GRUP 3112
SUT VE SUT URUNLERI

Siit ve siit drlinlerini, iilkemizde sanayi bazinda {iretim agisindan, asagida belirtilen basliklar
halinde toplamak miimkiindiir:
- Pastorize siit (kisa Omiirlii siit): Sade katkili
- Sterilize siit (uzun Omiirlii stit)  : Sade katkilt

- Krema : Kisa-uzun-omdirlii
- Tereyag
- Yogurt : Sade (kaymakli-homojenize)
: Katkili (meyveli-aromali-vb.)
- Ayran : Kisa Omiirlii (sade-aromali)
: Uzun Omiirli (sade-aromali)
- Peynirler : Beyaz peynir Kasar (dil, ¢erkez, 6rgii)

Mihali¢ peyniri Tulum (izmir-Erzincan)
Eritme: sade-katkili Lor-¢cokelek
Yabanci orjinli peynirler: Cedar, Tilsit, Dambo, Gravyer
Kamamber, Rokfor, Emmantel, Gonda
- Siit tozu
- Peynir suyu tozu
- Rekombine siit (siit tozu siitii)
- Dondurma

1- PASTORIZE SUT-KISA OMURLU SUT

Cig siitiin pastorize edilmesinde, islem asamalar1 (proses) ve bu asamalarda kullanilan makina
ve tesisat asagida sira ile gosterilmistir:

- Cig sttiin sogutulmast : Plakali sogutucular
- Cig siitiin depolanmasi : Tanklar (paslanmaz ¢elik)
- Cig siitlin temizlenmesi
standardizasyonu : Separator, filtreler vb.
- Cig siitiin homojenizasyonu : Homojenizator
- Cig siitlin pastorizasyonu : Pastorizatorler
- Pastorize siitiin sogutulmasi : Plakali sogutucular
- Pastorize siitiin depolanmasi : Tanklar (paslanmaz gelik)
- Pastorize siitiin ambalaja
doldurulmasi : Sise veya karton kutu dolum

- Siselenmis, kutulanmis

pastorize siitiin dig

ambalajinin yapilmasi : Kasalama, Kolileme ve Paketleme Makinalari
- Soguk depolama : Soguk muhafaza odalar1



Kapasite Tespiti:

Homozenizator ve pastdrizatorlerin It/sa olarak katalog veya prospektiis degerleri alinir.

Plakali pastorizatorlerde, siit genel olarak 72-85 °C’de 15-20 saniye tutulur. Kapasite It/sa
tizerine verilir.

Beg (kesikli) sistem pastorizatorlerde siit genel olarak 65 °C’de 30 dakika tutulur ve siitiin 5
°C’ye sogutulmasi aym sistemle yapiliyorsa 15-20 dakika sogutma siireci hesaplanir. Yaklagik
olarak be¢ sistemi pastorizasyonda doldurma, pastorizasyon-Sogutma, bosaltma siiresi 1,5 saat
olarak kabul edilir.

Pastorize siitlin dolumunda sise kullaniliyorsa, sise yikama makinesinin bulunmasi gerekir.
Dolum ve sise yikamada kronometraj yapilarak saatlik kapasite hesaplanir.

Darbogaz arastirmast homojenizatdr, pastorizator, dolum makinalar1 ve siseli dolumda sise
yikama makinalarinin saatlik kapasiteleri nazara alinarak yapilir. Lt/sa olarak bulunan kapasite;

K=1t/sa x 8 x 300 x 0,85=1t/y1l
olarak ¢ig siit ve ayn1 miktar pastorize siit karsiligin1 verir.
2- STERILIZE SUT — UZUN OMURLU SUT
Cig siitiin sterilize edilmesinde, islem asamalar1 (proses) ve bu asamalarda kullanilan makina ve

tesisat asagida sira ile gosterilmistir:
- Pastdrize siitiin

sogutulmasi : Plakali sogutucu

- Pastorize siitiin

depolanmast : Tanklar (paslanmaz ¢elik)
- Pastorize siitiin homojenize

Edilmesi (1) : Homojenizator
- Pastorize siitiin sterilize

edilmesi : Sterilazator
- Sterilize siitlin homojenize

edilmesi (2) : Homojenizatdr (aseptik)
- Sterilize siitiin sogutulmasi : Plakali sogutucu
- Sterilize siitiin depolanmasi : Dolum besleme tanki (paslanmaz celik)

- Sterilize siitiin aseptik
olarak kutulara
doldurulmasi : Karton kutu dolum makinalart
- Kutulanmas sterilize siitiin
dis ambalajimin yapilmas: : Kolileme, paletleme makinasi
- Depolama : Oda sicakliginda (20-25 °C)
(1) Bazi isletmelerde bulunmayabilir.
(2) Normal homojenizator veya aseptik homojenizatorlerden herhangi birinin bulunmasi gerekir.

