教  案  首  页
   授课顺序 1          学时  2      日期20      年     月    日          班级
	课题
	绪论 

	目的要求
	了解：乳的概念几形成
掌握：异常乳及乳加工后的名称

	重点难点
	1.异常乳分类
2.乳的成分
3.乳加工后的名称


	教学过程
	1.复习   2.引入     3.讲解     4.小结
讲新课（另附）

	教学挂图
	无

	课后分析
	


	
	绪论
乳的概念及形成
乳：是哺乳动物乳腺分泌的白色的或微黄色的不透明液体。
        分类：
常乳：产犊7天到干乳期前5天。
7………………..290……………..305

(营养成分化学成分较稳定)
一、异常乳
（一）生理异常
   1、初乳：
1-7天分泌的乳，初乳中干物质含量高。特别是球蛋白两者对热不稳定，易凝固，不利于加工消毒，另外颜色、粘度不好。但是功能性物质（生理活性物质）物质可用于开发功能性食品。可用灵动干燥法等提取。另外盐分相对也高。
    2、末乳：
产犊290-305天（后两周）
盐分含量高、易沉淀，风味不好（有咸苦味）脂酶高，以将乳氧化，产生哈喇味。
自然有的人为改变不了。
（二）成分异常乳
受环境影响，可改变。
  A.酒精阳化乳
68—72％酒精与等量乳混合。出现凝快的称为酒精阳化乳。
原因{高酸度乳：放时间较长，腐败产酸，酪蛋白表面脱水。
低酸度乳：可能是盐分、环境的影响。
  B.低成分乳：饲养方面改善。
  C.M污染乳：环境、操作条件造成。根据不同M,产生不同现象。乳酸菌、变酸
病原M：毒素，外表无变化
国家标准M<50万/ml       伊利M<20万/ml   

(三)病理异常乳
乳房炎化
其它（结核）
测试体细胞数（乳液中）可检测是否患病
做发酵乳时抗生素检测不能成阳性。
（做一个乳成本需60元左右）
目前液态奶不测抗生素含量，成本高。
二、乳的组成及分散体系
（一）乳的组成（以牛乳为例）
1.水份87—89%

2.干物质 
{脂肪3—5%（变动较大）生理：产奶量高；认为：运输中脂肪上浮11—13%  {无脂干物质 {pro：3—4%（ds）   
{  8—10%   {乳糖：4—5%马乳中含量较高6.19%与人乳6.37%相似}

{ (较稳定)  
 {矿物质：0.3—1%

（三）乳的分散体系
胶体、水分散系、干物质分散系
乳浊液或悬浊液：0.1μm

主要为脂肪，采用离心力可分离
乳浊态或悬浊态0.1μm—1nm

（胶体）  颗粒很小时称颗粒状态的物质。粒径小、带电荷、与水有亲和力。
(pro，少量的脂肪球)不易分离。但高速离心可分离有些pro .酪蛋白2万转以上。颗粒5—15nm.白蛋白3nm

3.离子、分子：乳糖，无机盐。（分离：半透膜）
乳加后的名称
牛乳……………液态乳、奶粉、炼乳（牛乳浓缩后的乳，喝时加水）
              酸奶（全脂少，成本高）  

（四）、乳的化学成分及特性

水
结合水：2~3％。结合在pro表面，靠氢键结合，越靠里越紧。奶粉中含水量一般在6％。结合水占3％。不能被干燥掉。
膨胀说：加工过程中要控制。（凝固性酸奶不除）
低ph促进膨胀
高盐抑制膨胀
温高抑制膨胀
干物质
含量t=0.25 L+1.2F（乳脂率）+0.14

                        酸牛乳的生乳验收
原料乳的验收

三、乳加工后的名称
牛乳：液态乳、奶粉、炼乳（牛乳浓缩后的乳，喝时加水）、酸奶（全脂少，成本高）
稀奶油：奶油、酪乳（磷脂含量高）
脱脂粉（蛋糕面包）可保存很长时间
脂肪乳（离心分离后剩下）{奶酪（pro）干酪素（纯pr工业）
                        {乳清（盐分、乳清蛋白乳糖—对婴儿非常重要、生产婴儿配方奶粉）}可生产饮料、乳糖、乳清粉
加工时，各种副产品都要生产，使成本降低，效益提高
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    授课顺序  2         学时  2      日期20      年     月    日          班级
	课题
	第一章 酸奶的生产工艺
§1-1   原奶验收 　 

	目的要求
	了解：原乳验收标准
掌握：

	重点难点
	1.原乳质量评定标准

	教学过程
	1.复习   2.引入     3.讲解     4.小结
讲新课（另附）

	教学挂图
	无

	课后分析
	 


	
	第一章 酸奶的生产工艺

§1-1   原奶验收
一、酸牛乳原料乳的验收

  根据：国家标准规定：凡感官指标合格，相对密度、脂肪和全乳固体符合一级品要求、酸度、细菌总数符合特级品要求，汞含量≤0.01mg/kg者方可加工。
原料乳的验收标准

GB6914-86.感官指标不分剂，按微生物分Ⅰ~Ⅳ级牛乳
㈠感官检验：正常牛乳的色泽应呈乳白色或微黄色。具有新鲜牛乳固有的香味，无其他异味。组织状态呈均匀的胶态流体，无沉淀，无凝块，无杂质和异物。
㈡有一下情况的不得收取
1.牛乳颜色有变化，呈红色、绿色、或显著黄色者。
2.牛乳中有肉眼可见杂质者。
3.有凝快或絮状沉淀者

4.有畜舍味、苦味、霉味、臭味涩味、煮沸味及其他异味
5.产前15天内的胎乳或产后7天的初乳
6.用抗菌素或其他对牛乳有影响的药物治疗期间的母 7. 牛所产的牛乳和停药后3天内的牛乳
8.添加有防腐剂、抗菌素和其他任何有碍食品卫生的牛乳

㈢生鲜牛乳理化和微生物指标

pro≥2.95％   相对密度≥1.0280(20℃/4℃)

fut≥3.10％    酸度(以乳酸计)≤0.162％（16.2t）
杂质度mg/kg≤4     汞（以汞计） mg/kg≤0.01          农药≤0.1

二、原料乳质量评定
原料乳验收是主要根据感官检验、理化性质和微生物三个方面对原料乳进行嗅觉、外观、杂质、温度、酒精、相对密度、脂肪率和细菌数严格检验。
⑴分级（品质评定）
平皿细菌总数分级指标（万cfu/ml）              美蓝褪色时间
Ⅰ                 ≤50                                ≥4h

Ⅱ                 ≤100                               ≥2.5h

Ⅲ                ≤200                               ≥1.5h

Ⅳ                ≤400                               ≥40min

特级≤70万个/ml

⑵检测项目
酒精阳性检测（于酒精浓度有关）68％
T°         特征                          T°           特征 

18~20         不出现絮片         20~24        细的絮片
20~22         很细的絮片         24~26        中型的絮片
26~28        大的絮片             28~30    很大的絮片
②乳酸度测定     0.1mol/l NaoH

