama 

sıcaklığı gibi kriterler, oluşacak ürünün tadının 

standartlardan farklı olmasına sebep olacaktır. 

Yoğurtta görülen kusurlara örnek olarak yüzey 

kuruluğu, kristalimsi görünüş, nodüllü yapı, pıhtı 

zayıflığı, serum ayrılması ve standart renginde 

olmaması sayılabilir.  

Şekil 1. Sağımdan elde edilen süt ile yoğurdun üretilmesi aşamaları (The stages of producing yoghurt with milk obtained 

from milking) [3] 
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Yoğurt üretiminde oluşan kalite kayıpları yoğurtta 

fire oluşmasına neden olmaktadır. Fire oluşumu hem 

ekonomik hem süre açısından olumsuzluklar 

oluşturmaktadır. Bu çalışmada, yoğurtta fire 

oluşumunu azaltabilecek düzeltici önlemler 

oluşturulması amaçlanmıştır. Bu önlemler 

araştırmacılara, yoğurt üretim tesisi projelendirme 

aşamalarına ve yoğurt üreticilerine katkı 

sağlayacaktır. Bu düzeltici önlemlerin uygulanması 

ile yoğurt üretiminde fire miktarları azaltılabilecektir. 

2. YOĞURT ÜRETİMİNDE ÖNEMLİ 

UNSURLAR (IMPORTANT ISSUES IN YOGHURT 

PRODUCTION) 

Kaliteli ve standartlara uygun bir yoğurt üretimi 

için sağım sonrası elde edilen sütlerin belirli 

aşamalardan geçmesi gerekmektedir. Öncelikle 

yoğurt üretim tesisine gelen çiğ sütlerin içeriğinin 

incelenmesi ve temel farklılıkların ortadan 

kaldırılması için standardizasyon işleminin yapılması 

gerekmektedir. Burada sütlerin ihtiva ettiği hastalık 

yapıcı ve yoğurt oluşumunu engelleyici bileşenlerden 

ısıl işlem ile ayrıştırılması gerekmektedir. Daha sonra 

sütün mayalanma işlemine hazır hale getirilmesi için 

yoğurt oluşumunu sağlayan kültürlerin ısıl işlem 

görmüş süte katılması gerekmektedir.  

Kaliteli ve hijyenik yoğurt yapımında kullanılacak 

çiğ süt aşağıda belirtilen şartları bünyesinde 

taşımalıdır [4]:  

 Sağlıklı hayvanların sütleri ile yoğurt yapılmalıdır. 

Hastalıklı bir hayvandan sağılan süt ile yapılan 

yoğurtta duyusal kusurlar meydana geldiği gibi 

pıhtılaşmasırasında da problemler oluşmaktadır. 

 Kötü kokulu yemlerle beslenen hayvanların sütleri 

yoğurt yapımında kullanılmamalıdır. 

 Kızgınlık dönemindeki hayvanlardan elde edilen 

sütler üründe acı tada neden olabileceğinden 

kullanılmamalıdır.  

 Yoğurt üretiminde kullanılacak sütün 

mikroorganizma içeriğinin yüksek olmaması 

gerekmektedir. Çünkü mikroorganizma içeriğinin 

yüksek olması oluşacak ürünün kalitesini 

bozmaktadır. 

 Laktasyon döneminin başındaki ve sonundaki sütler 

kullanılmamalıdır.  

 Starter kültürlerin gelişimini engelleyen antibiyotik, 

dezenfektan kalıntısı ve bakteriyofaj gibi inhibitörleri 

içermeyen sütler kullanılmalıdır. 

 Su katılması, önceden yağı alınması gibi hileler 

içeren,hidrojen peroksit, sodyum hidroksit gibi 

koruyucu madde ilavesi yapılanve asitliği yüksek 

sütler yoğurt üretiminde kullanılmamalıdır.  

 Kuru madde içeriği yüksek sütler ile üretilen yoğurt 

daha kaliteli olacağından kuru madde miktarı yüksek 

olan sütler ile yoğurt yapımı tercih edilmelidir.  

