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Optimera ditt ostutbyte med Ivan Larcher   

I ett komprimerat seminarium närde oss den franske ystningskonsulten Ivan Larcher med mycket 
matnyttig information. Hur vi i alla tillverkningssteg kan tänka ekonomi. För hur tillverkning och 
lagring genomförs har stor betydelse för hur många kilo ost som i slutändan kan säljas och därmed 
för lönsamheten i företaget.  

– Är du en bra ostmakare? Tjänar du pengar eller vill du tjäna pengar på din osttillverkning?  

För att få en bättre ekonomi är det lätt att tänka att man ska tillverka mer ost, men det kräver mer 
mjölk, el och så vidare. Kostnaderna ökar men kanske inte lönsamheten. Istället kan man fråga sig 
hur effektiv man är i sitt ostmakande. Det kan vara lätt att tro att man har ett bra utbyte, till exempel 
12 %, men den mjölkkvalitet man har kanske skulle tillåta ett utbyte på 14 %. För att utnyttja denna 
potential måste man ta reda på vad osten innehåller och i vilka proportioner för att kunna justera 
tillverkningen efter säsong, foder, djurhälsa och teknik. Det handlar om fetthalt, MFFB (Moisture in 
Fat Free Basis), torrsubstans men även tekniska mål som pH och det tekniska utövandet. 

En bra ost är en ost som gör att du kan driva ditt företag, smaken är av mindre vikt, menar Ivan, det 
är bättre med en enkel process och ett effektivt arbete för utan lönsamhet blir det ingen ost alls, 
oavsett smak. Ett exempel är den franska osten Banon, en liten ost som slås in i kastanjeblad. Det är 
en fantastisk ost men det kräver mycket tid att slå in varje ost i bladen. Och arbetskraft är dyr så ur 
ekonomiskt perspektiv är det en dålig ost. 

 
Ostens beståndsdelar  
Ost kan delas upp i tre beståndsdelar: vatten, fett och fettfri torrsubstans (mestadels proteiner). För 
att ta reda på fördelningen av dessa beståndsdelar analysera osten innan saltning genom labbanalys 
eller med hjälp av en spektrometer. 

Fettinnehåll  
Fettet i osten kommer att påverka textur, krämighet, smältbarhet, aromer och mognadsutveckling. 
Fettinnehållet identifieras som förhållandet mellan fett och torrsubstans (ts). Detta förhållande kan 
definiera vissa ostsorter som exempelvis en Camembert från Normandie som ska ha en 
fett/torrsubstans-kvot på mer än 45%.  

Då fetthalten normalt varierar under laktationen kommer även kvoten av fett/torrsubstans att 
variera. Därför behövs ett bättre mått för att karaktärisera ostarna, ett mått som inte är beroende av 
fetthalten, den måttenheten är: vattenhalt i fettfri bas (MFFB). 

Vad du som mejerist behöver veta 
- Behöver jag växa för att tjäna mer pengar? 
- Vilka är kostnaderna för att producera 1 kilo ost? 
- Använder jag maximalt av min mjölks potential? 
- Var förlorar jag pengar? 

MFFB är lika med: 

100 – ts x 100          
100 – Fett 

 



Vatteninnehåll 
Vattnet i osten är bundet till allt utom fettet eftersom det är hydrofobiskt (”fruktar vatten”). Därför 
är parametern vattenhalt i fettfri bas (MFFB) viktig. MFFB-värdet visar på hur osten kommer att bete 
sig under lagringen; verkan av proteolys och lipolys, mognadshastighet etc. MFFB är på så vis en 
mognadsindikator och värdet behöver vara stabilt i förhållande till osttyp. 

Ju högre MFFB-värde desto mer vatten finns tillgängligt för biologiska och biokemiska processer och 
desto snabbare går mognadsprocessen. Med ett högt MFFB-värde i den färdiglagrade osten ökar 
visserligen ostutbytet men det blir svårare att kontrollera mognadsprocessen, den höga fuktigheten 
kan orsaka ytproblem och atypiska smaker.  

För camembert finns ett mål på 72 % MFFB, om värdet är högre kommer osten att vara för fuktig, 
mogna för fort med sämre kontroll över ytutveckling och osten får starka smaker. Mejeristen 
behöver då anpassa tillverkningen för att skapa en god dränering framförallt genom dränering i 
grytan, syrning och saltning. Om värdet däremot är lägre än 68 % kommer osten att vara för torr, 
mogna långsamt med sämre smakutveckling.  