一般选用18°T以下的牛乳
③玫瑰红试验  5ml牛乳中加入1ml玫瑰红。观察是否变色。检测碱性

④煮沸试验 观察是否有凝块。  热稳定性
⑤刃天青检验（蓝色）或美兰
样品中加入刃天青温度37.5℃，2小时
⑥体细胞数
≥50万个/ml(乳房疾病) 离子计数器
考特（couher）计数器
⑦细菌数（利斯蒙特lees  ment） 0.001ml奶样，t=30℃ t=72h..通过特殊显示屏技数
⑧抗生素。（不得检出）
⑨脂肪（盖勃）
⑩pro.（红外）
⑾冰点：检测渗水。
正常乳-0.54~-0.59℃  渗水冰点将上升

3.原料乳的冷却
⑴乳的冷却与乳中细菌的关系
贮存时间       冷却乳        未冷却乳
刚挤出         11590           11500

3h后          11500            18500

6h后          8000             10200

12h后         7800             11400

24h后         62000            1300000

－10℃                240h 

－25℃
              720h

⑵乳温与抗菌特性作用时间的关系

乳中含有抑制微生物的抗菌物质 ------拉克特宁体
乳温              作用时间            挤奶卫生      挤奶不卫生
37℃                2h         37℃     3h              2h

30℃                3h         30℃       5h              2.3h

25℃                6h         16℃     12.7h            7.6h

10℃                24h        13℃      36h             19h

5℃                 36h                            

0℃                 48h
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  授课顺序  3         学时  2      日期20      年     月    日          班级
	课题
	§1-2   预处理
§1-2-1 标准化、 混 料、预热、均质、 杀菌、冷却

	目的要求
	了解：混料及预热
掌握：标准化、均质

	重点难点
	1.标准化的目的方法
2.均质的优点


	教学过程
	1.复习   2.引入     3.讲解     4.小结
讲新课（另附）

	教学挂图
	无

	课后分析
	 


	
	第一章 酸奶的生产工艺

§1-2   预处理

§1-2-1 标准化、 混 料、预热均质、 杀 菌、冷 却
一、标准化
1.目的：在食品法规允许的范围内，跟居所需酸乳成品的质量特征要求，对乳的化学组成进行改善，从而使其可能存有的不足的化学组成得以校正，保证各批成品质量稳定一致
2.原料乳的标准值
（1）  酸度≤18T (NaHCO3) 

（2）成分：脂肪≥3.0％，  乳固体≥11.5％
（3）杂质数：<50万个/ml

（4）不含有抗生素等阻碍因子
3.标准化方法（三种途径）

（1）直接加混原料组成：通过在原料乳中直接加混 全脂活脱脂乳粉或强化原料乳中某一乳的组分来达到原料乳标准化的目的。（乳清酪蛋白粉，奶油—浓缩乳）
（2）浓缩原料乳 

      ①蒸发浓缩
      ②反渗透浓缩
      ③超滤浓缩
（3）重组原料乳（复原乳）
由于乳源条件限制，常以脱脂乳粉，全脂乳粉，无水奶油为原料，根据乳的化学组成，用水来配制成标准乳。
二、配料（混料）
1、甜味剂
（1）砂糖：一般在制作风味酸奶时需要添加砂。
  如使用水果或果酱类，其本身即可提高糖类，往往不再另加过多的砂糖，砂糖浓度过高，会提高渗透压而对乳酸菌起抑制作用。砂糖的加量不超过12％。
砂糖中有大量的酵母菌生长，由一些杂质。 
①加糖的方法
a:先将原料乳加热到50℃左右
b:再加入砂糖加热到65℃。
c:开始用泵循环通过纱布滤除杂质，在加到标准化乳罐中

②优点
a：可将砂糖中耐渗透压性酵母和霉菌一并杀死
b:将砂糖加到加热前的原料乳中，制作酸奶硬度较好。若将砂糖加到凝乳中难以溶解，硬度较差。
c:提高粘度有利于酸奶凝固

③工艺指标：5％~8％
（2）其他甜味剂

代替砂糖的其他甜味剂多用于保健食品。

有营养：
山梨醇，甜味菊，天门冬酰苯丙氨酸甲酯，乙酰环磺胺酸钾，环乙荃氨基磺酸钠。

无营养：糖精
添加量：
酸奶中限量0.2g/kg左右
乳酸饮料  0.3g/kg左右
2.稳定剂
    是来自动植物体的亲水性胶体。（结合性、胶体性、粘稠性）
①作用：
a可使乳酸凝固物稳定
b改善产品的硬度和黏度
②添加方法
A将稳定及与其他干燥物（蔗糖、奶粉）预先混合均匀，便搅拌边添加
B对粉末状稳定及混合物进行强烈搅拌，边添加直到获得均一的悬浊液
C将稳定剂先溶于少量水，或溶于少量水乳中，在于适当搅拌情况下加入

3.固型物的添加

三、浓缩
提高固性物含量，一般将乳浓缩10％~15％，通过提高固性物含量比添加奶粉制成的产品风味好 。

四、预热
原料奶经过片式或板式热交换器先预热55~65℃.
五、均质
通过机械的剪切应力，空穴作用，把脂肪球破碎

1.均质的工艺条件
温度：一般温度在55~80℃  

压力:10~25Mpa

2.均质的优点
①均一性：在培养过程中，如脂肪不会上浮，而成均匀分散的状态。
②良好的风味：其风味比用未均质乳制作的酸奶更温和可口。
③可提高酸奶的硬度和黏度。
④使凝固物更稳定。
⑤产品较白。
⑥乳的消化提高。
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    授课顺序 4          学时  2      日期20      年     月    日          班级
	课题
	§1-3　接 种、发 酵、冷却搅拌、灌装、封口、包 装、冷 藏（一） 

	目的要求
	了解：发酵剂的概念及分类
掌握：发酵剂的制备、菌种的选择

	重点难点
	1.发酵剂的分类
2.发酵剂的制备过程


	教学过程
	1.复习   2.引入     3.讲解     4.小结
讲新课（另附）

	教学挂图
	无

	课后分析
	


	
	第一章 酸奶的生产工艺

§1-3　接 种、发 酵、冷却搅拌、灌装、封口、包装、冷藏（一） 
一、发酵剂的概念
1.发酵剂：
2.发酵剂菌种特征

二、发酵剂的分类
1.根据发酵剂生产阶段不同
（1）商品发酵剂
（2）母发酵剂
（3）中间发酵剂
（4）生产发酵剂
2.根据发酵剂物理状态不同

（1）液态发酵剂 优点：
①使用前能给与评估和检查
②母发酵剂
③价格便宜
④可使用一些小的独特的产品，现代化浓缩发酵剂不太使用的场合

缺点：


①批与批之间的质量不稳定
②保存期短 (0~5℃不超过一周)

③乳酸菌含量低，接种量高（106~108个/ML）
④需经常接转化易污染（4~6d转接一次）
混合菌株不能直接进行冻干，否则打破平衡关系。

（2）粉末状或颗粒状发酵剂
优点：①运输方便②质量稳定③接种次数减少
一次性发酵剂（Direct in　Ｖｑｔ）
３．菌种组合不同
（１）混合发酵剂
（２）复合发酵剂
（３）单一发酵剂

４．生长速度不同
（１）嗜温菌发酵剂（２０～３０℃）
（２）嗜热菌发酵剂（０～４５℃）
三、发酵剂菌种的选择
１．发酵剂菌种的选择
（１）酸生成能力和后酸化
①酸生成能力
ａ酸生长曲线
ｂ酸度检测
ｃ选择参数    2％. 42℃.