 

Yoğurt üretimi için kullanılacak olan sütlerin 

içerisinde gözle görülebilen ve gözle görülemeyen 

zararlı parçacıklar mevcuttur. Bu zararlı parçacıklar 

sütün sağımı esnasında hayvandan, dış çevreden veya 

sütün işletmeye nakledilmesinde bulaşmış olabilir. Bu 

yüzden ayrıştırma işleminin gerçekleştirilmesi 

gerekmektedir. Küçük işletmelerde geleneksel 

yöntemler ile ayrıştırma işlemi gerçekleştirilirken 

daha büyük firmalarda klarifikatör olarak adlandırılan 

mekanik seperatörler kullanılır. Temizleme 

işleminden sonra yoğurt yapımında istenilen 

standartlara ve kaliteye ulaşabilmek için çiğ sütün 

ihtiva ettiği kuru madde ve yağ oranları düzenlenir. 

Türk Gıda Kodeksi (TGK) Fermente Süt Ürünleri 

Tebliğine göre tam yağlı yoğurt en az %3.8 oranında 

yağ içerirken, yarım yağlı yoğurt en az %1.5 en fazla 

%2 oranında yağ içermektedir. Yağsız yoğurt ise en 

fazla %0.5 oranında yağ içermektedir [5]. 

 

Protein miktarı yoğurdun yapısı ve besin değeri 

için oldukça önemlidir. Yoğurt sütünün kuru madde 

oranının arttırılması temel olarak protein oranının 

arttırılması esasına dayanır. Protein içeriği yüksek 

sütler kullanılarak üretilen yoğurtlarda hem kıvam 

artar hem de su ayrılması azalır [6]. Yoğurt sütünün 

kuru madde içeriğinin arttırılması, stabilizörler ve 

kıvam arttırıcılar yoğurtta su salımını önleyerek 

viskoziteyi arttırmaktadır [7].  

Standardizasyon işlemi ile istenilen seviyeye 

getirilen süt yağının yoğurtta eşit dağılımını sağlamak 

amacıyla homojenizasyon işlemi gerçekleştirilir. 

Homojenizasyon işlemi üretilecek yoğurdun 

özelliğine göre süt yağının 55-65 °C ve 100-150 bar 

basınçta fiziksel olarak parçalanması işlemidir. 

Burada dikkat edilmesi gereken nokta sıcaklığın yağ 

taneciklerinin birleşmesi üzerine olan etkisidir. 

Sıcaklık arttıkça yağ taneciklerinin birleşme isteği 

azalmaktadır. Bunun için homojenizasyon sıcaklığı 55 

°C’nin üzerinde genellikle 65 °C sıcaklıkta 

uygulanmaktadır. Başka bir etmen olan 

homojenizasyon işlemi esnasında süte uygulanan 

basıncın bir kısmı ısı enerjisine dönüştüğünden sütün 

sıcaklığında artış görülebilmektedir. Bu nedenle 

homojenizasyon basıncı belirlenirken sütte 

oluşabilecek sıcaklık artışının da dikkate alınması 

gerekmektedir. Homojenizasyon işlemi yalnızca 

yağlar üzerine etkisi olmayıp yoğurdun su salmasını 

önler, kıvamı geliştirir. Bu faydalarının yanı sıra yağ 

globüllerin sayısının artması ile ışığı yansıtma 
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kapasiteleri artar ve böylece yoğurt daha beyaz bir 

görünüm kazanır.  

Yoğurt teknolojisinde uygulanan en önemli 

endüstriyel işlem basamaklarından bir tanesi de ısıl 

işlemdir. Sütün ısıl işlem görmesi ile patojenik 

mikroorganizmaların sayısı tüketicinin sağlığı için 

güvenli sınırlara düşürülmektedir. Süreye ve sıcaklığa 

göre sınıflandırılan çeşitli ısıl işlemler uygulanabilir. 

Süte uygulanacak ısıl işlem ile üretilecek ürünün 

bakteriyolojik kalitesinin iyileşmesini sağlanmasının 

yanı sıra ürünün dokusal özelliklerinin kazandırılması 

da sağlanır. Isıl işlemin etkisiyle yoğurdun yapısını 

oluşturan serum proteinlerinin yapısında bazı 

değişimlerin (denatürasyon) olması istenmektedir. 