Utbyte  
Vi måste lära känna osten bättre, påpekar Ivan. Börja med att titta på ostutbytet och kom då ihåg att 
konvertera liter till kilo genom att multiplicera liter mjölk med 1,01–1,04, för att få ett jämförbart 
resultat. Mjölk från Jersey-kor kommer att väga mindre än från Holstein-kor eftersom fett har lägre 
densitet än de andra beståndsdelarna. (Det finns ett instrument som mäter mjölk, en densimeter.) 
För mindre mejerier kan man räkna 1 liter mot 1 kilo, men förädlas mer än 1 000 liter/dag kommer 
skillnaderna vara så stora att det motiverar en omräkning för att få korrekta uppgifter på ostutbytet.  

 
För att räkna ut ostutbytet vägs osten innan saltning. Denna vikt kan även användas för att räkna ut 
hur mycket osten förlorar i vikt under lagringstiden. Genom att kontrollera ostutbytet efter ystning 
vet vi vad vi uppnått men hur ska vi kunna veta hur det skulle ha kunnat vara, vilken 
förbättringspotential som finns? För att få svar på det måste vi räkna in mjölkkvaliteten.  

Styrning av utbytet 
Ett viktigt mått blir då något som kan kallas koefficient för styrning av utbytet (yield control 
coeficient). Koefficienten talar om hur stora andel av mjölkens torrsubstans som är tillvaratagen i 
osten och används för att upptäcka förluster under ystningsprocessen, huvudsakligen fett och 
protein. Med hjälp av koefficienten kan ystningsparametrar anpassas för att minimera förluster och 
optimera osttillverkningen.  

Exempel: Ett mejeri med Alpine-getter har ett aktuellt utbyte på 11,20 kilo och målet är 12,23 kilo. 
Ett kilo mer ost per 200 liter mjölk per dag (deras dagsproduktion) är möjligt. I det här fallet förlorar 
de 12 000 EUR per år! Varför? Jo, de lyckas inte binda in optimalt med torrsubstans i osten. 

 

Ostutbyte 
Det tekniska ostutbytet kan uttryckas i mjölk per kilo ost eller som vanligast i procent. 

kilo ost__ 
kilo mjölk 

Värdet talar enbart om hur mycket färsk ost som mejeristen får ut av en viss mängd mjölk. 

=  Ostutbyte  



Ett bra mått är om du lyckas binda 90 % av fettet som finns i mjölken medan det optimala värdet för 
proteinet varierar beroende på osttyp. När du väl konstaterat en förlust behöver du ta reda på var 
förlusten sker.  

 
PROTEINFÖRLUSTER 
Orsaker till proteinförluster kan bero på mjölkkvaliteten (mastiter, total antal bakterier, psykotrofa 
bakterier, ålder på ystmjölken och kalciuminnehåll) samt i ystningstekniken (koagulering, brytning, 
syrningsprofil). Ju mer bearbetning som ingår i ystningstekniken desto större risk finns att förlora 
protein. Vissa osttyper har på grund av det en normalt större förlust, till exempel har alpostar (halvt 
upphettade) ett mål på 75 % medan en mjuk ost som camembert har 87 % (koefficient för styrning av 
utbyte).  

Ivan påpekar att det kan vara ekonomi att ta tillvara ricottan (vitmesen, dravlen) just vid tillverkning 
av hårdostar eftersom den tekniken innebär en större förlust av torrsubstans/protein till vasslen. 

Om man nu skulle förlora protein, kontrollera då celltalet – fungerar som en indikation på mastit – 
ett högre celltal påverkar mängden kasein negativt, halten sjunker och ostutbytet blir därmed lägre 
(kaseiner övergår till lösliga proteiner). Det finns alltså god anledning att arbeta med att få ner celltal. 

Observera att små idisslare vanligtvis har ett högre celltal normalt. Bland getter och får är det vanligt 
med dolda mastiter och dessa har visat sig kunna minska mjölkproduktionen med 46 % för får. En bra 
metod för att hålla koll på celltal är att använda CMT individuellt varje vecka. Syftet är att tidigt 
upptäcka mastiter. 