NOT: Pastorizator ve sterilizator gruplari plakali sogutuculara akupledir. Prosesin izahi bakimindan
ayr1 ayr1 yazilmislardir.



Kapasite Tespiti:

Homojenizator ve sterilizatoriin 1t/sa olarak katolog veya prospektiis degeri alinir. Genel olarak
sterilizasyon 140-150 °C’de 1-4 saniyede tamamlanir.

Dolumda kutu kullanildigindan, aseptik kutu dolum makinalarinda kronometraj yapilarak 1t/sa
dolum kapasitesi hesaplanir. Isletmede darbogaz hangi makinada ise, pastorize siitte oldugu gibi
kapasite It/y1l tizerinden verilir.

3- KREMA URETIMI:

Pastorizasyonda oldugu gibi, isletmeye alinan siit, temizleme ve standardizasyonu miiteakip
seperatorden gegirilerek kremasi alinir.

Ulkemiz siitlerinde ortalama yag oram1 % 3,25-3,60’tir. Bu oran biiyiik ve kiiciikbas hayvan
siitlerinin degisik mevsimlere gore belirlenmis ve agirlikli ortalamasi nazara alinarak secilmistir.
Yagsiz siitte yag oran1 ise % 0,1 olarak kabul edilmektedir. Buna gdre 100 It ¢ig siitten alinacak
krema miktar1 agagidaki formiille hesaplanir:

(3,25-3,60)/Kremanin yag orani= 100 It ¢ig siitten alinan krema.

Ornek olarak; kremanin yag oram % 40 isteniyorsa;
100 1t siitten (3,6-0,1) / 0,40= 3,5/0,40= 8,75 kg krema alinir.

(Cekilen krema pastdrize edilecekse homojenizatorden gecirilir. Pastorize edilir ve doluma sevk
edilir.

Cekilen krema uzun 6miirlii olarak sterilize edilecekse, sterilizatdr, homojenizatdr, aseptik tank
ve aseptik dolum (karton kutu) asamalarini takip eder.

Kapasite Tespiti:

Krema seperatdrlerinin 1t/saat isledigi siit miktari tespit edilerek formiile gore elde edilen krema
miktar1 saptanir. Kremanin pastdrize veya sterilize edilmesine gore; kullanilan homojenizator,
pastorizator, sterilizatorlerin ve dolum makinalarmin diger tiriinlerle kullanilma siireleri de nazara
alinarak krema tiretim kapasitesi hesaplanir.

K= A (It/saat) x (3,5/N)= Krema miktar: (kg/saat)

A: Krema seperatorlerinin isledigi siit miktar: (It/saat)
N: Kremada istenilen yag orani (100 kg krema i¢in yag miktari)

NOT: Bu iiretim sekli, kiigiik ambalajlar halinde pazarlanacak krema i¢in tatbik edilir.

4- TEREYAG URETIMI:

Sanayi bazinda tereyag iiretiminde homojenize edilmemis ¢ig kremadan hareket edilmektedir.
Uretimde genelde iki metod uygulanmaktadir.

Cig krema pastorize edilir; plakali 1sitici veya beg sistem

(Plakal1 1s1ticida 80-90 °C’de 15-20 saniye.)

(Beg sisteminde 80-90 °C’de 12-14 dakika)

Pastorize edilen krema sogutulur, yayiklanir veya 18-25 °C’ye sogutulduktan sonra starter
(kiiltlir) 1lave edilir, inkiibasyon tankinda 8-20 saat olgunlastirilmaya birakilir, 10 °C’ye sogutulur
ve yayiklanir.