Düşük pastörizasyon, sütün 20 dakika boyunca 63-65 

°C sıcaklıkta veya 15-20 s boyunca 72-75 °C 

sıcaklıkta ısıl işlemine karşılık gelirken daha yoğun 

bir ısıl işlem, 20-30 dakika boyunca 85 °C sıcaklık 

veya 5 dakika boyunca 90-95 °C sıcaklık gerektiren 

yüksek sıcaklıkta pastörizasyondur [8]. Pastörizasyon 

işleminin asıl amacı, yoğurt oluşumunu sağlayan 

kültürlerin gelişimi için uygun ortam koşullarını 

hazırlamaktır. Süte ısıl işlem uygulanmasının başlıca 

sebepleri ve yoğurt üretimine katkıları aşağıdaki gibi 

sıralanabilir [9]: 

●Üründe bulunması istenmeyen mikroorganizmalar 

ile hastalığa neden olabilecek organizmaların 

öldürülmesi, 

● Yoğurt oluşumunu sağlayan starter kültürler için 

gereken ortam koşullarının sağlanması, 

● Yoğurt üretimi için gereken fizikokimyasal 

değişimlerin sağlanması, 

● Yoğurt bakterilerinin gelişimini teşvik eden formik 

asit gibi organik asitler oluşmaktadır. 

● Enzimler etkisiz hale gelir, bakteriyel lipaz ve 

proteinaz bozulur. Acımsı tat gibi istenmeyen tatlar 

azalır.  

 

Süte tat ve aroma katan, fermente ederek 

pıhtılaşmasını sağlayan bakteri topluluğuna starter 

kültür adı verilmektedir. Pastörizasyon sonrasında 

mayalanma işleminin gerçekleşeceği inkübasyon 

odasına süt gitmeden önce bu starter bakterilerinin 

süte katılması gerekmektedir. Bu işlem inokülasyon 

tankında gerçekleşir. Yoğurt kültürü ile ürünün asit 

gelişmesini etkileyen, onu pıhtılaştıran laktik asit 

bakterileri lactobacillusbulgaricus ve 

streptecoccusthermophilus bu kısımda süte 

katılmaktadır. Isıl işleme tabi tutulmuş süt inkübasyon 

sıcaklığına kadar soğutulduktan sonra starter 

kültürlerin ilavesi değişik yöntemlerle yapılmaktadır. 

Bu kısımda kültürün sütün her tarafında homojen 

olarak dağılımının sağlanabilmesi en önemli husustur. 

Bunu sağlayabilmek içinde etkili ve verimli bir 

şekilde karıştırma işleminin sağlanması 

gerekmektedir. 

 

Mayalanmış sütün 40-45°C sıcaklığında 

bekletilmesiyle, pıhtılaşma olarak bilinen kıvam ve 

aroma kazanması evresine inkübasyon denilmektedir. 

İnkübasyon işlemi inkübatörlerde, sıcak hava ile 

ısıtılmış odalarda veya tanklarda yapılabilmektedir. 

Modern yoğurt üretiminde genellikle mayalanmış süt 

vakit kaybetmeden kaplara doldurulur ve ağızları 

ürünün havayla temasını kesecek şekilde kapatılır. 

İnkübasyon işleminin sonunda oluşacak üründe 

istenilen asidik seviyeye göre inkübasyon süresi 

değişir. İnkübasyon sonu asitliğinin belirlenmesinde 

etkili faktörler şunlardır [4]: 

 

●Yoğurt yapımında kullanılan bakterilerin türü  

●Kullanılan starter kültür miktarı  

●İnkübasyon sıcaklığı  

●Yoğurdun asitlik gelişimi  

●Kullanılan ambalaj materyalinin kapasitesi 

 

Yoğurdun su tutma kapasitesi pH 4.2–4.6 değerleri 

arasında optimumdur. Yoğurtta istenilen yapı 40-45 

°C sıcaklıkta pH 4.6-4.7 değerine ulaşıncaya kadar 

inkübe edilmesiyle elde edilir [9]. Kaliteli yoğurt için 

inkübasyon işleminin sonrasında ürünün asitliğinin 

doğru bir şekilde tespit edilmesi büyük önem 

taşımaktadır.  Yoğurtları paketlemek için kullanılan 

ambalaj paketleri eğer küçük ebatlarda ise inkübasyon 

sonu asitlik değeri pH 4.5-4.6 arasında inkübasyon 

odasından çıkarılır. Fakat ambalajın ebatı büyüdükçe 

ürünün ısı transfer kapasitesi düşecek ve böylece 

soğutma etkinliği azalacaktır. Bu yüzden büyük 

ebatlara sahip yoğurt paketlerinin inkübasyon 

işlemine pH 4.7-4.8 değerleri arasında son verilir [4]. 