Pseudomonas-bakterier 
Problem med pseudomonas i ost kan ge stark beska, lukt av ”död råtta”/kadaver och starkt lysande 
ostar men det medför inget hälsoproblem. Bakterierna finns framförallt i vatten och vatten används 
inte bara för rengöring utan också för att tvätta ostar. Förekomst av pseudomonas är ett problem 
över hela världen. Ju längre tid mjölken kylförvaras desto mer hinner bakterier föröka sig och under 
tiden de bryter ned proteiner frigörs proteolytiska enzymer. En dylik påverkan kan medföra att osten 
bryts ned fortare under skorpan med ammoniakproduktion som följd. Dessutom kommer det att 
finnas färre onedbrutna proteiner vid ystningstillfället vilket naturligtvis påverkar utbytet. Ystmjölk 
bör inte vara äldre än 48 timmar, om äldre är det mycket troligt att den innehåller för många 
pseudomonas-bakterier. 

För att komma tillrätta med problemet är första steget att minska bakteriemängden i vattnet, till 
exempelvis genom UV-filter. Tänk på att sanera vattenrören som sitter efter filtret. Pseudomonas-
bakterier överlever vanliga rengöringsmedel. För att desinficera välj till exempel väteperoxid (eller 
stark vinäger). Ivan, på sin gård, hanterade problemet genom att diska utrustningen i 80-gradigt 
vatten innan användning. En bidragande orsak till problemen är en frikostig användning av 
rengöringsmedel, pseudomonas är härdigare mot rengöringsmedel medan mjölksyrabakterier är 
känsligare.  

Koefficient för styrning av utbytet 
Denna formel kan användas för alla komponenter i mjölken såsom fett, protein, torrsubstans, 
mjölksocker, mineraler. Mängd komponent hämtas från analysvärden. 

Ostens vikt i kilo x mängd komponent i osten i %____  
Mjölkens vikt i kilo x mängd komponent i mjölken i % 

X 100 



Kalciumförluster 
Det finns även ett annat problem med mjölk som kylförvarats för länge, det bundna kalciumet 
frigörs. (Det fria kalciumet kan sedan liera sig med fosfor och syra vilket bildar mjölksten.) Förlust av 
kalcium leder också till att fler proteiner inte binds in utan följer med vasslen. 

Koaguleringstid och profil 
Den totala koaguleringstiden är inte viktig i sig utan det är förhållandet mellan flockningstid och 
förhårdningstiden som är viktigt eftersom det påverkar konsistensen på koaglet vid brytning. Om vi 
har en felaktig relation mellan dessa parametrar och beroende på typ av ost kan koaglet vara för löst 
vid brytning eller för hårt. Vid för löst koagel så förstörs små partiklar och vid för hårt koagel blir det 
svårt att bryta till rätt storlek. Det behövs då en hård mekanisk brytning vilket innebär att små 
partiklar förloras till vasslen. Vid bägge scenarierna blir det ett sämre ostutbyte. 

För att få bättre kontroll över detta steg räkna ut koaguleringsprofilen, det vill säga dela 
förhårdningstiden med flockningstiden. Koefficienten man då får fram ska ligga mellan 0,3–0,6 för de 
flesta alpostar medan en camembert ska ha 3–4.  

Syrningen 
Syrningsprofilen är också ett viktigt redskap för att få kontroll över produktionen. Om 
syrningshastigheten är för snabb kommer proteiner att förloras genom att de övergår till lösliga 
proteiner. Till exempel kan man förlora mycket pengar på att använda mycket syrningskultur. 

FETTFÖRLUSTER 
Vid transport, pumpning eller tömning i ystgrytan av kall mjölk – mjölken ska inte plaska ned, se till 
att leda ned via grytans väggar – kan fettglobulinerna skadas vilket gör att monotriglycerider lägger 
sig på mjölkens yta, som ett skum. Förutom att man förlorar fett kan detta leda till dåliga, metalliska 
smaker, även av tvål och fisk; härskna smaker.  

Det bästa sättet att transportera mjölk är med hjälp av gravitation men det är inte alltid möjligt. Se 
då till att använda en skonsam pump. De allra bästa är dock väldigt dyra. Pumpningen bör inte ta mer 
än 10–25 minuter, vilket för 100 liter mjölk innebär att pumpen ska klara 3 200 liter/timme, då tar 
det 20 minuter. Det är viktigt att det varken går för fort eller för långsamt. Om det går är det bättre 
att fylla ystgrytan underifrån. 