 3h＝＞87.5°T  .95°t . 100°t
②后酸化：发酵终点（４２℃）冷却到１９℃或２０℃时酸度增加，　　　　　　　１９～２０℃冷却到１０～１２℃时酸度增加。０～６℃冷库中酸度的增加。
后酸化弱。
（２）滋气味和芳香味的产生
具有良好滋气味。产生乙醛、丁二酮和挥发性酸。
评估方法
①感官评估。25℃生产24~48h的酸乳。
②挥发性酸的量。
③乙醛的生成（保加利亚乳杆菌） 

（3）黏性物质产生

①发酵过程中产黏有助于改善乳酸的状态和黏稠度（对干质含量要求不太高时重要）

②产黏发酵剂发酵风味较差。（补充发酵剂）
（4）蛋白质的水解性
嗜热链球菌，水解蛋白质水解性差。保加利亚乳杆菌水解pro能力强。
影响因素：
①温度3℃低水解，常温高水解。
② ph高ph pro水解产苦。
③菌种与比例。保↑苦↑。
④时间间隔
（5）菌种的共生性
四、发酵剂的制备

商品发酵剂→  母发酵剂→  中间发酵剂 → 工作发酵剂→  产品
1、培养基选择，9％~12％（Dµ）
2、培养基的热处理：121℃、20min

①钝化天然抑制物
②使乳清蛋白变性
③排除溶解氧
④杀死原有M

3.冷却至接种温度

嗜温20~30℃或19~21℃
嗜热40~45℃或42~43℃
4.接种   1％~5％
5.培养   2~3h

ph4.2乙醛含量较高，风味最好，23~41mg/kg, ph4.0~4.4

终点判断：
根据发酵时间的纪录
根据经验
观察凝乳状态
测酸度达到要求
6.冷却.在6h内1~12℃     多班生产4h制备一次在6h外0~5℃

 7.发酵剂的保存
  8.辅助发酵剂的添加
（1）产生黏物质的发酵剂：单独培养适时加入乳中
（2）产香型发酵剂
（3）添加嗜热乳杆菌：前2h中生长缓慢，最终产品中菌数高（保健）
（4）添加双歧杆菌（嗜酸乳杆菌混加）
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 授课顺序   5           学时  2      日期20      年     月    日          班级
	课题
	§1-4　接 种、发 酵、冷却搅拌、灌装、封口、包装、冷藏（二） 

	目的要求
	了解：搅拌、灌装、封口、包装、冷藏等操作

掌握：接种、发酵、冷却工艺

	重点难点
	1.接种方法、量及影响因素
2.发酵影响因素
3.冷却的目的


	教学过程
	1.复习   2.引入     3.讲解     4.小结
讲新课（另附）

	教学挂图
	无

	课后分析
	 


	
	第一章 酸奶的生产工艺

§1-3　接 种、发 酵、冷却搅拌、灌装、封口、包 装、冷 藏（二）
一、接种量：最高、最低、最适
1、最低：0.5％~1％
缺点：
（1）产酸易受到抑制
（2）易形成对菌种不良的生长环境
（3）乳酸杆菌得不到足够生长
（4）产酸不稳定

2.最高：5％  缺点：
（1）给最终产品的组织状态带来缺陷
（2）产酸过快过高，给香味带来缺陷
（3）必须调制大量发酵剂 

（3）必须调制大量发酵剂         
                                 热  保
 3.最适：2~5％      1 ：1  2％    10：1   1.5％~2.0％
 4.影响接种量的因素
（1）温度
（2）产酸能力
（3）冷却过度
（4）乳质量
二、接种方法

（1）发酵剂添加
（2）添加后的处理
三、发酵
（一）温度：41~42℃
1.高温：O（—）—乳酸比例高。 保↑、
刺激性酸↑、酸度↑，时短，香味不足，
保存过程 酸度↑  ，高酸度：0.95~1.20％
2.低温：L（+）—乳酸比例高。  保↓，酸味↓，
硬度↓，时长，低酸度0.7％（最），0.85~9.50％ 
3.低温培养：低于41℃或38℃
       目的：（1）防止产酸过度）（2）降低乳酸发酵速度（3）可促进风味物质形成
4.产物生成与培养温度
   温度：酸高      低温：黏度↑  丁二酮↑
 5.影响培养温度的因素  

设备性能
冷却速度
酸奶菌的状态
希望酸奶特性
酸奶种类
µ危害程度
38℃以下滋气味有缺陷

（二）时间
  1.短/长时间培养41~42℃（短），30~37℃（8~12h）(长)风味失常
  2.影响培养时间的因素
（1）接种量
（2）发酵剂活性
（3）培养温度
（4）乳品厂所需要的加工时间
（5）冷却的速度
（6）小容器类型
（7）发酵季节和气候条件

判定发酵终点
抽样测酸度，  65~70°T终止
记录

三、冷却目的：
抑制菌降低产酸产量
提高组织状态，降低和稳定脂肪上浮和乳清析出
延长保存时间
冷却方法
1.直接冷却法：10℃，2~7℃冷藏后熟
  2.预冷却法、两段式
   第一段42~43℃  PH5.20~5.30停止开始降温
   第二段35~38 ℃ PH4.7

过程：1.  42~45℃→ 35~38℃（休克冷却）  2.35~38℃→19~20℃（阻止生长）
3.19~20 ℃→10~12℃（完全停止）    4.10~12 ℃→0~5℃（霉醇下陷）

四、搅拌
目的：打碎凝块，0.01~0.4mm

方法：宽大叶轮，1~2次/分，4~8min    T38℃以下   ph4.3~4.4

五、灌装、封口、包装、冷藏
   长时间冷藏-0.8 ~-1.2℃
   一般2~7℃
   天然酸奶-1℃
   后热时间：12~24h

   产香高峰期  制作完成之后4h
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    授课顺序6           学时  2      日期20      年     月    日          班级
	课题
	§1-5   酸奶的质量控制 