 

Fermantasyon işleminin sonucunda yoğurdun 

soğukta depolanması gerekmektedir. Böylece hem 

bakterilerin ürün üzerinde oluşturacağı biyolojik ve 

biyokimyasal reaksiyonların yavaşlatılması 

sağlanmakta hemde ürünün kalitesi ve tüketim süresi 

uzatılabilmektedir. Yoğurtta soğutma ve depolama 

süresi boyunca bir takım aroma maddeleri 

oluşmasının yanı sıra yoğurt jelinde sertleşme ve daha 

stabil bir hal kazanılmış olur. İnokülasyon işleminde 

kullanılan starter bakterilerin sağladığı asitlik 

gelişimin inkübasyon işleminin sonrasında 

yavaşlatılması ve kontrol altına alınması 

gerekmektedir. Bu amaçla inkübasyon sonrası ürün 

sıcaklığının starter bakterilerinin metabolik 

faaliyetlerinin önemli ölçüde yavaşlatılabildiği 10 

°C’nin aşağısına düşürülmelidir. Mudawi H.A. ve 

Abdelrahim S. M. K. inkübasyon ve depolama 

sıcaklıklarının set yoğurdun kalitesine etkisi üzerine 

yaptıkları araştırmada 45 °C sıcaklıkta inkübe edilen 

yoğurtların 6 °C ve 10 °C depolama sıcaklığında 
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asitlik gelişimi karşılaştırılmıştır. Sonuç olarak 6 °C 

depolama sıcaklığı, 10 °C depolama sıcaklığına 

kıyasla genellikle daha iyi kalite verdiği 

gözlemlenmiştir [10].  

İnkübasyon ve soğutma süreçlerinde hem hassas 

sıcaklık kontrollü sistemler hem de homojen şartları 

sağlayabilecek enerji verimli sistemler yoğurt 

kalitesinin artmasını sağlarken, yoğurt üretimindeki 

maliyetler azaltılabilecektir. 

3. YOĞURT KALİTESİNİ ETKİLEYEN 

FAKTÖRLER (FACTORS AFFECTING THE YOGURT 

QUALITY) 
 

Yoğurdun üretim aşamaları ve koşulları, üretim 

sonucu yoğurtta istenilen tat, tekstürel doku, renk, 

kıvam gibi kalite özelliklerini etkilemektedir.  Genel 

olarak yoğurdun tekstürel özelliklerini etkileyen 

faktörler üretim sırasında kurumadde artırımı, yağ 

konsantrasyonu, enzim uygulamaları, katkı 

maddeleri, starter kültürün tipi ve özelliği, ısıl işlem, 

homojenizasyon işlemi, inkübasyon sıcaklığı, asitlik, 

mekanik uygulamalar, depolama koşulları olarak 

sıralanabilir [7]. Afonso ve Maia karıştırılmış 

yoğurdun yapı değişiminin ve gelişiminin reolojik 

izlenmesi üzerine yaptıkları çalışmada yoğurdun 

reolojik özelliklerinde meydana gelen değişimlerin, 

toplam katı içeriğine, süt bileşimine, starter kültür tipi, 

homojenizasyon işlemi, ısıl işlem, inkübasyon 

sonrasında ürünü karıştırma, pompalama ve soğutma 

işlemlerinden etkileneceğini belirtmişlerdir [9-11]. 

Yoğurt üretilmesi işleminde inkübasyon 

aşamasında yoğurt oluşumunu sağlayan bakterilerinin 

metabolik aktiviteleri çok yüksektir. İnkübasyon 

işleminin tamamlanmasıyla başlanan soğutma işlemi 

sayesinde her ne kadar bakterilerin faaliyetleri 

durdurulmaya çalışılsa da sadece 

yavaşlatılabilmektedir. Bu nedenle bakteriler 

faliyetlerine düşük sıcaklıklarda dahi devam etmekte 

ve böylece ürününü asitlik gelişimi artmaktadır. 