Yayiklama Islemi:

Kremanin yayiga doldurulmasi, yayigin calistirilmasi, yayik altinin bosaltilmasi, yagin
yikanmasi, tereyagin yogrulmasi, tereyagin yayiktan alinmasi operasyonlarini kapsar. Tim siire
randiman dahil 8 saatte en fazla 5 sarj olarak kabul edilmistir. Kontinii calisan yayiklar (Tereyag
makinasi) da ise kronometraj yapilir.

Kapasite Tespiti:

Pastorizator ve sogutucularin kapasiteleri, inkiibasyon tanklarinin giinde bir sarj yapildigi kabul
edilerek, hacimleri tespit edilir. Yayik hacminin % 60’1 oraninda krema konulacagi ve krema 6zgiil
agirhiginin yaklagik bir kabuliine gore,

Krema Isleme Kapasitesi:

K (Krema)= (Yayik Hacmi) M3 x 0,60 x N x 300=Ton/y1l krema
N= Sarj sayis1 (1-5 sarj)

Verim Hesabi:

TSE ve Gida Tiiziigiline gore tereyaginin % 82 yag ihtiva etmesi gerekmektedir. Yayiklanan
kremanin yag orani genellikle % 30-40 arasinda degigsmektedir. Bu deger ortalama % 35 olarak
alinmis ve 6zgiil agirlik 1 kabul edilmistir.

Buna gore:

Tereyag Verimi= (Kremanin Yag Oram)/(Tereyagin Yag Orani)
= 35/82= 0,427
Islenen krema miktarinin 0,427’si tereyagma doniismektedir. Bu nedenle islenen krema 0,427
ile carpilarak {iretilen tereyag miktari bulunur.

Kontinii ¢alisan yayiklarda, prospektiis degeri veya kronometraj yapilarak kapasite hesaplanir.
% 85 randiman faktorii nazara alinir.

K (tereyag)= K (Krema) x 0,427 x 0,85= Ton/y1l tereyag

Tereyag Ambalaji: Cesitli ambalaj ve sekillerde elle veya makina ile yapilabilir. Eksperler,
ambalaj tipi ve sekline gore hesaplama yapacaklardir.

5- YOGURT URETIMI:

Cig siitlin pastorize edilmesine kadar proses, pastdrize siit islenmesinde oldugu gibidir. Yogurt
iiretimine verilecek ¢ig siit plakali 1siticilarda 90-95 °C’de 3-5 dakika, Beg sisteminde 90-95 °C’de
10-15 dakika tutularak pastorize edilir.

Pastorize edilen siit evaporasyon islemine tabi tutulur. (Evaporatorlerde) suyu ucurularak kuru
maddesi arttirilir. Bu sistem bazi isletmelerde bulunmayabilir. Kaymakli ve Homojenize yogurt
iiretiminde pastdrizasyon ve/veya evaporasyondan sonra islemler agsagida belirtilen sirayi izler;



KAYMAKLI YOGURT HOMOJENIZE YOGURT
Sicak olarak ambalaja dolum

(80-85 °C) Homojenizasyon

Kendi halinde sogutma

(40-45 °C) Sogutma (40-45 °C)

Kiiltiir ilavesi (starter) Kiiltiir ilavesi (starter)

Olgunlasma (inkiibasyon) Ambalaja dolum

Sogutma Olgunlastirma (inkiibasyon)
Sogutma

Meyve katkili yogurt iiretiminde pastorizasyon ve/veya evaporasyondan sonra siit karistiricili
tanklara alinarak starter ilave edilerek yogurt haline getirilir. Meyve pulpu veya seker piiresi ile vb.
ilave edilerek ayni tankta karistirtlir veya ayr1 ayr1 ayni pakete doze edilir.

Kapasite Tespiti

Kaymakli ve homojenize yogurt iiretiminde genelde darbogaz inkiibasyon (olgunlastirma)
odalaridir. Kaymakli yogurt i¢cin tiim operasyonlar dahil bir odanin 8 saatte 1 sarj yaptigi,
homojenize yogurt icin 2 sarj yaptig1 kabul edilir. Buna gore;

K (siit)= Oda adedi x Her odanin aldig1 araba (sepet) adedi x Ambalaj tiiriine gore her
arabaya (sepete) konulan mayalanmus siit miktari x sarj x 300= Ton/y1l siit

Meyve katkili yogurt iiretiminde karistiricili bir tankin tiim islemler dahil 8 saatte 1 sarj
yapacagi kabul edilmigtir. Tank hacmi dikkate alinarak;

K (siit)= Tank hacmi x 300= ton/y1l siit,

bulunur.

