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Tendinta actuala in lume este fabricarea produselor lactate fermentate probiotice.
Procesul tehnologic al acestor produse pana la stadiul de fermentare are multe trasaturi in
comun cu procesul tehnologic al produselor lactate acide, proces care este trecut in revista in

cele ce urmeaza.

Folosirea bacteriilor probiotice ne conduc la obfinerea unor produse alimentare cu rol de

protectie a sdnataii.

Abstract

Many different types of probictic-fermented milks are produced worldwide.

The manufacturing process of all these products until the fermentation stage has many
features in common and, for this reason, the scientific background is briefly reviewed bellow.
The probiotic bacterium leads us to a food product, which has a health’s protection.

laurtul este unul din produsele
alimentare cu vanzari explozive,
produs care si-a castigat pozitia pe
piatd datoritd imaginii sale de aliment
nutritiv i sanatos. De exempiu, in
Statele Unite ale Americii consumul de
jaurt a crescut in ultimele doua decenii
de la mai putin de 0,5 kg iaurt / cap
locuitor la peste 2 kg iaurt / cap
locuitor.

Urméand tendinta actualda de
crestere a consumului de iaurt,
producdtorii  au diversificat gama
sortimentald prin adaosul de bacterii
probiotice, arome, pulpa de fructe,

fortifiere cu vitamine sau adaos de
fibre alimentare.

In cele ce urmeaza vom analiza
cateva aspecte ale fabricarii iaurtului
cu bacterii probiotice.

Fortifierea laptelui inseamna
cresterea nivelului de proteine din lapte
pana la valoarea de 4 g / 100 g.
Fortifierea este importanta pentru a se
obtine un produs cu o vascozitate
adecvata. Fortifierea se poate realiza
fie prin adaugare de lapte praf, zer
praf, cazeinati, fie prin concentrarea
laptelui  prin  evaporare, fie prin
utilizarea ultrafiltrérii sau a osmozei
inverse.
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Fig. 1. Schema tehnologica de fabricare a iaurtului cu bacterii probiotice

Dezaerarea  este  operatia
folosita pentru a indeparta aerul
incorporat in timpul fortifieri sau a
normalizarii laptelui. Aceasta operatie
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este necesara pentru a se obtine
conditii adecvate dezvoltarii
bifidobacteriilor. Bifidobacteriile sunt




bacterii anaerobe care nu se dezvolta
daca oxigenul liber este prezent.

Omogenizarea are rolul de a
reduce diametrul globulelor de grasime
sub 2um, prevenind separarea grasimii
la suprafata laptelui si avand rol
benefic asupra proteinelor reducand
incidenta sinerezei in iaurt.
Temperatura la care se realizeaza
omogenizarea este de 60-75°C, iar
presiunea este de 150-200 Bar.

Tratamentul termic care se
aplica laptelui este pasteurizarea la
85°C / 30 minute sau la 95°C / 3-5
minute. n afard de rolul de a elimina
microorganismele nedorite, agentii
patogeni si bacteriofagii, pasteurizarea
are rolul de a schimba proprietatile
fizico-chimice ale laptelui si in special
denaturarea p-lactoglobulinei.

Fermentarea laptelui se
realizeaza cu culturi lactice specifice la
temperaturi cuprinse intre 37°C si
43°C.

Racirea  produsului  Tncepe
imediat ce a fost atinsa aciditatea
dorita, respectiv pH-ul de 4,6-4,5.
Aceastd operatie are rolul de a
controla  activitatea metabolica a
culturii.

Sub temperatura de 10°C
microorganismele din iaurt isi opresc
activitatea. Principalul scop al r&cirii
iaurtului este scaderea temperaturii
coagulului sub 2°C cat mai repede

posibil pentru a controla post -
acidifierea produsului.

in cazul iaurtului fermentat direct
in pahare, pentru a se realiza operatia
de racire a iaurtului se pot folosi 2
metode:

- paletii cu paharele cu iaurt
sunt scosi din incubator,
trecuti printr-un tunel de
récire si apoi depozitati intr-
un depozit la 2°C pana la
livrare;

- produsul este racit incet in
camera de refrigerare la
temperatura de 6°C. in acest
caz produsul este scos din
camera de termostatare la
un pH mai ridicat, respectiv
4,7 pentru a se reduce post-
acidifierea.

in cazul iaurtului fermentat in
tanc racirea de realizeaza intr-un
schimbator de caldura pana la 20-25°C
sau direct in tanc prin introducerea de
apa-gheata in manta urmata de racirea
intermediard de ambalare si apoi de
récirea paharelor in camera frigorifica
la 2 - 4°C. in acest fel vascozitatea
produsului se reface, la rece, dupa 48
de ore.

Pentru ca un iaurt sa poarte
denumirea de probiotic standardele
intermediare cer ca produsul final sa
contind 10 celule probiotice / gram.

Dac& produsul nu contine 10’
celule / gram desi doza initiald de
inoculares a fost corespunzatoare
(respectiv. 10%-10° celule / gram),
atunci trebuie cercetatd una din
urmatoarele posibile cauze:
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- temperatura de fermentare
nu este temperatura optima

pentru tulpina
microorganismului probiotic;
- tulpina probioticda nu se

- tulpina probiotica este
sensibild la oxigenul liber din
produsul fermentat;

- exista reactii de antagonism
intre tulpina probiotica si

dezvolta in laptele cultura de acidifiere.
Insamantat; Ca posibile solutii la cauzele de
- tulpina probiotica este mai sus sugeram  urmatoarele
sensibila la conditiile acide (tabelul1):
din laptele fermentat;
Tabelul 1
Cauze posibile Solutii

Temperatura de fermentare nu este
temperatura optima pentru
microorganismul probiotic

1.1. Se creste nivelul de inoculare cu
microorganismele probiotice

1.2 Se ajusteazd temperatura de
fermentare la 37°C

Microorganismul probiotic nu se dezvolta
in laptele insamantat

2.1. Se mareste nivelul de inoculare cu
microorganisme probiotice

Microorganismul probiotic este sensibil la
conditiile acide din laptele fermentat

3.1. Se creste nivelul de inoculare cu
microorganisme probiotice

3.2. Se schimba tulpina probiotica cu alta
mai toleranta la aciditate

3.3. Se schimba cultura de
microorganisme cu alta mai putin acra,
pentru a se reduce post-acidifierea

Tulpina probiotica este sensibila la
oxigenul liber din produsul fermentat

4.1. Utilizati ambalaje care sa limiteze
sau sa prevind intrarea oxigenului in
ambalajele de vanzare

Exista reactii de antagonism

Favorizati dezvoltarea tulpinii probiotice
prin modificarea timpului, temperaturii
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