Kontrollera regelbundet pumpen, luftintag, håligheter och inspektera propellerbladen så att där inte 
fastnat hår eller hö och att de är släta. Ytan på bladen ska vara mjuk och inte vass, kontrollera genom 
att känna på ytan. Varje skråma kommer att riva sönder fettglobulinerna vid pumpningen av mjölken, 
särskilt om globulinerna är stora. Globulinstorleken variera med djurras, Jersey-mjölk har stora 
fettglobuliner medan Ayshire-mjölk har små fettglobuliner. 

Jersey-mjölk innehåller en hög andel fett och är inte den bästa för osttillverkning. Fettet motverkar 
proteinernas sammanbindning under koaguleringsprocessen och på så vis minskar mycket fett i 
mjölken ostutbytet. Men du kan styra detta genom att avgrädda Jersey-mjölk, då justeras fetthalten i 
förhållande till proteinhalten och på köpet får du grädde som du kan göra smör utav. För hög fetthalt 
ger en högre koaguleringsfaktor, eller fett-proteinkvot med ett annat namn.  

En låg koaguleringshastighet gör att fettet som hunnit stiga till ytan inte kan användas. Men vid 
tillverkning av syrade ostar kan fettskiktet varvas vid formsättningen och därmed tas tillvara. Om det 
lätt lägger sig ett lager grädde på ytan är antagligen fetthalten för hög. 



Värme under pressningen av cheddariserade ostar ökar viskositeten på fettet och det stannar inuti 
osten, men om det är för kallt blir fettet oljigt och kommer att pressas ut ur osten vid det höga tryck 
som används för dessa osttyper. 

Även brytning och omrörningstekniker kan påverka fettförluster. 

Förluster under lagringen 
Om du lyckats uppnå det ostutbyte du vill/kan få återstår påverkan från lagringsförhållandena. Om 
du sätter osten i ett torrt eller för ventilerat/kallt mognadslager riskerar du ytterligare och onödiga 
viktförluster, då genom att fukten avgår. Optimalt vore ju att inte förlora vikt alls under lagringen 
men det är inte möjligt, att inte förlora mer än 5–12 % är ett bra och rimligt mål. 

En bra ost i utgångsläget kan helt fördärvas under lagringen men lagringen kan aldrig göra en dålig 
ost bra. 

Faktorer som påverkar viktförluster:  
• lagerförhållanden – såsom torra lager med betydande delta T-tal, starkt ventilerade och med 

små mängder ost  
• brist på skötsel – vändning, tvättning, borstning 
• mikroflora – stark proteolys 
• eftersyrade ostar 
• för syrade ostar (vid urtagning ur form) – är avmineraliserade och har sämre 

vattenhållningsförmåga 

I lager för lagrade ostar – längre än 3–4 veckor – kontrollera hastigheten på ventilationen, den ska 
vara så låg att du inte hör den, speciellt för hårda ostar. Kontrollera luftfuktigheten, många 
hygrometrar visar fel, elektronik och fukt funkar inte ihop! Det enda pålitliga instrumentet för att 
mäta luftfuktighet är en psykrometer. Den mäter skillnader i värden mellan en torr respektive våt 
termometer. Via en tabell får man fram den relativa fuktigheten. Det går även att använda en vanlig 
termometer i luft respektive vatten och sedan leta fram tabellen via nätet.  

Vad gäller temperaturen i lagret, ju kallare desto mer måste utrustningen arbeta och desto mer 
torkar ostarna, det är då särskilt de översta ostarna som torkar. Känn efter när du går in, det får inte 
var för blåsig. Ersätt med statisk ventilation med 0,1–0,2 meter per sekund.  

Ju mer syrad en ost är desto större blir viktförlusten under mognaden. Kontrollera profilen för 
syrningskurvan fram till saltningen och fortsätt även efter 3, 5 och 7 dagar för att se att 
syrningsprofilen håller sig rak. Om osten fortsätter att syra kommer den bli porös och känslig för 
uttorkning.  Eftersyrning kan ibland innebära hundraprocentig förlust om ytan rinner bort och osten 
blir osäljbar.  

Avslutningsvis avslöjade Ivan att det här material egentligen var ämnat för en två-dagars kurs. Och 
det gick han igenom på en timme! Så ni förstår, det blev väldigt intensivt. Men, denna snabbversion 
gav oss mersmak och vi hoppas kunna erbjuda detta i kursform någon gång framöver.  

 

Text: Birgitta Sundin 