Zaman içerisinde bu durum ürünün standart tat ve 

aromasında bozulmalara yol açmaktadır. Atamer ve 

Sezgin inkübasyon sonu asitliğinin yoğurt kalitesine 

olan etkisi üzerine yaptıkları çalışmada inkübasyon 

işlemine pıhtı oluşumundan sonra yani pH 4.7’den 

küçük pH’larda son vermenin pıhtı stabilitesi ve 

inkübasyon sonrası asitlik gelişimi üzerine olumlu 

etkileri olduğunu gözlemlemişlerdir. Depolama 

sürecindeki en fazla asitlik artışının pıhtılaşma 

olayının tamamlanmadan inkübasyon işlemi 

sonlandırılan yoğurtlarda olduğu bulunmuştur [12].  

Depolama sırasında dikkat edilecek noktalar [4]; 

 Mekanik işlemlere maruz kalmamasına dikkat 

edilmelidir. 

 Üretilen yoğurtların nakledilmesi sırasında 

kullanılan araçların özel soğutma ekipmanlarına sahip 

olması gerekmektedir. 

 Ürün gerek perakende gerekse son tüketiciye 

ulaşıncaya kadar soğuk zincir hiçbir şekilde 

bozulmamasına azami düzeyde dikkat edilmelidir. 

 

Bu çalışma kapsamında Tablo 1, 2 ve 3 Türk Gıda 

Kodeksi Fermente Süt Ürünleri Tebliği, Tebliğ No: 

2009/25 [5]  ve  TS 10935  Yoğurt yapım kuralları 

standardı [3] çerçevesinde tarafımızca 

oluşturulmuştur. Yoğurt üretiminde üründeki tatta 

oluşabilecek kusurlar, oluşum nedenleri ve kalite 

artışı için bu anlamda alınacak önlemler Tablo 1’de 

verilmiştir. 

 

Tablo 1. Yoğurt üretiminde üründeki tatta oluşabilecek kusurlar, oluşum nedenleri ve alınacak önlemler (Defects 

that may occur in the taste of the product in yogurt production, reasons for its formation and precautions) [3-5] 

Kusurlar Oluşum Nedenleri Alınacak Önlemler 

Aroma Yetersizliği 

İnkübasyon işleminin yeterli düzeyde 

yapılmaması, 

İnkübasyon işlemi pH değeri 4.6-4.7 aralığında 

sonlandırılmalıdır. 

Bakteriyofaj ve antibiyotik varlığı, 

Sağlıklı hayvanın sütü kullanılmalı ve 

kullanılacakstarter kültür rotasyonu belirli periyotlar ile 

yapılmalıdır. 

Kuru madde miktarının düşük olması, Kuru madde miktarı %12 olmalıdır. 

Ekşi tat 

Yetersiz inokülasyon, Starter kültür düzeyi %1-3 arasında yapılmalıdır. 

İnkübasyon sıcaklığının yüksek olması, İnkübasyon odası 43-45 ℃ sıcaklıkta tutulmalıdır. 

İnkübasyon sonrası yeterli soğutmanın 

yapılamaması, 
İki kademeli soğutma uygulanmalıdır. 
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İnkübasyon süresinin uzun olması, 

Starter kültür inokülasyon sıcaklığı ve inkübasyon 

odası sıcaklığı 43-45 ℃ olmalı,  uygun starterkültür 

seçilmeli vekültür rotasyonu yapılmalıdır. 

Yoğurdun depolama sıcaklığının 

optimum değerden yüksek olması, 

Yoğurt depolama sıcaklığı 4-6 ℃ 

aralığındatutulmalıdır. 

Pişmiş tat 
Pastörizasyon işleminin yüksek sıcaklıkta 

uzun süre uygulanması, 

80 ℃ için 30 dakika, 85 ℃ için 20 dakika, 90 ℃ için 5 

dakika ısıl işlem uygulanmalıdır. 

  

Tablo 1’de görüldüğü üzere üretilecek yoğurtta 

oluşabilecek kusurların tek bir nedeni olmayabilir. 

Örneğin yoğurdun aroması sağımdan elde edilen 

işlenmemiş sütün kalitesine, ısıl işlem etkinliğinin 

düzeyine, inkübasyon koşullarına ve kuru madde 

miktarına bağlı olabilmektedir. Aynı şekilde 

yoğurdun tadının ekşi ya da pişmiş olması birçok 

nedenden kaynaklanabilmektedir. Kaliteli bir yoğurtta 

istenen tek şey lezzetinin güzel olması değildir. 

