dobra konzistencija i trajnost maslaca. Kod raznih tipova buékalica imamo ra-
zli¢ite refime gnjelenja, date u instrukcijama. Kod 4 000 litarskih buékalica
tipa Kifh#userhiitte pravilna raspodjela vode se postiZe kod 9 okretaja, a u
2 000 litarskim tipa Silkeborg kod 20 okretaja. S tim reZimima osigurava se
sadrZina vode tatno 16%. Gnjefenje traje tako dugo dok se ne osufe stijenke
buékalice i dok se maslac ne poéne malo lijepiti. Proces obiéno traje oko 30—40
minuta. ZavrSetak gnjeenja se jo§ ta¢no odreduje s pomoéu indikator-papiriéa
(obradenih s bromfenolblau).

Gotov maslac odlazi na pakovanje i ekspediciju. Imamo nekoliko natina
pakovanja:

a) sitno pakovanje od 125 i 250 grama, predvideno uglavnom za domace
triiste;

b) sitno pakovanje u kaSirane aluminijske folije s istom teZinom;

c) pakovanje po 25 kg u kartonske kutije, koje su namijenjene kako za
domace trZiste i dulje skladistenje, tako i za izvoz.

Tako pripremljeni maslac u mljekarama transportira se kolicima-plat-
formama u skladista za privremeno Suvanje. Izmedu raznih poduzeta u zemlji
i do stalnih baza-hladnjafa maslac se transportira uglavnom s pomoéu &istih
i dezinficiranih zatvorenih vozila. Sada je nabavljeno nekoliko rashladnih
vozila za prijevoz maslaca od proizvodnih poduzeéa do baza-hladnjala.

Maslac se skladi§ti kod —18 do —22° C,

H, Savadinovié i Eva Gal
Centralna mlekara, Novi Sad

POBOLJSANJE MASLACA IZ KISELE PAVLAKE*
UvVOoD

Privredna reforma je pred proizvodate maslaca postavila u veoma oitroj
formi dva zahteva: neodloZno poboljanje kvaliteta 1 trajnost maslaca. Zastoj
u prodaji maslaca manje je pogodio one koji su mogli ponuditi kvalitetnu robu.
Rad na poboljSanju kvaliteta maslaca poeo je u novosadskoj Centralnoj mle-
kari ve¢ davno pre privredne reforme, ali je morao biti ubrzan i u kratkom
roku okontan posle reforme.

Kako poboljSati kvalitet, na ovo pitanje dobili smo odgovore ustanovlja-
vajuéi gre§ke u nafoj proizvodnji, sravnjenjem zajednitkih rezultata dosada-
Snjih istraZivanja i sopstvenim eksperimentima.

METODE ISPITIVANJA

Kiselost pavlake i maje odredivali smo titracijom (po Soxhlet-Henkelu).
Masnoéu pavlake i mlac¢enice acidobutirometrijskom metodom (Gerberov po-
stupak), kiselost maslaca titracijom u stepenima Ketstorfera, a koli¢inu vlage
u maslacu brzom metodom suSenja. Raspored vlage ispitivali smo u stvrdnutom
ohladenom maslacu vrieéi noZem pritisak na povr§inu maslaca. U toku ispi-
tivanja bilo je potrebno utvrditi broj obrtaja buékalica u fazi buckanja i gnje-
tenja. Rezultate smo dobili iz proseka 5—6 merenja zapornim satom.

* Referat odr¥an na V seminaru za mljekarsku indusiriju pri Prehrambeno-tehnolofkom
institutu u Zagrebu.
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OBRADA PAVLAKE, NJEN UTICAJ NA KONZISTENCIJU MASLACA
SPECIFICNOSTI NASE PAVLAKE

Pavlaka se bitno razlikuje leti i zimi. Leti ona sadri viSe Zitke mlefne
masti, stiZe u na§ pogon bez izrazitijih mana ukusa i mirisa, ali od podetka
decembra meseca, pa sve do marta, odlikuje se uZeglim mirisom i ukusom. Na
osnovu organoleptitke ocene pokazuje gorak ukus. Ova mana potite od fer-
menta lipaze, koja se leti javlja u manjoj kolitini u mleku i hladenjem se vezuje
za belantevinasti deo mleka. Zimi se javlja kao originalna lipaza u mleku u
vetoj meri (potite od krava starih muzara) i hladenjem se prianja za opnu
mletne masti. Obiranjem dolazi u pavlaku. Pofto imamo malo skladinog
mesta za pavlaku, obire se veoma gusta pavlaka (od 40% do 45%; masti). U
takvoj pavlaci zimi zbog lipaze grefka je veoma izrazena. Zimska pavlaka pored
toga ima nizak jodni broj, te je potrebno obradom pavlake uticati na prelazak
§to veteg dela Zitke mletne masti u tednu fazu maslaca. Iz ovih razloga vaino
je obratiti paZnju na termoobradu pavlake. Ona uti¢e na samo buékanje, na
kvalitet maslaca i na iskori§éenje mletne masti.