Dolum makinalart kronometraji ile bulunan saatlik kg. dolum 8 saat 300 giin ve % 85 randiman
ile ton/y1l yogurt olarak belirtilir.

Ancak biiyiik ambalajlarda (9 kg.’lik teneke yogurt gibi) yapilan yogurt iiretimlerinde inkiibator
dolab1 palet ve ambalaj agirhg bazinda daha fazla kapasiteye sahip oldugundan, darbogaz dolum
makinasi ve dozaj pompast olabilir.

Yogurt Verimi:
TSE’ye gore yogurtlarda % 12 yagsiz kuru madde bulunmasi gerekmektedir. Yogurt iiretimine
alinan siitlerde genelde yagsiz kuru madde orani ise % 8’dir (NOT 1). Buna gore;
(12-8)/12= 0,33 oraninda su ugurulacak veya;
(12-8)/96 (*)= 0,04 oraninda yagsiz siit tozu ilave edilecektir (Siitiin % 4’{i oraninda siit tozu
ilave edilir).

* Yagsiz siit tozundaki yagsiz kuru madde orani Gida Maddeler1 Tiziigiine gore % 96’dur.
Isletmeler ¢alisma programlarina gore belli bir yiizde su ugurup yogurt siitii kuru maddesini Gida
Maddeleri Tiziigi'ne ve TSE’ye uygun hale getirebilmek i¢in koyulastirmak zorundadir.
Koyulastirma, siit tozu ilavesi, konsantre etme, ultrafiltrasyon, ters ozmoz, tereyagi, krema, sade
yag ilavesi ve homojenizasyonu ile elde edilebilir. Sonugta yogurtta olmasi gereken % 12 yagsiz
kuru madde nisbetini tutturabilirler.



Sonug olarak;

a) Evaporatorlerde siit suyunun kaybettirilmesi ile yapilan yogurtlarda (% 33 su zayiati ile)
verim % 67 olarak alinir. Yogurt 6zgiil agirligi (en az 1,040) ortalama 1,042 olduguna
gore;

K (yogurt)= 100 lt. siit x 0,67 x 1,042= 69,8
=70 kg yogurt hesaplanir.

b) Sadece siit tozu ilavesi ile yapilan yogurtlarda verim, islenen siitiin % 100’# olarak alinir
(Yani islenen siitiin % 4’{i oraninda siit tozu ilave edilir).

€) Meyve katkili yogurtlarda karistiricili tanklarda inkiibe edilen siit ve ilave edilen meyve
pulpu veya piiresi toplam1 meyveli yogurt miktarini verir. Verim % 100°diir.

d) Torba yogurdu veya siizme yogurt, yagl, yarim yagh ve yagsiz yogurtlarin veya
ayranlarin mubhtelif yontemlerle suyunun alinmasiyla elde edilir. Yagsiz kuru madde orani
% 30 civarindadir. Yogurda gére verim yaklasik % 40’tir.

NOT 1: Yagsiz kuru madde orani, manda siitiinde %12, koyun siitiinde % 10, inek ve keci
stitiinde % 8’dir. Karigim siit kullanildig: taktirde bu oran % 9 olarak alinacaktir.

6- AYRAN URETIMI:

Pastorize siit inkiibasyon tanklarina alinir. Starter (kiiltiir) ilave edilerek olgunlasma saglanir.
Doldurma, bosaltma dahil tiim siire 8 saat olarak kabul edilir. Kazan hacminin % 70’1 faydal: hacim
ve siitiin 6zgiil agirlig1 1,030 kabuliine gore;

K (siit)= Kazan hacmi M® x 0,70 x 1,030 x 300= ton/y1l siit

Olgunlagsma bitiminde % 20 oraninda su ilave edilerek karistirilir (Ayn1 kazanda yapilirsa
kazan hacminin % 84’1 kullanilir).

K (ayran)= (Ton/y1l) Siit x 1,2= (Ton/y1l) Ayran

NOT: Tlave edilecek su miktari kullanilan siitiin veya yogurdun ve elde edilecek ayranm kuru
madde oranlari dikkate alinarak tespit edilir.

