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摘要舟绍了EsL乳的国内井生产技术，包括厚料乳的质量标准，产品的加工方法，灌装，包装和货架期等，

着重夼绍了EsL乳生产中的加工方法，包括膜过滤、离心除苗、充填Cq等技柬，并且展望了EsL乳在中国的

发展前景阻爱可能存在的问题。

关键词 EsL乳，原聿}乳。加工技术

EsL乳(Extended she“Life Milk)，即延长货架

期的巴氏杀菌乳，可以被定义为基于特定市场需要，

通过新型加工技术和一定的杀菌方式处理，以减少微

生物数量，在卫生条件下灌装的产品，在冷藏条件下

可以一定程度地延长货架期的液态乳产品。

生产EsL乳制品的技术起源于北美，随着加工

技术逐渐成熟，这项技术逐步在欧洲、美国、日本等地

方流行起来。EsL乳技术之所以受到垒世界乳业越

来越广泛的关注，是因为它不但可以满足消费者追求

的液态乳营养、新鲜、口感好、卫生、有益健康的需求，

保证了产品的品质，而且延长了货架期o“]。

在EsL乳加工中的技术关键就是在保证产品品

质安全性的前提下，陶瓷膜微滤技术与低温杀菌进行

有效的结合，更好地延长产品的货架期，保证了产品

的新鲜，营养与健康。

1 EsL乳的特点

牛乳可以有不同的加工方式，因而产品有不同的

微生物状况和保藏条件，牛乳的处理和销售条件在世

界不同的地区也不同。在美国消费的乳制品种类有：

巴氏杀菌、超巴氏杀菌和无菌产品。欧洲的液态乳市

场通常可以分为冷链的新鲜／巴氏乳和常温销售的

UHT杀菌乳。而在其他许多国家，这种情形是动态

和变化的，主要是uHT乳为代表的发展，在未来，

ESL乳在这些动态中将起到重要的作用。

巴氏杀菌乳产品存在保质期短，易腐败，风味差，

有不洁的味道(微生物代谢和胞外酶作用的结果)，销

售半径小，生产班次多等同题。超高温产品虽然保质

期长，饮用方便，但营养损失大，蛋白质变性多，维生

素破坏严重．难以摆脱褐变和蒸煮味的困扰。EsL

乳克服了UHT乳味道和质地的缺陷，包括氧化不新

鲜的味道，乳油和脂肪分离，形成凝胶或沉淀等，产品

的货架期一般在巴氏杀菌乳与UHT乳之间。不同

加工工艺对液态乳产品的货架期的影响见表1。

裹l不同工艺生产的液态乳产品的货槊期比较

EsL乳有巴氏杀菌乳的新鲜口感，但与之又有

所不同。在加工中，灭菌后ESL乳比巴氏杀菌乳有

更低的菌落数；在包装过程中，巴氏杀菌乳受二次污

染的几率大于EsL乳；在存储和分销的过程中，EsL

乳低于巴氏乳的菌落数，所以保质期长于巴氏乳。
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目前，EsL乳在美国、加拿大、欧洲、亚洲都有较

大的发展，主要的原因有：(1)乳品厂的合并，从而增

加了分配的区域；(2)价值的增长加大了乳品厂的分

化；(3)零售商的要求和新的零售渠道；(4)卫生标准

的提高等。EsL乳因为对从原料到分销的整个过程

中的加工工艺、技术装备及卫生和质量控制，保证了

产品的品质和延长了货架期，具有以下经济优势：(1)

提高了市场分布的区域；(2)更高的利润，拥有高质量

的产品烙印；(3)更有效的产品配送；(4)高品质，减少
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食品安全风险。