Zrenjem pavlake treba stvoriti uslove za dcbivanje kvalitetnog maslaca
i na taj nadéin svesno uticati na konzistenciju maslaca.

Prva mera koju smo poduzeli u zimskom periodu, bila je povifenje tem-
perature pasterizacije na 90%—95° C. Ove visoke temperature pasterizacije zau-
stavile su svaku dalju aktivnost fermenta lipaze i klica. Ali, posto do pasteri-
zacije, pavlaka Cesto odstoji i 6 ¢asova na 16%—18° C, dodali smo posle obiranja
sirovoj pavlaci 3% maslarske maje. Naime, aktivnost lipaze se moZe zaustaviti,
ako se kiselost pavlake poveta za 4° SH. Ovo kratko predzrenje pokazalo se
efikasno, iako gorak ukus pavlake nije sasvim nestao, veé je samo ublaZen.
Ispitivanje otklanjanja ove mane zimskog maslaca jo§ je u toku.

Da bi maslac imao karakter kiselopavlatnog, mora da ime kiselost pH
5,2—5,3. Ovu kiselost maslaca obezbeduje minimalna kiselost paviake od 169 SH,
koju ne smemo bitno smanjiti s ispiranjem zrna. Nafa visoko masna pavlaka
zahtevala je duZe zrenje, od 24—48 &asova. Bilo je vaZno zrenje skratiti jer
duZim zrenjem na viSim temperaturama u naknadno inficiranoj pavlaci, opet
dolazi do stvaranja gorkih materija i do jaleg izraZaja greSaka pavlake, koje
su u poletku zrenja jedva bile primetne. Na3i eksperimenti su pokazali da je
potrebno pavlaku posle pasterizacije ohladiti na 179—18° C Na toj temperaturi
se zaseje 8% maje, koja se sastoji iz 3/4 dela maslarske maje i 1/4 dela maje
koja stvara mleénu kiselinu. U toku 14—15 &€asova zrenja postiZe se kiselost
pavlake od 14,5°—15,3° SH. Ispitivali smo moguénost zrenja pavlake na 209, 219,
220 i 23°C. Na poviSenim temperaturama zrenja lipazne mane pavlake poja-
¢ale su se, te smo odustali od njihove primene.

Iz sledeée tablice se vidi da s 8%/v maje pavlaka koja zri na 21°C za 8,5
¢asova postiZe 15,69 SH. Maslac raden iz pavlake koja je zorila iznad 21° C, bio
je veoma mazive konzistencije i grubo-kristalne strukture. Optimalna kiselost
se moZe pre postiéi u pavlaci koja je manje masna. Takoder u razredenijoj pa-
vlaci aroma je jale izraZena. Najbolji maslac smo izradili iz pavlake masnoce
30—35% masti.

Usled kratkotrajnog fizitkog zrenja (manje od 2 fasa) redovno je mla-
Yenica bila masnija (0,7—0,9%). Pavlaka koja je imala fiziéko zrenje iznad
2 tasa dala je mlaéenicu sa 0,2-—0,5%» masti. S obzirom da smo radili s paviakom
od 40—45%» masti ovaj rezultat zadovoljava.
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Tab. 1
Zrenje pavlake

% o k. Biolo¥ko zrenje Fizicko zrenje o/ masti 'K ma-
Se 5 oC h 0SH '"C h 0SH  mlaéenice slaca
43 5 18 12 8,9 10 2 10 0,7—0,9 —
39 6 17 12 12,4 9 5 14,0 0,6 1,6
40 6 18 12 — 10 3 14,5 0,6 —_
44 6 20 12 96 11 5 11,0 0,7 1,8
42 6 20 14 — 10 2—3 16,8 0,6 1,6
31 6 22 12 14,0 9 5 15,0 0,4 1,8
41 6 22 14 12,0 9 5 13,0 0,5 1,6
34 6 23 12 15,2 9 5 16,0 0,4 —
35 8 17 14—15 15,2 9 2—3 16,0 0,5 1,4
42 8 17 15 14,5 9 2 15,6 0,5—0,7 1,6
38 8 18 14 15,3 10 2—3 16,0—164 0,2—0,5 1,8
40 8 21 8,5 15,6 9 23 16,0 0,3—0,7 1,8