	目的要求
	了解：
掌握：酸奶质量控制方法及加工过程的关键控制点

	重点难点
	1. 酸奶质量控制方法

2. 加工过程的关键控制点

	教学过程
	1.复习   2.引入     3.讲解     4.小结
讲新课（另附）

	教学挂图
	无

	课后分析
	 


	
	第一章 酸奶的生产工艺

§1-5   酸奶生产的质量控制

一、原辅料的质量控制：
必须进行微生物学方面和物理化学方面的质量控制

1、微生物检验： 

 A、总菌数在所要求的范围内
B、大肠菌群在所要求的范围内
C、致病菌不得检出

2、物理化学检验： 

 A、原辅料中不得含有抗生素
B、原辅料中不得含有异味、异物
C、原料中的脂肪、蛋白质、总乳固体、固形物含量
D、原料乳的酸度、热稳定性
F、辅料特征指标（溶解度、杂质度）
G、重金属含量

二、加工过程中的关键点的控制： 

保证生产设备已经过CIP清洗和灭菌为前提。 
1、标准化和混料过程： 

必须检验总菌数，大肠菌群总数，致病菌数，原料乳中蛋白质、脂肪和总乳固体含量以及原料乳的酸度变化。同时控制搅拌时间、温度、水合时间。

2、理杀菌过程：
与杀菌有关的因素为： 

A、热处理过程中的最高温度
B、达到最高温度所用时间
C、在最高温度下的停留时间
D、供热液体与待杀菌乳之间的温差
E、供热液体与待杀菌乳之间的热交换系数

根据以上问题，在具体生产中所选定的热处理杀菌条件必须严格遵守，以保证杀菌效果与产品产量。通常要求热处理设备中应具备的杀菌温度——时间自动记录仪，以便严格地控制以下因素： 

A、处理过程中的最高温度
B、达到最高温度所用的时间
C、待杀菌的乳在这一温度段停留的时间
D、待杀菌乳与供热流体之间的热交换系数（设备一定时，其主要与流量有关）

操作员在生产过程中，必须严密监视上述温度、时间及流量变化是否合理，并在杀菌前与杀菌后分别取样检验杀菌效率（注意：在无菌条件下取样）

另外值得注意的是：操作人员必须严格遵守关于热处理设备清洗、杀菌的规章制度，否则后果不堪设想。 

3、均质过程：在这一过程中，必须控制的指标主要是均质压力与温度

若均质工艺位于杀菌过程之后，则应保证均质设备是在无菌状态下工作，否则会造成再污染。因此，除控制均质温度和压力外，还需检验均质设备的卫生指标。 

A、接种、发酵过程

由于这两过程位于杀菌过程之后，因此必须严防操作过程中 的再污染问题。在保证操作过程无污染的同时，必须控制： 

3.1接种时的乳温
3.2接种时间
3.3发酵温度
3.4发酵时间
3.5发酵期间的 酸度变化
3.6发酵环境

值得提醒的是，在发酵过程中从在着放热现象，使整个发酵乳温度有所升高。因此，控制 发酵温度时，必须将 这一现象考虑在内。

B、冷却过程

这里同接种和发酵过程一样，必须在保证无任何外来污染的情况下，控制以下因素： 
5.1设备在冷却前的卫生指标
5.2产品在冷却前的酸度及质地变化
5.3冷却所用时间
5.4冷却后产品的温度
5.5冷却效率
5.6冷却前后产品的 物化指标包括脂肪与总固形物含量、黏度和微生物指标
以上主要用来防止产品在冷却过程中遇到任何物理或微生物污染，并同时保证产品质量的一致性。

C、灌装过程

同以上3、4、5各点要求一样，在灌装中必须严格遵守操作过程中的卫生规范要求，防止再污染。通常这一过程是在无菌空气下进行的，其所需控制指标为：

6.1灌装车间及设备的卫生指标
6.2包装材料质量
6.3灌装时产品温度、酸度、口感与风味
6.4灌装质量如封口情况、日期打印
6.5灌装前后产品的微生物指标

D、贮藏、运输过程

前面曾提到酸乳冷却、灌装后，若其温度没有迅速降到10摄氏度以下，会出现后酸化现象，从而影响产品质量的一致性。 

   在实际生产中，通常将酸乳通过冷风通道迅速冷却到10摄氏度以下，然后将其存放在4--6摄氏度之间的冷库中贮藏，并在相同温度下运输，以防酸乳成品在保质期内因温度骤变影响产品的质量，在这期间，必须控制：

7.1冷库温度及卫生情况
7.2产品温度降至10摄氏度时所用的时间
7.3产品在保质期内的质量变化情况
7.4成品的 微生物、物理化学及感官指标

若该批成品各项指标符合国家法规及本生产单位对该产品的 各方面要求，该产品方可放行进入市场。成品运输条件必须符合保鲜制品运输条件（食品卫生及温度条件）要求。
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    授课顺序 7          学时  2      日期20      年     月    日          班级
	课题
	第二章冰淇淋的生产工艺
§2-1绪论及冰淇淋原辅料 

	目的要求
	了解：分类
掌握：冰淇淋的原辅料

	重点难点
	1.冰淇淋的分类
2.冰淇淋生产工艺


	教学过程
	1.复习   2.引入     3.讲解     4.小结
讲新课（另附）

	教学挂图
	无

	课后分析
	 


	
	第二章冰淇淋的生产工艺
§2-1绪论及冰淇淋原辅料
一、冰淇淋的定义

二、冰淇淋的成分
  初期：稀奶油、鲜乳、糖类、稳定剂
种类：乳脂肪    非乳固    糖类    稳定、乳化   总固性物
高档  10~14       8~10      〉15     0.3~0.5        39~45

中档   8~10       10~11     〉15     0.3~0.5        35~39

低档   6~8        11~12    13~15    0.3~0.5        30~35

三、冰淇淋的分类
1.按含脂率高低分
  （1）高级奶油冰淇淋  脂14~16％ 总固38~42％
  （2）奶油冰淇淋      脂10~12％ 总固34~38％
  （3）牛奶冰淇淋      脂6~8 ％  总固32~34％
2.按形态分
砖状冰淇淋
杯状
锥状
异型
装饰

3.按所加特色分
（1）果仁（2）水果（3）糖果（4）豆乳（5）布丁（6）酸味（7）巧克力（8）蔬菜
4.按添加物的位置（1）夹心（2）涂层
四、冰淇淋的主要原料
1.乳与乳制品
（1）牛乳
（2）乳粉
色泽：淡黄粒大脂↑，较黄，含水5％
气味
颗粒状态
含水量2％~3％
溶解度
（3）炼乳
（4）奶油  
2.蛋与蛋制品  