EsL乳产品需要一个系统的加工方案。其中，

加工和包装的方法有不同的方案，要保证整个系统在

性能、价格和操作成本均达到平衡，需要考虑以下几

个方面：(1)设定货架期的目标}(2)分析原料乳的质

量；(3)微生物，特别是嗜冷菌的孢子}(4)评价产品的

标准(颜色、风味、状态等)}(4)销售的条件，包括冷链

的质量、销售的方法和渠道等。基于这些分析，EsL

乳加工应选择高品质的原料乳，适宜的加工方法，灌

注设备和包装材料，控制好销售中的冷链温度。

2 ESL乳加工系统

2．1原料乳的质量

原料乳的质量对EsL乳的质量有重要影响，除

了脂肪和蛋白质等理化指标，还包括细菌总数，体细

胞数、抗生素残留等。为了保证ESL乳的稳定性和

较长的货架期，控制原料乳的质量是其中一个重要环

节，影响比较大的是微生物和体细胞。

2，1．1微生物

原料乳中细菌总数是影响EsL乳货架期的重要

因素，欧盟规定原料乳的细菌总数≤105du／mL，德

国规定≤5×104cfu／mL当原料乳中的微生物达到

一定数量，特别是超过106cfu／mL时，一些微生物未

能被完全杀灭，导致在贮存期间品质出现问题。据有

关研究报道，EsL乳产品的原料乳的细菌总数应控

制在5×10‘cfu／mL以下，才能有效地延长货架期。

原料乳中的芽孢数对EsL乳的货架期也有重要

影响。特别是一些芽孢杆菌如巨大芽孢杆菌、嗜热脂

萌芽孢秆菌等在杀菌过程中不能完全被杀灭，在长时

间的贮存过程中容易被激活，最终导致产品变质o]。

2．1．2体细胞数

牛乳中的体细胞数是乳牛乳房健康状况的一个

重要标志。近年来，很多欧美国家将体细胞数作为原

料乳的收购标准之一。体细胞数高的牛乳与体细胞

数低的牛乳相比，其脂肪容易分解，酸度增大，易出现

脂肪酸败味，口感较差，表明体细胞数对EsL乳的口

感和货架期影响较大。在EsL乳的生产中，应选择

体细胞数低的牛乳作为原料乳，以保证产品的品质。

2．1_3抗生素残留

对于EsL乳的生产，对原料乳的验收要求尤为

严格。因此存在抗生素的原料乳不能作为生产用的

原料乳。目前三元食品股份有限公司上市的ESL乳

采用的原料乳是经过精心选取的国营大型牛场的牛
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乳，而且要求原料乳到厂温度比普通原料乳低2～

3℃，无抗生素残留，对于体细胞数和细菌总数的要求

都比原料乳收购标准低得多。

2．2加工方法

目前，为了保证EsL乳的稳定性和理想的货架

期，除了要求合理的热处理条件外，还应用了一些乳

制品工业中的新技术、新工艺。

2．2．1超巴氏杀菌

超巴氏杀菌是指杀菌温度要高于传统的巴氏杀

菌法，但低于uHT乳，是目前EsL乳生产的一种主

要加工方式。超巴氏杀菌的目的是使产品在玲藏条

件下能够达到较长时间，而产品的感官质量优于

UHT乳。ESL乳不要求在无菌条件下包装。所以产

品可能不是完全的无菌状态。因此EsL乳产品一般

在保存、运输和销售过程要处于低温环境中。

2．2．2 PurPLacTM系统

为了使EsL乳中的细菌总数和孢子数减少到可

接受的程度，也为了获得和正常巴氏杀菌相似的口感

特征，可采用蒸汽直接加热杀菌的方式。牛乳融人蒸

汽后从加压仓的顶部喷人，在下降过程中蒸汽冷凝，

产品达到底部时的温度和需要的温度相平衡。

APV和E10pak公司共同研究开发，在蒸汽直接

加热系统上增加了PT”控制单元，命名为Pure．

Lac”系统。控制杀菌温度在125～145℃，热处理时

间少于1s，即瞬时加热小于0．2s，闪蒸冷却时间小于

o．3s。此系统主要侧重于减少存活于巴氏杀菌的需

氧嗜冷菌的孢子数，配合洁净灌装技术，产品在高于

10℃贮存销售，货架期可达到2～3周，同时具有新鲜

口感‘“。

2．2．3高。徐茵

离心除茵去除的主要是牛乳中的好氧菌，尤其是

巴氏杀菌后仍存在的耐热性微生物。原料乳质量对

离心除菌效果有影响，原料乳中细菌数量越少，离心

除菌效果越好。离心力、离心时间对离心除菌效果有

影响，但是随着离心力和离心时间增大到一定值时，

效果也不明显。离心除菌原料乳经过杀菌处理，可以

明显提高产品的保质期”]。

采用离心除菌设备对原料奶进行处理，虽然能起

到延长货架期的作用，但由于乳中杂质较多，分离机

的内壁很容易被污物堵塞，导致作用半径渐渐缩小，

分离能力降低，所以离心除菌技术存在除菌率低，操

作强度大等缺点，而制约了其在该领域的推广使用。

2．2．4膜技术

   



   



   