Hladno fizi¢ko zrenje pavlake vaZno je zbog formiranja kristala mletne
masti i zbog stvaranja aromatskih materija. Veoma je vaZan naéin hladenja,
temperatura i duZina hladnog zrenja. Leti je pozeljno brzo rashladiti pavlaku,
kako bi se obezbedila Sto sitnija kristalna struktura mletne masti (dobije se
tvrdi maslac), dok se zimi vrii laganije hladenje pavlake kako bi se stvorili
veéi kristali rasporedeni daleko jedni od drugih (dobija se mek$i maslac). U
nafem pogonu primjenjujemo fizi¢ko zrenje leti na 7—99 C, zimi na 10—13° C.
PoZeljno je da za vreme hladnog zrenja pavlaka poveta svoju kiselost jo§ za
jedan 9SH, tako da se pavlaka buéka sa 16 °SH, (mi smo radili u intervalima
od 15,5—16,4 °SH).

BUCKANJE, RAD BUCKALICE

Mi raspolaZemo kubus buékalicom od 2000 1 zapremine i cilindri¢nom
metalnom buckalicom s odbojnim daskama kapaciteta 1200 1. Radi $to boljeg
iskoriSéenja buékalica u njihovom radu pristupili smo odredivanju najpogod-
nijih uslova buékanja i gnjefenja. Pokazalo se, da se 40% masna pavlaka ne
sme suviSe puniti no 40% od zapremine buékalice. Vete punjenje ili suviSe
ohladena pavlaka produZili su buékanje za 1—2 sata. Temperature buckanja
poklapaju se s temperaturama hladnog zrenja, a to je leti 7—9°% C, zimi 10—13° C.
Tako hladna pavlaka, kisela 16° SH, masna 40%, buc¢kala se od 40 do 60 minuta.
U kubus buékalici oblikom se nadoknaduje dejstvo odbojnih dasaka, oblikom
plasta se proizvodi jate udarno dejstvo, usled tega se kuglice mlefne masti
razaraju, ispuStaju maslaéno ulje, koje vezuje i slepljuje ostale masne kristale
u maslac. Broj obrtaja za vreme buc¢kanja je visok, 38 u minuti, a kod cilindriéne
butkalice 36 u minuti. I pored brzeg okretanja kubus buckalice, buckanje se
obitno produzilo za 10 minuta. Verovatno da dejstvo odbojnih dasaka u cilin-
dri¢noj buékalici znatno doprinosi brZem buékanju pavlake. Cim su se kod
kubus buékalice pojavile jezgre zrna maslaca u peni, smanjili smo broj obrtaja
na 24 u minuti, da bi zrna maslaca lakSe narasla. Ako je pavlaka masnija od
40%, preporud¢ujemo punjenje buékalice 35%0 od njene zapremine. Na taj naéin
je pogonski motor buékalice manje optereéen. Vazno je voditi raéuna o tempe-
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raturi bu¢kanja. Visoke temperature buékanja (14—16° C) obi¢no su dovele do
visokog postotka masti u mlacenici (1,0—1,4%0).

OBRADA ZRNA

U cilju dobijanja $to kvalitetnijeg i trajnijeg maslaca proizveli smo dve
veli¢ine zrna: sitno, kao pSenica i veli¢ine leSnika. Kod zrna veliéine le$nika
postigli smo bolji kvalitet maslaca, kiselost i aroma bila je jafe izraZena, mla-
Cenica se lakSe odvajala. Kod sitnijeg zrna ispiranjem se kiselost viSe smanjila,
veoma brzo se postigla propisana vlaga u maslacu, tako da se gnjefenjem nije
stiglo ukloniti mutne vodene kapi.

Deo mlacenice i posle ispu§tanja ostaje na povrsini zrna, te ju je potrebno
odstraniti. Ispiranjem ne samo $to se smanjuje suva materija maslaca vet se
zrna i rashlade. Zrno maslaca treba da ima odgovarajucu tvrdoéu, jer se samo
moZe dobiti ako je zrno rashladeno na 8—9° C leti, a zimi na 9—10° C. U posti-
zavanju ovih temperatura gnjefenja, odlutujucu ulogu ima voda za ispiranje.
Dovoljno je zrno dvaputa ispirati. Treée ispiranje je poZeljno samo onda ako se
s dva ispiranja nije postigla temperatura gnjedenja, ili ako se Zeli smanjiti
uZegli ukus i miris zimskog maslaca. Naime ako se ispiranje vr$i tvrdom vodom,
vodom bogatom natrijevim i magnezijevim solima, dolazi do neutralizacije dela
mleéne kiseline, do vezivanja gorkih materija na katjone ovih soli. Gorke mate-
rije na taj naéin gube karakter rastvorljivosti i isparljivosti. Znaéi ako mane
maslaca potiéu od materija u vodi rastvorljivih (lipazna mana) i ako su vezane
za plazmu maslaca, moZze se ispiranjem ublaZiti njihovo neprijatno dejstvo.