（1）鲜蛋（2）蛋粉
3.稳定剂
（1）稳定剂必须具备的条件
（2）稳定剂必须具备的性能
（3）长用稳定剂
4.乳化剂
5.甜味剂
6.食用油
7.食品香料
8.着色剂
9.其它
[image: image1.emf]     表 11 - 2   冰淇淋质量缺陷及原因   种类  缺         陷  原            因   风味  脂肪分解味、饲料味、加热味、牛舍味、 金属味、苦味、酸味、甜味与香料味缺 陷  使用的原料乳、乳制品质量差，杀菌不完全、吸收异 味，添加的甜味与香料不是当   组织 状态  砂状组织   轻或膨松的组织   粗或冰状组织   奶油状组织  无脂乳干物质过高，贮藏温度高，乳糖结晶大   膨胀率过大   缓慢冻结，贮藏温度波动大，气泡大，固形物低   生成脂肪块，乳化剂不适合，均质不良   质地  脆弱   水样   软弱  稳定剂、乳化剂不足，气泡粗大，膨胀率 高   膨胀率低，砂糖高，稳定剂、乳化剂当，固形物不足   稳定剂过量   融化 状态  起泡，乳清分离，凝固，粘质状  原料配合不当，蛋白质与矿物质不均衡，酸度高，均 质不完全，膨胀率调整不当    

五、冰淇淋生产工艺
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    授课顺序    8       学时  2      日期20      年     月    日          班级
	课题
	§2-2冰淇淋配方设计与计算、混合料配制、均质及杀菌 

	目的要求
	了解：冰淇淋配方设计
掌握：冰淇淋配方计算、混合料配制、均质及杀菌 

	重点难点
	1.冰淇淋配方计算
2.混合料配制
3.均质及杀菌 

	教学过程
	1.复习   2.引入     3.讲解     4.小结
讲新课（另附）

	教学挂图
	无

	课后分析
	 


	
	第二章冰淇淋的生产工艺
§2-2冰淇淋配方设计与计算、混合料配制、均质及杀菌
一、冰淇淋的配方设计
合理的配方设计，有助于配料的平衡恰当，并保证质量的一致。
配方设计的一般原则
（1）主要成分的控制
 乳脂肪8％~14％
非脂乳固体8％~12％
糖类13％~16％
稳定剂0.2％~0.3％
乳化剂0.1％~0.2％
总固性物32％~40%
(2)主要成分的来源和作用

①乳脂肪（最昂贵）
a来源：鲜稀奶油（最好）、炼乳、牛乳、全脂乳粉、纯奶油。
b作用：形体柔润、组织细腻、风味润后、香味剂良好载体和增稠剂。
②非脂乳固体
a来源：蛋白质、乳糖、矿物质
b作用：蛋白质：质地紧密、防止松软粗糙
        乳糖：对甜味有轻微促进作用
        矿物质：增添咸味，赋予风味
一定范围  矿↑风味 ↑

C 非脂乳固体添加量
非脂乳固体含量＝100-非脂乳固体除外的总固性物／A×100％
A-周转条件系数     周转快时A=5.4   周转慢时A=6.4

乳脂11%      蔗糖 15%      稳定剂0.3%   

   乳化剂0.1%

100-（11+15+0.3+0.1）/5.4×100%=13.63%

（3）(糖类)
来源：蔗糖
作用：
提供甜味
赋予可口性
增加乳香
增加黏度和总固性物含量
不超过16%，超易产生冰晶且发黏，凝冻硬化变慢 

（4）稳定剂

来源：动植物，人工合成
作用：质地柔滑和成型，但不影响冰点。0.2~0.3，过量易产生冰结晶使混合料溶解度降低
（5）乳化剂

来源：人工合成
作用：降低两相界面的表面张力和乳化作用。过量产生溶解缓慢和形体及质地上不足，≤0.2%

（6）总固性物

来源：
作用：
增加黏度和营养价值，改进质地和形体
能增大膨胀率
阻止润滑，品质也将提高
减少凝东硬化所需热量
注意:过多混合料黏行将会过大，产生不良冰晶，使质地劣化，不超42%

二、冰淇淋的配方计算

简单配料计算（原料均是由单一成分组成）
例3-1：配制100kg混合料，使其中含乳脂肪10%的稀奶油，98%非脂乳固体的脱脂乳粉。蔗糖、稳定剂和水各多少
解：（1）列出配方成份表
成分名称              含量                数量 kg

 脂肪                     10%                 10

非脂乳固体           10%                 10

糖类                      15%                 15

稳定剂                   0.4%                0.4
（2）列出原料成分表
原料名称              配方成分              含量%

稀奶油                脂肪                        40

脱脂乳粉            非脂乳固体              98

蔗糖                   糖                            100

明胶                  稳定剂                        90
（3）计算原料数量
①稀奶油用量     10/40%=25(kg)

②脱脂乳粉用量    10/98%=10.2kg

③蔗糖用量        15/100%=15kg

④明胶用量        0.4/90%=0.44kg

（4）列出所需原料数量表
原料名称   配料数量/kg   脂肪成分含量/%   非脂乳固体    糖      总固体
稀奶油        25             10          ——       ——     10

脱脂乳粉       10.2        ——            10        ——     10

蔗糖          15           ——           ——       15      15

明胶          0.44         ——            ——     ——     0.4

水            49.4          ——           ——     ——    ——

合计         100            10             10         15      35.4

三、混合料的配制程序
1、领取原、辅料
按照配方要求及生产能力，计算每次原、辅料的数量，并据此取料
2、原、辅料的处理
鲜牛乳：在使用鲜牛乳前应经过滤除杂质除例，可用120目筛进行过滤
冰牛乳：应先击碎成小块，然后热溶解，过滤再泵入杀菌缸中
乳粉：先加入水溶解，有条件的可用均质机一次，使乳粉充分溶解
奶油：（包括人造奶油和硬化油）应先检查其表面有无杂质，若无杂质时再用刀切成小块，夹道灭菌缸中

稳定剂：（明胶或琼脂）先将其浸入10min，再加热至60~70℃，配制10%的溶液
蔗糖：在容器中加乳加适量水，加热溶解成糖浆，并经100目过筛
蛋类：鲜蛋可与鲜乳一起混合，过滤后均质，冰蛋要先加热融化后使用
蛋黄粉：先于加热到50℃的奶油混合，再用搅拌机使其均匀分散在油脂中
果汁：果汁一般静置存放会变得不均匀，在使用前应搅匀或均质处理

3、混合料的酸度控制
混合料的酸度对成品的风味、组织状态和膨胀率有很大关系，酸度随其所含分支乳固体的多少而异。
其数值可将非脂乳固体百分比×0.018（系数）
来计算（如：11%×0.018=0.198%）
酸度来源         蛋白质 无机盐  溶解气体
                                 酵母菌发酵→乳酸
正常酸度0.18%-0.25%（以酸度计）
过高产生的影响：
黏度过高
在生产加工过程中易产生结块现象