Tüketici için lezzeti kadar görünümünde önemi 

vardır. Üründe oluşabilecek tekstürel kusurlar, 

oluşum nedenleri ve kalite artışı için bu anlamda 

alınacak önlemler Tablo 2’de verilmiştir. Bir kusurun 

tek bir nedeni olmadığı gibi üretim aşamaların da 

meydana gelebilecek bir aksilik de tek bir kusura yol 

açmayabilir. Özellikle pastörizasyon işlemi, 

inkübasyon koşulları, soğutma ve depolama 

koşullarının standartlara uygun olmaması çeşitli 

kusurların bir arada görülmesine neden olabilir.

 

Tablo 2. Yoğurt üretiminde üründe oluşabilecek tekstürel kusurlar, oluşum   

nedenleri ve alınacak önlemler (Textural damages that may occur in yoghurt production, reasons for their formation and precautions 

to be taken) [3-5] 

Kusurlar Oluşum Nedenleri Alınacak Önlemler 

Renk 

Uzun süre yüksek sıcaklıkta ısıl işleme tabi 

tutulması sonucunda oluşan renk 

değişimleri, 

80 ℃ için 30 dakika, 85 ℃ için 20 dakika, 90 ℃ için 

5 dakika ısıl işlem uygulanmalıdır. 

Yüzey kuruluğu 
Depolamada havanın bağıl neminin uygun 

olmaması, 

Yoğurt depolama ve soğutma işlemleri sırasında oda 

havası bağılneminin hassas bir şekilde ayarlanarak 

kontrol edilmesi gereklidir. 

Yoğurtta Kristalleşme 
Yoğurt depolama sıcaklığının çok düşük 

olması, 
Depolama sıcaklığı 4-6 ℃ arasında seçilmelidir. 

Gaz Oluşumu, 

Kabarma ve Acı 

Lezzet 

Koliform bakteri ve maya-küf 

kontaminasyonu, 

80 ℃ için 30dakika, 85 ℃ için 20 dakika, 90 ℃ için 

5 dakika ısıl işlem uygulanmalıdır. Üretim hatlarının 

ve ortam havasının temizlik, dezenfeksiyonunun tam 

olarak yapılması sağlanmalıdır. 

  
Antibiyotik ve inhibitör kalıntılarının 

varlığı, 

Sağlıklı hayvanın sütü kullanılmalı, çiğ süt 

tebliğindeki (TEBLİĞ NO: 2019/64) özellikleri 

taşımalıdır. 

  

Yoğurt mayasında bulunan 

Lb.bulgaricus’un bakterisinin aşırı 

üremesi, 

Doğru starter kültür seçimi yapılmalıdır. 

  
Yoğurt muhafaza sıcaklığının yüksek 

tutulması, 
Depolama sıcaklığı 4-6 ℃ arasında seçilmelidir. 
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Yoğurt üretiminde üründe oluşabilecek yapısal 

kusurlar, oluşum nedenleri ve kalite artışı için bu 

anlamda alınacak önlemler Tablo 3’de verilmiştir. 

Yapılan çalışma ile, yoğurt üretiminde hijyen 

kriterlerinin özellikle hava ve ortam açısından 

sağlanması, üretimde olması gereken standartların 

hassas olarak sağlanması ve yoğurt üretiminde 

pastörizasyon sıcaklığı, inkübasyon ve soğutma 

aşamalarında homojen hava akışı ve ısı transferi 

sağlanmasının daha kaliteli yoğurt üretilebilmesi 

açısından önemli olduğu görülmüştür. Özellikle 

inokülasyon işleminden sonra inkübasyon işleminde 

her bir yoğurdun sabit sıcaklıkta fermante edilmesi 

gerektiği için inkübasyon odasının sıcaklık 

dağılımının homojen olması gerekmektedir.

 

Tablo 3. Yoğurt üretiminde yapısal kusurlar, oluşum nedenleri ve alınacak önlemler (Structural defects in yogurt 

production, reasons for their formation and precautions to be taken) [3-5] 

Kusurlar Oluşum Nedenleri Alınacak Önlemler 

Zayıf Pıhtı oluşumu 

Kuru madde miktarının düşük olması, 

Yağsız kuru madde düzeyinin %12 düzeyine 

yükseltilmesi ve kazeinat proteinin %4 değerini 

aşmaması sağlanmalıdır. 