Voda za ispiranje najefikasnija je ako je rashladena na 4,5—7°C. Ako
je voda toplija od napred naznafene temperature, treba zrno ispirati sa zadr-
Zavanjem vode. Dovoljno je vodu od 9—10°C zadrZavati 10-—15 minuta, kako
bi zrno dobilo u &vrstoéi. Treba stalno nadgledati vodu za ispiranje, jer je ono
veoma vazna etapa u izradi maslaca, njome se obezbeduje pravilno gnjefenje
tj. pravilan raspored vlage i procenat vlage u maslacu. U slutajevima kada
zrno nije dovoljno rashladeno, maslac ¢e se pre izgnjeliti, ukljulite velike
nepretiSéene kapljice vode u svoju strukturu, koja ée se posle gnjeCenja lako
otpustiti.

GNJECENJE

Imali smo velike tef§koée u naravnanju 16° vlage u maslacu, sem toga
nismo imali nikakva uputstva za rad gnjetenja na kubus buékalici. Gnjetilo se
nedovoljno dugo, u maslacu je ostajalo suviSe slobodne vlage, koja se lako
izdvajala, a naknadno dodata voda nije se nikad pravilno rasporedila, poSto
se na temperaturu i duZinu gnjetenja nije obratala paZnja. Cilj nam je bio da
rasporedimo vlagu u maslacu tako da ona okom ne bude vidljiva, i da se iskljudi
mogutnost spajanja vodenih kapljica tj. bakterija u maslacu.

Uzimali smo uzorke u raznim fazama gnjedenja, koje smo ispitivali. Pri-
metili smo da u podetku gnjetenja (prva faza) maslac ispusta slobodnu vlagu,
kapljice vode spajaju se u veée kapi. Ova faza traje sve dotle dok se ne stvore
pod dejstvom gnjefenja, izolacioni zidovi Zitke mle¢ne masti oko kapljica vode.
Zatim dolazi samo do primanja i usitnjavanja i rasporedivanja vodenih kapljica
u maslacu (druga faza gnjelenja). Ako Zelimo tafno naravnati procenat vlage
u maslacu, potrebno je posle prve faze gnjefenja ili predgnje€enja u maslacu
ispitati procenat vlage, ratunski odrediti koli¢inu dodate vode i dodati je pre
no §to podinje druga faza gnjefenja ,tj. pravo gnjefenja. PredgnjeCenje smo
izveli u laganijem hodu buékalice (3,5 obrtaja u minuti kod kubus buckalice,
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i 2,5 obrtaja u minuti kod cilindriéne buékalice s odbojnim daskama). Tako se
maslac manje zagrejao. Ovo predgnjedenje trajalo je oko 10—15 minuta, sve
dotle dok se zrna nisu spojila u veée komade maslaca. Tada smo zaustavili bué-~
kalicu, ispustili smo svu istisnutu slobodnu vlagu, maslac smo dali na analizu
i na osnovu proratuna dodali potrebnu koli¢inu vode. Kod proratuna dodate
vode treba uzeti i vlagu sa zidova buékalice u obzir. U maslacu posle predgnje-
¢enja bilo je oko 13,8—14,5%9 vlage. Posle dodatka vode, produZili smo gnjele-
nje, ali s veéim brojem obrtaja, kod kubus buékalice 13 obrtaja u minuti, kod
cilindri¢ne butkalice 17 obrtaja u minuti. Stvarno gnjetenje trajalo je 10—20
minuta. Maslac smo gnjeéili do suvih zidova buékalica. Ove velike brzine gnje-
¢enja deluju intenzivno i gnjefenje do suvog postiZe se brzo. Ukupno gnjetenje
traje 20—35 minuta. VaZna je faza stvarnog gnjefenja i ona se ne moZe uspesno
izvesti ako se temperatura gnjedenja nije pravilno postavila (8—10° C). Svako
temperaturno odstupanje samo je oteZalo gnjefenje i dalo je loSiji raspored
vlage. Novim naéinom gnjedenja vlaga je tako dobro rasporedena u maslacu,
da ni posle 1 casa kada se vrsi kristalizacija masti, nije otpustala.