4、配料设备及工具的消毒
配料设备的消毒
导管的消毒

5、混料配制基本顺序
配料顺序
（1）先往配料缸中加入鲜乳，脱脂乳等黏度最低的原料，及半量左右的水
（2）加入黏杜稍高的原料，如糖浆，乳粉液，稳定及和乳化剂
（3）加入黏度高的原料，如稀奶油，炼乳，果葡糖浆，蜂蜜等
（4）对于一些数量较少的固体料，如可可粉，非脂乳固体等，可用细筛筛入高速搅拌缸
（5）最後以水或牛入做容量调解，使混合料的总固体在规定范围内

配料注意事项
（1）配料温度对混合料的配制效率和质量关系大，通常温度控制在40~50℃
（2）为使各种原料尽快融合在一起，在配料时应不停的搅拌 

四、均质及杀菌 

2、混合料的均质
均质的目的和原理
（1）均质的目的
获得均匀液相混合
防止脂肪分离
改善冰淇淋组织
促进消化和吸收（95%）
增加混合料黏度
（2）均质的原理  10~20mp
（3）均质压力和温度
①均质压力的选择
②均质压力选择的原则
③均质压力的影响因素
混合料的酸度和均质压力成反比一般混合料的酸度在0.25%以下为宜
混合了得脂肪含量和均质压力成反比
混合料的总固性物与均质压力成反比
均质温度的选择
④冰淇淋混合料均质时，最适合温度为65~70℃，若高于70℃凝冻时膨胀率回过大，有损于形体
2、混合料的杀菌

（1）杀菌的目的
①杀灭混合料中的微生物
常见的微生物：大肠杆菌，结核杆菌、伤寒、负伤寒杆菌、布氏杆菌、枯草杆菌、白喉杆菌、沙门杆菌、好气性芽孢军、乳酸菌、霉素、酵母菌。
②藏加混和料的黏度
提高品质和风味（破坏霉活性）
（2）杀菌条件的选择
①巴氏杀菌法（LTLT）68~70℃时间为30分钟
②高温短时杀菌（HTST）85~90℃，时间3~5分钟，优点：
可节省稳定剂的用量
减少营养素的损失，
改善质地能过连续生产
③超高温瞬时杀菌（UHT）
120~135℃，时间为1~3秒
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	课题
	§2-3老化及凝冻 

	目的要求
	掌握：老化及凝冻的相关知识

	重点难点
	1.老化的目的及影响因素
2.凝练的目的及影响因素
3.膨胀率的概念


	教学过程
	1.复习   2.引入     3.讲解     4.小结
讲新课（另附）

	教学挂图
	无

	课后分析
	


	
	第二章冰淇淋的生产工艺
§2-3老化及凝冻
一、混合料的冷却与老化
1、混合料的冷却
冷却的目的
防止脂肪球上附：温度大于60度，混合料的黏度较低，脂肪求易于相互聚集上浮，而温度迅速降低，使黏度变大，脂肪球难聚集上浮。

冷却设备
2、混合料的老化

（1）老化的目的
加强蛋白质和稳定剂的 水化作用，进一步提高混合料的稳定性和黏度，有利于提高膨胀率。
促使脂肪进一步被乳化可防止脂肪上浮、酸度提高、游离水析出。
游离水的减少可防止凝冻时形成较大的冰晶，改善了冰淇淋的组织。
缩短凝冻操作的时间，挥发部分不良气味，改进产品的组织结构。 

（2）老化的时间与温度的关系
①影响老化时间的因素：
a混合料的温度，温度高，老化时间长
b混合料的组成成分，总固型物越多，黏度越高，老化时间越短
②提高老化效率的方法：首先将混合料的温度降低15~18度，保温2~3小时，然后将其降至2~4度，保温3个小时。 
二、混合料的凝冻

1、凝冻的目的
使混合料中的水变成微细冰晶
得到合适的膨胀率
使混合料混合均匀
使组织更加细腻
2、影响凝冻的因素
混合料的含糖量
凝冻温度
凝冻设备
膨胀率.

混合料的成分

3.凝冻的过程
冰淇淋的料液的凝冻过程大体分为以下三个阶段：

(1)液态阶段  料液经过凝冻机凝冻搅拌一段时间（2～3min）后，料液的温度从进料温度（4℃）降低到2℃。由于此时料液温度尚高，未达到使空气混入的条件，故称这个阶段为液态阶段。

(2)半固态阶段
继续将料液凝冻搅拌2～3min，此时料液的温度降至-1℃～-2℃，料液的粘度也显著提高。由于料液的粘度提高了，空气得以大量混入，料液开始变得浓厚而体积膨胀，这个阶段为半固态阶段。

(3)固态阶段
此阶段为料液即将形成软冰淇淋的最后阶段。经过半固态阶段以后，继续凝冻搅拌料液3～4min，此时料液的温度已降低到-4～-6℃，在温度降低的同时，空气继续混入，并不断的被料液层层包围，这是冰淇淋料液内的空气含量已接近饱和。整个料液体积的不断膨胀，料液最终成为浓厚、体积膨大的固态物质，此阶段即是固态阶段。

4.凝冻设备与操作

凝冻机是混合料制成冰淇淋成品的关键设备，凝冻机按生产方式分为间歇式和连续式两种。冰淇淋凝冻机工作原理及操作如下：

(1)间歇式凝冻机
间歇式氨液凝冻机的基本组成部分有机座、带夹套的外包隔热层的圆形凝冻筒、装有刮刀的搅拌器、传动装置以及混合原料的贮槽等。

其工作原理为：开启凝冻机的氨阀（盐水阀）后，氨不断进入凝冻桶的夹套中进行循环，凝冻筒夹套内氨液的蒸发使凝冻圆筒内壁起霜，筒内混合原料由于搅拌器外轴支架上的两把刮刀与搅拌器中轴Ｙ型搅拌器的相向反复搅刮作用，在被冻结时不断混入大量均匀分布的空气泡，同时料液从2～4℃冷冻至-３～-６℃。而形成体积膨松的冰淇淋。

(2)连续式凝冻机
连续式凝冻机（RPL-300型）的结构主要由立式搅刮器、空气混合泵、料箱、制冷系统、电器控制系统等部分组成。其工作原理为:制冷系统将液体制冷剂输入凝冻筒的夹套内，冰淇淋料浆经由空气混合泵混入空气后进入凝冻筒。

动力则由电动机经皮带降速后，通过联轴器带动刮刀轴套旋转，刮刀轴上的刮刀在离心力的作用下，紧贴凝冻筒的内壁作回转运动，由进料口输入的料浆经冷冻冻结在筒体内壁上的冰淇淋就连续被刮削下来。

同时新的料液又附在内壁上被凝结，随即又被刮削下来，周而复始、循环工作，刮削下来的冰淇淋半成品，经刮刀轴套上的许多圆孔进入轴套内，在偏心轴的作用下，使冰淇淋搅拌混合，质地均匀细洁。经搅拌混合的冰淇淋便在压力差的作用下，不断挤向上端。并克服膨胀阀弹簧的压力，打开膨胀阀阀门，送出冰淇淋成品（进入灌装头）。冰淇淋经膨胀阀后减压，其体积膨胀、质地疏松。

4.冰淇淋的膨胀率
冰淇淋的膨胀率（Overrun）指冰淇淋混合原料在凝冻时，由于均匀混入许多细小的气泡，使制品体积增加的百分率。冰淇淋的膨胀率可用浮力法测定，即用冰淇淋膨胀率测定仪测量冰淇淋试样的体积，同时称取该冰淇淋试样的质量并用密度计测定冰淇淋混合原料（融化后冰淇淋）的密度，以体积百分率计算膨胀率.