Uretilen ayranin siselenmesi ve kutulanmasi kronometraj ile tespit edilir. Siseli dolumda sise
yikama makinasinin bulunmasi gerekir. Bu makinanin da kapasitesi dikkate alinir.

K (Dolum)= (Sise/kutu) adet/saat x (Bir sise kutudaki net ayran) kg x 8 x 300 x 0,85/1000=
ton/y1l Ayran dolumu

7- PEYNIR URETIMI:

Pastorize edilen, satandardizasyonu yapilan siit (tabii peynirler sadece standardizasyonu yapilan
siitten degil, ultrafiltrasyon siitii, reverse osmos siitli, konsantre edilmis siit, rekombine siit, tereyagi,
sade yag, siit tozu, siit proteinleri karisim ile de yapilabilir), peynir mayalama teknesine alinir.
Kiiltiir ve peynir mayasi ilave edilir. Ayrica, ¢esitli enzimler ve baharatlar ile otlar da kullanilabilir.
Peynir teknesinde mayalanir. Presleme, salamura ve paketleme islemlerinden gegirilerek, muhtelif
tirlerde peynir elde edilir. Kasar peynirlerinde ise, peynir salamura yapilmadan 6nce kasar peyniri
yogurma makinasinda belli bir sicaklikta yogurularak kaliplara alinir.



7.1 Beyaz Peynir:
Baslica iki tiretim usulii mevcuttur:

7.1.1- Tuzlama (salamura)ya kadar tiim prosesin mayalama teknesinde yapilmas1 halinde:
Siit mayalama teknelerine doldurulur, mayalanir, pihtilasir, teleme kesilir, baski (presleme)
yapilir, porsiyonlara ayrilir, salamura havuzlarina alinir.

Kapasite Hesabi:
Tiim proses yaklasik 5 saattir. Ancak giinde 1-2 sarj alinabilir.

K (siit): Tekne Hacmi (M®) x Sarj Sayis1 x 0,80= Ton/giin siit

7.1.2- Mayalamanin tanklarda, teleme baskisinin kasnaklarda yapilmasi halinde:
Siit mayalama teknelerine doldurulur, mayalanir, pihtilasir, teleme kesilerek kasnaklara alinir,
kasnaklarda baskilanir (presleme), porsiyonlara ayrilir, salamura havuzlarina almair.

Kapasite Hesaba:
Kasnaklarda baska siiresi 1-4 saattir.

K (siit)= Kasnaklara alinan teleme miktari, kg x 8/ (baski siiresi)=ton/giin  islenen siit
(mayalanms, pithtilasmus siit).

e Salamura kasalar1 veya havuzlarin aldig1 peynir ile uygulanan salamura stiresi belirtilerek
hesaplama yapilir.

e Bu hesaplar sonucu iiretim darbogazi saptanarak islenen peynir siiti miktar1 ve peynir
tiretim kapasitesi y1lda 300 giin ilizerinden tespit edilir.

7.2- Kasar, Dil, Cerkez ve Orgii Peynirleri:

Peynir telemesi porsiyonlara ayrildiktan sonra sicak suda haslanir, yogrulur ve kaliplanir
(Sekillendirilir). Bu islemlerde makina veya el isciligi kullanilabilir. Uretilecek peynir tiiriine ve
sekillendirme tarzina gore kronometraj yapilarak zaman ve miktar tespiti yapilir. Peynir iiretim
tarzina gore kapasite tespit edilerek haslama ve sekillendirme kapasitesiyle karsilagtirilir.

Ambalaj sekline gore, tiretimi karsilayip karsilamadigi arastirilir, kronometrajda tespit edilen
miktar/zaman i¢in, % 85 randiman faktorii ilave edilir.

7.3- Eritme Peynirleri:

Beyaz peynir, gravyer, kasar peynirleri par¢alanarak, peynir eritme kazanina alinir. Su, eritme
tuzu (sitrik asit, fosforik asit tuzlar1) formiile gore krema veya tereyagi ilave edilir. Karisim oranlari
firmanin tiretim formiiliine gore belirlenir. Eritme kazaninin doldurulmasi, eritme ve bosaltma dahil
tiim stire 30-60 dakika arasinda degismektedir.