Sütte antibiyotik varlığı, 
Alınan sütün kalitesinde daha dikkatli olunması 

gereklidir. 

İnkübasyon, soğutma veya depolanması 

esnasında yoğurdun sarsılması, 

İnkübasyon sonrasında ve özellikle nakil esnasında set 

tipi yoğurdu sarsmamaya özen gösterilmeli, 

homojenize yoğurt için ise paketlemeye gönderilme 

için kullanılan pompalama işleminin uygun basınçta 

yapılması sağlanmalıdır. 

İnokülasyon oranının düşük olması, İnokülasyon düzeyi %1-3 arasında seçilmelidir. 

Homojenizasyon basıncının yeterli 

düzeyde olmaması, 

İstenen değere ulaşabilmek için homojenizasyon işlemi 

çift kademede yapılmalıdır. 

Serum Ayrılması 

İnkübasyon sonrasında da asitlik 

gelişiminin devam etmesi, 
Depolama sıcaklığı 4-6 ℃ arasında seçilmelidir. 

İnokülasyon düzeyinin yeterli seviyede 

yapılmaması, 
Starter kültür düzeyi %1-3 arasında yapılmalıdır. 

İnkübasyon sıcaklığı veya süresinin 

düzgün ayarlanmaması, 

Starter kültür inokülasyon sıcaklığı ve inkübasyon 

odası sıcaklığı 43-45 ℃ olmalı,  uygun starter kültür 

seçilmelidir. 

Yapım sırasında, karıştırma, sallama, 

kapların sarsılması, 

Üretim aşamasında yoğurtların sabit kalması, hareket 

ettirilmemesi gereklidir. 

Çiğ süte uygulanan ısı işleminin düşük 

olması, 

80 ℃ için 30 dakika, 85 ℃ için 20 dakika, 90 ℃ için 5 

dakika ısıl işlem uygulanmalıdır. 

Yüksek asitlik oluşumu, 
İnkübasyon işlemi pH değeri 4.6 olduğunda 

sonlandırılmalıdır. 

Uzun süreli mayalama, 

Starter kültür inokülasyon sıcaklığı ve inkübasyon 

odası sıcaklığı 43-45 ℃ olmalı,  uygun starter kültür 

seçilmeli ve kültür rotasyonu yapılmalıdır. 

Yetersiz soğutma yapılması, Depolama sıcaklığının 4-6 ℃ arasında seçilmelidir. 

Gevşek kıvam 

Yoğurt yapımı sırasında, karıştırma, 

sallama, kapların sarsılması, 

Üretim aşamasında yoğurtların sabitkalması, hareket 

etmemesi sağlanmalıdır. 

Sütün kuru maddesinin az olması, 

Yağsız kuru madde düzeyinin %12 düzeyine 

yükseltilmesi ve kazeinat proteinin %4’ü aşmaması 

gereklidir. 

Sütte antibiyotiklerin, inhibitörlerin (sütte 

kesilmeyi önleyen maddelerinin olması 

)bulunması, 

Sağlıklı hayvanın sütü kullanılmalı ve çiğ süt 

tebliğindeki (TEBLİĞ NO: 2019/64) özellikleri 

taşımalıdır. 

Starter kültürün (maya olarak kullanılan 

yoğurt) düşük aktivitede olması, 
Starter kültür düzeyi %1-3 arasında yapılmalıdır. 

 Aksi halde zaman içerisinde ısınan hava yoğunluk 

farkından dolayı yukarıya doğru hareket edeceğinden 
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dolayı inkübasyon odasının aşağı kısımları yukarısına 

göre nispeten daha soğuk olacaktır. Bu durum aynı 

ortamda fermante edilmesine rağmen yoğurtlar 

arasında kalite farkının oluşmasına neden olacaktır. 

Bir diğer dikkat edilmesi gereken nokta ise 

inkübasyon sonrası soğutma ve depolama koşullarıdır. 