冰淇淋膨胀率并非是越大越好，膨胀率过高，组织松软，缺乏持久性；过低则组织坚实，口感不良。各种冰淇淋都有相应的膨胀率要求（见表2-11-1），控制不当会降低冰淇淋的品质。影响冰淇淋膨胀率的因素主要有两个方面：

(1)原料方面
①乳脂肪含量越高，混合料的粘度越大，有利膨胀，但乳脂肪含量过高时，则效果反之。一般乳脂肪含量以6%～12%为好，此时膨胀率最好。
②非脂肪乳固体：非脂肪乳固体含量高，能提高膨胀率，一般为10%。
③含糖量高，冰点降低，会降低膨胀率，一般以13%～15%为宜。
④适量的稳定剂，能提高膨胀率；但用量过多则粘度过高，空气不易进入而降低膨胀率，一般不宜超过0.5%。
⑤无机盐对膨胀率有影响。如钠盐能增加膨胀率，而钙盐则会降低膨胀率。

(2)操作方面
①均质适度，能提高混合料粘度，空气易于进入，使膨胀率提高；但均质过度则粘度高、空气难以进入，膨胀率反而下降。
②在混合料不冻结的情况下，老化温度越低，膨胀率越高。
③采用瞬间高温杀菌比低温巴氏杀菌法混合料变性少，膨胀率高。
④空气吸入量合适能得到较佳的膨胀率，应注意控制。
⑤若凝冻压力过高则空气难以混入，膨胀率则下降。
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讲新课（另附）

	教学挂图
	无

	课后分析
	


	
	第二章冰淇淋的生产工艺
§2-4冰淇淋成形、硬化及贮藏
一、成型灌装、硬化、贮藏

1.成型灌装  凝冻后的冰淇淋必须立即成型灌装（和硬化），以满足贮藏和销售的需要。冰淇淋的成型有冰砖、纸杯、蛋筒、浇模成型、巧克力涂层冰淇淋、异形冰淇淋切割线等多种成型灌装机。

2.硬化（Hardening）
将经成型灌装机灌装和包装后的冰淇淋迅速置于-25℃以下的温度，经过一定时间的速冻，品温保持在-18℃一下，使其组织状态固定、硬度增加的过程称为硬化。

硬化的目的是固定冰淇淋的组织状态、完成形成细微冰晶的过程，使其组织保持适当的硬度以保证冰淇淋的质量，便于销售与贮藏运输。速冻硬化可用速冻库（-23～-25℃）、速冻隧道（-35～-40℃）或盐水硬化设备（-25～-27℃）等。一般硬化时间为：速冻库10～12ｈ、速冻隧道30～50min、盐水硬化设备20～30min。影响硬化的条件有包装容器的形状与大小、速冻室的温度与空气的循环状态、室内制品的位置以及冰淇淋的组成成分和膨胀率等因素。
3.贮藏

硬化后的冰淇淋产品，在销售前应将制品保存在低温冷藏库中。冷藏库的温度为-20℃，相对湿度为85%～90%，贮藏库温度不可忽高忽低，贮存温度及贮存中温度变化往往导致冰淇淋中冰的再结晶。使冰淇淋质地粗糙，影响冰淇淋品质。
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	课题
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	1.复习   2.引入     3.讲解     4.小结
讲新课（另附）

	教学挂图
	无

	课后分析
	 


	
	第二章冰淇淋的生产工艺
§2-5 冰淇淋的质量控制
一、冰淇淋的主要缺陷及产生的原因
由于原料配合不当，均质、冻结、贮藏等处理不合理，使得冰淇淋质量低劣，起缺

陷与原因见表
[image: image2.emf]一、冰淇淋的生产工艺流程及配方     （一）生产工艺流程    见图 13 - 1 。     原料检验、称量   ↓                                         ↓     配制混合原料  50 - 60 ℃                     冷   却   ↓                                        ↓        均   质  50 - 60 ℃° 15 - 18MPa               老化成熟            ↓                                            ↓       巴氏灭菌   77 ℃° 15min                  加香精、色素      85 ℃  15 - 30s                          ↓                   冰棍                          凝   冻                            ↓               ↓                             ↓                      ↓                                    灌纸杯                           浇模                浇模                 ↓                             ↓                     ↓                                     加盖                          脱模                脱模                 ↓                             ↓                         ↓                                     包装                           切块               涂巧克力层               ↓                             ↓                         ↓                                       硬化       软质冰淇淋         包装                包装               ↓                             ↓                  ↓               检验                          硬化                  硬化                ↓                              ↓                     ↓               成品                            硬化                检验            （纸杯）                           ↓                 ↓                                           成品                紫雪糕                                                                                                                                                     图 13 - 1 各种冰淇淋的工艺流程  
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	教学挂图
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	第三章 其它冷饮生产技术
第一节雪糕的生产

一、  雪糕的生产

雪糕（Ice Cream Bar）是以饮用水、乳品、食糖、食用油脂等为主要原料，添加适量增稠剂、香料、经混合、灭菌、均质或轻度凝冻、注模、冻结等工艺制成的冷冻产品。雪糕的总固形物、脂肪含量较冰淇淋低。
二、雪糕的种类
根据产品的组织状态分为清型雪糕、混合型雪糕和组合型雪糕，其理化指标见表13-3。

1.
清型雪糕  不含颗粒或块状辅料的制品，如桔味雪糕。
2.
混合型雪糕  含有颗粒或块状辅料的制品，如葡萄干雪糕、菠萝雪糕等。
3.
组合型雪糕  与其他冷冻饮品或巧克力等组合而成的制品，如白巧克力雪糕、果汁冰雪糕等。

三、雪糕的生产工艺及配方
（一）工艺流程  同冰淇淋
(二)生产配方  雪糕配方见表13-4

（三）操作技术要点  雪糕生产时，原料配制、杀菌、冷却、均质、老化等操作技术与冰淇淋基本相同。普通雪糕不需经过凝冻工序直接经浇模、冻结、脱模、包装而成，膨化雪糕则需要凝冻工序。