Ancak modern isletmelerde bu siire 10 dakikaya kadar inebilmektedir. Nihai siire eksperlerce
tespit edilir. Eritme kazan hacminin % 80’1 faydali hacim olarak alinir.

K (eritme peyniri)= Eritme kazanimin hacmi (M3) X 0,80 x 8/siire x 1,085/1000= Ton/y1l
eritme peyniri.



Eritme peynirinin ambalajlanmasinda kullanilan makinalarin kronometrajla tespit edilen
kapasitesiyle eritme kazaninin kapasitesi karsilagtirilarak darbogaz arastirmasi yapilarak eritme
peyniri liretim kapasitesi hesaplanir.

NOT: Diger peynir gesitleri bugiin i¢in sinai iiretim agisindan tutarli bir degere ulasmadigindan
eksperlerce yapilacak inceleme ve hesap sonuclarina gore kapasite tespit edilecektir.

7.4- Peynir Cesitleri itibaryla Verim:

Peynir tiretiminde kullanilan siit tiirlerinin peynir gesitlerine gore % verimleri ve mayalama
stireleri asagida gosterilmistir. Ancak randimanlarda yoresel farkliliklarin eksper tarafindan tespiti
yapilir.

K (peynir)= K (peynir siitii) x Verim/100= Ton/y1l Peynir

Peynir Siit cinslerine gore peynir verimleri Mayalama
Cesitleri Inek siitii Koyun siitii (Keci siitli  [Siiresi (Dak)
Beyaz Peynir 12,5-17 18-24 16-17 60-90
Kasar Peyniri 7,5-11 12,5-18 10-11 45-60
Tulum Peyniri 8,5-12 12,5-16 10-12 79-90
Mihali¢ Peyniri 10-14 13-18 11-14 60-70
Dil Peyniri 7,5-11 12,5-18 10-11 45-90

Bu tabloyu bilimsel yoldan agiklamak gerekirse;
Verim %= (A x C) / B formiilii ile hesaplanir.

A- Peynir Siitiindeki Kuru Madde %’si

Inek Siitiinde 12
Koyun Siitlinde 15
Keci Siitiinde 12
Manda Siitiinde 17 olarak kabul edilir.

B- Peynirin Kuru Madde %’si

Beyaz peynirde 40

Kasar peynirinde 60

Dil peynirinde 55

Tulum peynirinde 60

Mihali¢ peynirinde 60

C- Siitteki Kuru Maddenin Peynire Gegis Oran1 %’si
Beyaz peynirde 55

Kasar peynirinde 40

Diger peynirlerde yaklagik 45
Ornek: Inek siitiinden iiretilmis beyaz peynir icin;
Randiman= (12 x 55) / 40 = 16,5

100 kg. inek siitiinden 16,5 kg. beyaz peynir iiretilir.



NOT: Verim hesaplamalarinda; Isletmelerde A, B, C degerleri biliniyorsa bu formiil
uygulanabilir, aksi taktirde tabloda verilen degerler lizerinden hesaplama yapilacaktir.

8- SUT TOZU URETIMI:

Siit tozu tesisleri li¢ ana tiniteden olusmustur. Evaporatorler siitiin suyunun ugurularak
konsantre edilmesini saglar, kurutma kulesi kondense siitiin piilverize edilerek kurutulmasini siit
tozu haline gelmesini ve torbalama iinitesi ise iiretilen siit tozunun ambalajinin yapilmasini saglar.

Stit Tozu Kapasitesi Tespitinde; Prospektiis-katalog veya kurulus kapasitesi esas alinir.
Ton/Saat olarak alinan siit isleme miktarindan hareketle; Yillik Siit Tozu Uretim Kapasitesi;

K (siit tozu)= Ton/Saat Siit x 8 x 300 x 0,086= ton/y1l

Siit Tozu olarak hesaplanir. Ayrica torbalama makinalarinin kronometrajla bulunan Ton/Saat
kapasitesiyle karsilastirilir.

9- PEYNIR SUYU TOZU URETIMI:

Siit tozu imal eden tesislerde iiretilir. Uretim prosesi siit tozunda oldugu gibidir. Peynir suyu
tozunda verim 0,065 olduguna gére; Yillik Uretim Kapasitesi, tesisin peynir suyu igin ¢aligma
zamanina gore hesap edilir.

Torbalama siit tozunda oldugu gibi hesaplanir.