Etkin bir soğutma sistemi ile inkübasyon işleminin 

tamamlanması sonrasında yoğurtların inkübasyon 

işleminin durması için hızlı bir şekilde ve homojen 

hava akışı olacak şekilde ürünün soğutulması 

gerekmektedir. Ayrıca soğutma işlemi esnasında 

üflenen havanın hızı, sıcaklığı ve bağıl neminin hassas 

şekilde ayarlanması ve kontrol edilmesi 

gerekmektedir. Aksi halde yoğurt yüzeylerinin 

kuruması gibi istenmeyen kusurlar ortaya çıkacaktır. 

Depolama koşullarında da bu şartların sağlanması ve 

son tüketiciye kadar soğuk zincirin bozulmaması 

kaliteli bir ürün için gerekmektedir. Isıtma, soğutma 

ve depolama koşulları için gerekli ortam sıcaklığı 

koşulları hava ile hazırlanırken havanın hijyenik 

olması çok önemlidir. Hava hijyenin sağlanması için 

filtre grupları kullanılmalıdır. Özellikle verimi yüksek 

olan hepa filtreler veya ulpa filtreler üfleme havasının 

çıkış kısmında bulunmalıdır. Ürünlerle temas edecek 

hava muhakkak bu filtrasyon işlemlerinden geçmiş 

hijyenik hava olmalıdır.Üretim koşullarını 

karşılayacak hava şartlarının hassas bir şekilde kontrol 

edilememesi üretim kalitesini olumsuz 

etkileyecektir.Tüm bu işlemler yoğurdun üretim 

maliyetini ve kalitesini dolayısıyla elde edilecek 

ürünün raf fiyatlarına etki edebileceğinden dolayı 

sistem kurulumu yapılırken ürün özellikleri iyi bir 

şekilde bilinmeli, doğru sistem tasarımı ve hassas 

kontrolyapılması ilehem enerji verimliliği (işletim 

maliyeti düşük) hem de yüksek kalitede ürün eldesi 

sağlanabilecektir.  

 

4. SONUÇ VE ÖNERİLER (CONCLUSION AND 

RECOMMENDATIONS) 
 

Bu çalışmada besin değeri ve lezzeti ile çok önemli 

bir yere sahip olan yoğurdun tüm üretim aşamaları ve 

tüketiciye sunum aşamasına kadar olan işlem 

basamakları incelenmiş; her basamak için kalite 

bazında meydana gelebilecek olası tehditler 

açıklanmış ve ilgili tehditlerin bertarafı için gerekli 

önlemler açıklanmıştır.  

Bir süreç sonucunda oluşan yoğurdun kalitesini bu 

üretim aşamaları büyük ölçüde etkiler. Bu yüzden her 

aşama, kendi içerisinde üretim sonucu oluşacak ürüne 

farklı şekillerde etkileri olur. Fakat sadece üretime 

dikkat etmek, kaliteli ürün çıkarmak anlamına gelmez. 

Ürünün inkübasyon sonrasında soğutulması ve 

depolanması hatta tüketiciye sunulana kadar olan tüm 

safhalar büyük öneme sahiptir. En başta kaliteli sütün 

temin edilmesi, bu aşamada gerekli kontrol ve 

analizlerin yapılması, daha sonraki işlemlerin temelini 

oluşturacaktır. Sütün hazırlanması, sütün yoğurt içine 

standardize edilmesi yoğurdun istenilen kıvamda 

olmasını sağlarken homojenize edilmesi ise yoğurdun 

daha parlak görünüme sahip olmasını sağlayacaktır. 

Fakat asıl önemli olan noktalar ön işlemlerden geçen 

süte katılacak kültür miktarı ve inkübasyon şartlarıdır. 

İnkübasyon odasında hava hijyeni, daha hassas 

sıcaklık ve bağıl nem kontrolü ile aynı zamanda 

homojen sıcaklık dağılımı için homojen hava akış 

modellerinin geliştirilmesi yoğurt üretiminde yoğurt 

kalitesini arttıracaktır. İnkübasyon sonrasında ise kısa 

sürede standartlara uygun olarak yoğurdun 

soğutulmasının sağlanması kalite kayıplarını azaltarak 

üretimde de verimlilik sağlayacaktır. Gerek soğutma 

gerek ise depolama esnasında ortam havası bağıl 

neminin yoğurt yüzeylerinin kurumaması için uygun 

seviyede olmasına özen gösterilmelidir. Ayrıca 

tüketime hazır hale getirilen ürün tüketiciye sunulana 

kadar da soğuk zincirin bozulmaması gerekmektedir. 
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