U svom ispitivanju rukovodili smo se saznanjem da laganiji hod buékalice
i sniZenje temperature maslaca istiskuje vlagu, stvaraju se vece kapi vode, §to
je inafe prirodna podetna faza gnjefenja, a da veti broj obrtaja buékalice i po-
vetanje temperature maslaca usitnjava, deli kapljice vode u maslacu. Sitnije
kapljice vode, uz manji broj mikroorganizama su preduslov trajnog maslaca.

PAKOVANJE

Posle prvog ¢asa gnjefenja zimski maslac se brzo stvrdne. Ako se ma-
slac posle toga pakuje, dolazi do lomljenja stabilizovane konstrukcije maslaca.
Zidovi mletne masti oko vodenih kapljica nisu dovoljno elasti¢ni, ne mogu da
prate deformaciju oblika maslaca, oni pucaju, a vodene kapljice se slivaju, sje-
dinjuju i ispiru s povr§ine maslaca. Vodene kapljice se ponovo obogaéuju be-
lan€evinama, a ako nema mikroorganizama, onda njihovim fermentima. Takav
maslac posle sitnog pakovanja ubrzo podinje da se kvari. Znaéi, maslac treba
odmah pre sledivanja pakovati, koji je na taj nacin u uskoj vezi s gnjelenjem.
Maslac se dobro pakuje na masini za pakovanje maslaca, ako je temperatura
maslaca izmedu + 4°C i + 14° C. Hladniji maslac jako opterefuje maSinu svo-
jom tvrdo¢om, dok se topliji maslac nije mogao oblikovati u omote. U gore
naznatenom temperaturnom diapazonu najmanji su proizvodni gubici.

Pakovan maslac treba $to pre rashladiti u predhladnjati na +5C, a
zatim u hladnjadi na 0°C. Tako rashladen maslac moze se lagerovati mesec
dana. DuZe magacioniranje maslaca iziskuje temperature dubinskih hladnjaca.

ZAKLJUCAK

U tehnologiji izrade maslaca sve etape rada su vaZne. Nemarnosti i greSke
u pojedinim fazama daju maslac sa smanjenim kvalitetom i trajno$éu. Kvalitet
maslaca popravili smo sledetim postupkom:

Pavlaka se separira s 35%0 masti. Zimi se sveZoj pavlaci pre pasterizacije
dodaje 3% maslarske maje. Vr§i se visoka pasterizacija pavlake na 90—95° C.
Zasejavanje pavlake kao i biolofko zrenje pavlake izvodi se na 17—18°C.
Zasejava se s 8% maje. Pavlaka se kiseli do 15° SH za 14—15 &asova. Zatim se
pavlaka ohladi, leti na 8—9° C, zimi na 10—13° C. Hladi se do 16° SH kiselosti.
To se postiZe za 2 do 3 sata. Butkanje se vrsi do velid¢ine leSnika zrna maslaca.
Zrno se ispire s dve vode, temperature 4,5—7° C. Temperatura zrna za vreme
gnjedenja je 9° C. Gnjetenje se sastoji iz predgnjefenja i stvarnog gnjeenja.
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U fazi predgnjelenja buckalica ima manji broj obrtaja, za vreme stvarnog
gnjetenja buckalica se okrec¢e brze. Posle prve faze gnjefenja neophodno je
ispitati vlagu maslaca i ratunski odrediti koliéinu dodate vode. Gnjedi se do
suvih zidova buékalice. Ukupno vreme gnjetenja iznosi 20—35 minuta. Maslac
se mora posle gnjeenja za jedan sat pakovati.
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vijesti

7 NAGRADENIH PROIZVODA NA PROLIETNOM ZV

Prigodom ovogodinjeg proljetnog medunarodnog zagrebatkog velesajma
organizirale su Savezna privredna komora, Privredna komora SR Hrvatske i
Zagrebatki velesajam uz strudnu suradnju Prehrambeno-tehnoloskog instituta
u Zagrebu ocjenjivanje i nagradivanje prehrambenih proizvoda.

I Zagrebatka Mljekara je ove godine za to ocjenjivanje prijavila 11 svojih
proizvoda.

Uzorei su uzeti po predstavniku Prehrambeno-tehncloskog instituta di-
retno u samoj proizvodnji i iz skladi§ta pogona. Uvjet da pojedini proizvod
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