10- REKOMBINE SUT-SUT TOZU SUTU:

Yavan siit tozunun krema ve su ile karistirilmasi ve pastorizatorden gegirilmesiyle siit tozu siitii
(Rekombine siit) elde edilir. Sinai isletmeler i¢in tankerle sevk edilir. Genelde pastorizatorler
darbogaz teskil etmektedir. Pastorizatoriin diger iiriinler i¢in kullanim kapasitesinden diistilerek
hesaplanir. Kullanilan siit tozu miktar1 kapasitenin % 13,6’s1 kadardir.

Tespit Edilen Siit Tozu, Ton/yil x 0,136= Ton/Y1l Siit Tozu

11- DONDURMA URETIMI:
Sanayi tipi dondurma, otomatik, siirekli ¢alisan 6zel sogutma sistemleri olan dondurucu
frezelerde dretilir.

Kapasite Hesabu:

Dondurma tretiminde kullanilan siit ve yardimci maddelerden karisimin hazirlanmasi,
pastorizasyonu, homojenizasyonu, sogutma plakalarindan geg¢irilmesi, dinlendirme kazanlarina
alinmasi1 ve dondurmanin cinsine gore iiretilmesi islemlerini kapsar.

1) Hazirlanan karisim homojen hale getirilip, pastorize edilmesi, homojenizator ve
pastorizatorden gegirilme islemleri igin doldurma-bosaltma dahil miktar ve siireler tespit
edilir.

2) Dinlendirme kazanlarina alinan karigimin kazanlarda dinlenme ve doldurma-bosaltma
stireleri belirlenir.

3) Dondurma freezerlerinin modeli, silindir sayisi, katalog degerleri ve dondurmanin cinsi goz
Oniine alinarak saatlik tirettigi dondurma miktar1 tespit edilir.

4) Cubuklu, kornet tipi, kiilahl1 ve 6zel kaplar i¢inde yapilan dondurma iiretiminde kullanilan
makinalarda, goz sayisi, saatlik iiretim (adet/saat) ve gramaj (gr/adet; bir adetinde
kullanilan dondurma, kaplama, kuvertiir vs. miktarlar1 dahildir) tespit edilir. Dondurma
cesidi ve gramajina gore ayr1 ayri adet/yil olarak dondurma tiretimi hesaplanir.

K (adet/y1l)= N(adet/saat) x 8 saat x (180-220) giin x Randiman



Dondurucu freezerlerin bu boliimii karsilayip karsilamadigi, kiilah ve kap iiretimi varsa yeterli
olup olmadigi, goz oniine alinarak darbogaz arastirmasi yapilir.

5) Dolum makinalarindan alinan dondurmalar soklamaya sevk edilir. Ayrica soklama
birimlerinin yeterli olup olmadig1 kontrol edilir.

NOT 1: Siit ve siit lirlinlerinin hammadde, yardimci ve ambalaj maddesi hesaplamalarinda firmalar
tarafindan uygulanan formiiller ve miktarlar nazara alinacaktir.

Ancak kullanilacak maddeler ile oranlarinin TSE ve Gida Katki Maddeleri Yonetmeligi hiikiimleri
disina ¢itkmamasi gerekir.

NOT 2: Ambalaj maddeleri hesaplamalarinda, kullanilan malzemenin piyasada gecerli satig birimi
(m, mz, m3, kg, adet gibi) esas almacaktir.

NOT 3: Siseli ambalajlarda; yil icinde zayiata ugrayan sise ve kasa miktarin1 karsilamak iizere,
yillik olarak hesaplanan adedinin % 10’u ihtiyac olarak verilecek, kapak, etiket vb. malzeme ise
yillik hesaplanan sise miktar1 kadar olacaktir.

NOT 4: Madde, malzeme ve birim ifadelerinde belli bir terminolojiyi saglamak bakimimdan TSE ve
Gida Tiuziginde belirtilen ifadelere yer verilecektir.

NOT 5: Siit ve siit iiriinlerinin islenmesinin kesildigi anda tiim sistemin CIP temizleme {initesi

yardimi ile temizlenmesi gerektiginden (ve ayrica sise yikama makinalarinda) kullanilan temizlik
maddeleri de firmanin yi1llik sarfiyatlar1 dikkate alinarak verilecektir.
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