1．凝冻  雪糕凝冻操作生产时，凝动机的清洗与消毒及凝冻操作与冰淇淋大致相同，只是料液的加入量不同，一般占凝冻机容积的50%～60%。膨化雪糕要进行轻度凝冻，膨胀率为30%～50%，故要控制好凝冻时间以调节凝冻程度，料液不能过于浓厚，否则会影响浇模质量。出料温度控制在-3℃左右。

2．浇模  浇模之前必须对模盘、模盖和用于包装的扦子进行彻底清洗消毒，可用沸水煮沸或用蒸汽喷射消毒10～15min，确保卫生。浇模时应将模盘前后左右晃动，使模型内混合料分布均匀后，盖上带有扦子的模盖，将模盘轻轻放入冻结缸（槽）内进行冻结。

3．冻结
雪糕的冻结有直接冻结法和间接冻结法。直接冻结法即直接将模盘浸入盐水槽内进行冻结，间接冻结法即速冻库与隧道式速冻。进行直接速冻时，先将冷冻盐水放入冻结槽至规定高度，开启冷却系统；开启搅拌器搅动盐水，待盐水温度降至-26～-28℃左右时，即可放入模盘，注意要轻轻推入，以免盐水污染产品；待模盘内混合料全部冻结（约10～12min），即可将模盘取出。

4．脱模

使冻结硬化的雪糕由模盘内脱下，较好的方法使将模盘进行瞬时间的加热，使紧贴模盘的物料融化而使雪糕易从模具中脱出。加热摸盘的设备可用烫盘槽，其由内通蒸汽的蛇形管加热。

脱模时，在烫盘槽内注入加热用的盐水至规定高度后，开启蒸汽阀将蒸汽通入蛇形管控制烫盘槽温度在50～60℃左右；将模盘置于烫盘槽中，轻轻晃动使其受热均匀、浸数秒钟后（以雪糕表面稍融为度），立即脱模；产品脱离模盘后，置于传送带上，脱模即告完成。便可进行包装。

第二节  雪泥的生产

一、雪泥生产

  雪泥（Ice Frost）又称冰霜，是用饮用水、食糖等为主要原料，添加增稠剂、香料，经混合、灭菌、凝冻和低温炒制等工艺制成的一松软冰雪状的冷冻饮品。它与冰淇淋的不同之处在于含油脂量极少，甚至不含油脂，糖含量较高，组织较冰淇淋粗糙，和冰淇淋、雪糕一样是一种清凉爽口的冷冻饮品。

二、雪泥种类

雪泥按照其产品的组织状态分为为清型雪泥、混合型雪泥与组合型雪泥三种，其理化指标见表13-5。

1． 清型雪泥  不含颗粒或块状辅料的制品，如桔子（桔味）雪泥、香蕉（香蕉味）雪泥、苹果（苹果味）雪泥、柠檬（柠檬味）雪泥等。
2． 混合型雪泥  含有颗粒或块状辅料的制品，如巧克力刨花雪泥、菠萝雪泥等。
3．组合型雪泥  与其它冷饮品或巧克力、饼坯等配组合而成的制品，主体雪泥所占比率不低于50%，如冰淇淋雪泥、蛋糕雪泥、巧克力雪泥等。

三、雪泥生产工艺流程及配方

（一）工艺流程  同冰淇淋。
（二）生产配方  见表13-6。
（三）操作技术要点
1．配料  按规定配方及原料质量要求进行配料，配料的方法基本同冰淇淋的生产工艺。

2．杀菌与添加色素   冰霜杀菌温度为80～85℃，保温10～15min，冰霜混合料经上述杀菌规程后，不但保证了混合料中的淀粉的充分糊化与粘度增加，且达到杀菌的目的。
添加色素时，应先将色素事先配制成1％～10％的溶液，在料液保温时徐徐加入。而不是直接将色素加入料液内。

3． 冷却与添加香精及果汁  杀菌保温后的料液，用冷却设备速冷却至2～5℃。冷却温度愈低，则冰霜的凝冻时间愈短，但料液的温度不能低于-2℃，否则温度过低会造成料液输送困难。冷却后及时在搅拌的前提下徐徐加入添加香精及预经杀菌的果汁。
4． 凝冻与加入果肉

雪泥的凝冻多采用间歇式凝冻机。凝冻操作与生产冰淇淋时相似。 唯有不同的是冰霜料液加入机内要比冰淇淋的多，如第一次的料液加入时为机容量80%，第二次以后为机容量的70% ，主要是因生产冰霜没有膨胀率的要求。从料液一般经过12～18mim凝冻搅拌变为松软的冰雪状的雪泥。如果生产果肉冰霜，要先对果肉进行杀菌处理，并将果肉冷却到2～5℃时，方可添加到凝冻机中。

5．包装贮藏  凝冻后的雪泥通过冰淇淋灌注机或杯子灌装机灌注，包装形式为冰砖或杯型。包装好的冰霜产品应及时送-18～-20℃的冷库内贮藏。
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    表11-2  冰淇淋质量缺陷及原因


		种类

		缺       陷

		原          因



		风味

		脂肪分解味、饲料味、加热味、牛舍味、金属味、苦味、酸味、甜味与香料味缺陷

		使用的原料乳、乳制品质量差，杀菌不完全、吸收异味，添加的甜味与香料不是当



		组织状态

		砂状组织


轻或膨松的组织


粗或冰状组织


奶油状组织

		无脂乳干物质过高，贮藏温度高，乳糖结晶大


膨胀率过大


缓慢冻结，贮藏温度波动大，气泡大，固形物低


生成脂肪块，乳化剂不适合，均质不良



		质地

		脆弱


水样


软弱

		稳定剂、乳化剂不足，气泡粗大，膨胀率高


膨胀率低，砂糖高，稳定剂、乳化剂当，固形物不足


稳定剂过量



		融化状态

		起泡，乳清分离，凝固，粘质状

		原料配合不当，蛋白质与矿物质不均衡，酸度高，均质不完全，膨胀率调整不当
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一、冰淇淋的生产工艺流程及配方

（一）生产工艺流程  见图13-1。

原料检验、称量

↓                                       ↓


 配制混合原料 50-60℃                   冷 却

↓                                      ↓


   均 质 50-60℃°15-18MPa             老化成熟

        ↓                                         ↓


   巴氏灭菌  77℃°15min                 加香精、色素

   85℃ 15-30s                         ↓                冰棍

                     凝 冻 

                      ↓


           ↓                           ↓                 ↓                  


          灌纸杯                      浇模            浇模 

           ↓                           ↓                ↓                 


          加盖                        脱模            脱模 

           ↓                           ↓                ↓                 


          包装                       切块            涂巧克力层

           ↓                           ↓                ↓                 


          硬化    软质冰淇淋       包装             包装

           ↓                           ↓                ↓

          检验                       硬化              硬化

           ↓                           ↓                ↓

          成品                        硬化             检验

        （纸杯）                        ↓               ↓

                                       成品             紫雪糕                                                          

 图13-1各种冰淇淋的工艺流程



