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Ogrencinin imzasi

Kontrol Edenin imzasi




23/11/2020 tarihinden 27/11/2020 tarihine kadar bir haftalik ¢aligma

GUN YAPILAN i$ SAYFA NO
PAZARTESI |EGITIM ALINDI 1
SALI IS YERI TANINDI, ORGANIZASYON SEMASI 2-3-4
CARSAMBA | URETILEN URUNLER 5-6
PERSEMBE ?NACI\Q\LAEAI\?JEIE VE YARI MAMULLER -8
CUMA FABRIKANIN YONETIM SiSTEMIi 9
CUMARTESI

Ogrencinin imzasi

Kontrol Edenin imzasi

30/11/2020 tarihinden 04/12/2020 tarihine kadar bir haftalik ¢alisma

GUN YAPILAN i8S SAYFA NO
PAZARTESI | TESiS YERI SECIMI, YERLESKE GORUNTUSU 10-11
SALI URETIM SISTEMI VE TESIS ICI YERLESIM 12
CARSAMBA |KAPASITE OZELLIKLERI 13-14-15
PERSEMBE KULLANILAN MAKINE VE ALETLER 16-17-18-19
CUMARTESI

Ogrencinin imzasi

Kontrol Edenin imzasi




07/12/2020 tarihinden 11/12/2020 tarihine kadar bir haftalik ¢aligma

GUN YAPILAN i$ SAYFA NO
PAZARTESI SIEKHOk_?_BAISHiIIZIIIéRS}é?AiESSILC1KOLATA HAT-1 22-23-2247-25-26-
SALI SEEERS]%(?I{{I%RSEETI\IAI\QIS%NCELENDI, SERT 98-29-30-31
PERSEMBE Iéé(;/?isllc:E INCELENDI, LICORICE IS AKIS 36-37-38-39
CUMA EEIEEI;CEIT\I?]EEEIURT DISI PAZARLAMA 40
CUMARTESI

Ogrencinin imzasi

Kontrol Edenin imzasi

14/12/2020 tarihinden 18/12/2020 tarihine kadar bir haftalik ¢alisma

GUN YAPILAN i8S SAYFA NO
PAZARTESI EE]IESTiSI\él\I/;kg?ILAMA VE STOK POLITIKASI, 41-42-43
SALI KALITE KONTROL POLITIKALARI 44-45-46
CARSAMBA |KALITE LABORATUVARI INCELENDI 47-48-49
PERSEMBE AR-GE 50
CUMA INSAN KAYNAKLARI CALISMALARI 51
CUMARTESI

Ogrencinin imzasi

Kontrol Edenin imzasi




21/12/2020 tarihinden25/12/2020 tarihine kadar bir haftalik ¢aligma

GUN YAPILAN IS SAYFA NO
PAZARTESI | TALEP TAHMINI UYGULAMALARI 52-53
SALI YONEYLEM ARASTIRMASI UYGULAMALARI |54-55-56-57
CARSAMBA | SISTEM ANALiZi UYGULAMA 58-59-60
PERSEMBE MUHENDISLIK EKONOMIiSi UYGULAMA 61-62
CUMA ISTATISTIK UYGULAMASI 63-64-65
CUMARTESI

Ogrencinin imzasi

Kontrol Edenin imzasi

28/12/2020 tarihinden 04/01/2020 tarihine kadar bir haftalik ¢alisma

GUN YAPILAN i8S SAYFA NO
PAZARTESI |MALIYET MUHASEBESI UYGULAMA 66-67-68
SALI iS ETUDU 69'70'7714'72'73'
CARSAMBA | 1S SAGLIGI UYGULAMALARI 75
PERSEMBE ERGONOMI UYGULAMALARI 76
CUMA SISTEM ANALiZi UYGULAMALARI 77
CUMARTESI

Ogrencinin imzasi

Kontrol Edenin imzasi




KISIM: TAYAS GIDA SAYFANO:1

YAPILAN IS: EGITIM ALINDI
Tarih :

Bugtin stajin ilk glinii sadece egitimler alarak giini tamamladim. ilk olarak iISG uzmani
Sinan Bey tarafindan is sagligi egitimi, fabrikanin hemsiresi Aysegil Hanim tarafindan ilk
yardim egitimi, kalite kontrol uzmani Eda Hanim tarafinda tretim alaninda neler yapiimasi
gerektigine dair egitimler aldim. Daha sonra insan kaynaklari tarafindan fabrika hakkinda
genel bilgiler (licret, mesai, izinler) verildi.

is sagliginin genel kanunlart;

e Calisma mevzuati ile ilgili bilgiler,

e Calisanlarin yasal hak ve sorumluluklari

e isyeri temizligi ve diizeni,

e s kazasi ve meslek hastaligindan dogan hukuki sonuclar.

TAYAS is saghgi ve guvenlige oldukgca dnem vermistir. Fabrika icerisinde daha 6nce
karsilasiimis ya da karsilasilmasi olasi kazalardan yola cikilarak énemli kurallar
koyulmustur. Fabrikanin her yerinde bu kurallari hatirlatan yazilar, gorseller asihdir. Bu
kurallardan bazilart;

¢ Makine temizligi asla makine galisir durumdayken yapiimamall ve makine
kapandiktan sonra bir dakika ge¢gcmesi kesinlikle beklenmeli.

e Uretim alalina is ayakkabisi olmadan girmek kesinlikle yasaktir.

e s alaninda kulak tipaci kullanmamak kesinlikle yasaktir.

e Makine kullanimi sirasinda makinalar Gzerinde yazan kullanim kurallarina mutlaka
uyulmali.

ISG uzmani sik sik tiretim alanini dolasarak calisanlar kontrol etmektedir. Aksi durumlarda
yapilan yaptinmlar isgiden 2 guinlik maasinin kesimi ya da ¢alisanin sari kart almasidir.
Sari kart alan kisilerin yilsonunda alacagi zammin orani azaltilr.

ik yardim egitiminde de yanma, elektrik carpmasi, solunum yolu sikintilari bayiima,
epilepsi, gibi durumlara karsilastigimiz da neler yapmaliyiz gibi konulara deginildi ve detayli
anlatildi. VirUs dolayisiyla temasla gosterilmeyip sadece anlatilmigtir.

Daha sonra kalite kontrol uzmani geldi ve 6zellikle gida tretimi yapilan bir fabrika oldugu en
onemli kurallara deg@indi. Uretim alanina bonesiz, eldivensiz, ojeli girmek yasaktir. Igne ya
da ayna gibi cisimlerin iceri sokulmasi kesinlikle yasaktir.

En son insan kaynaklari uzmani geldi ve fabrika hakkinda bilgi verip, maas sistemlerini,
zam sistemleri, izin sistemleri hakkinda bilgi verdi. Bir yili doldurmus ¢alisanlarin 14 gunluk
Ucretli izin hakki vardir. Ayni zamanda Ucretli, Gcretsiz, kadinlarda dogum, erkeklerde baba
olma, ya da cenaze izinleri vardir. Mesailerde hafta ici yapildigi durumda ginlik maasinin
%50 fazlasi hafta sonu yapilmasi durumunda gunlik maasin %100 fazlasi verilmektedir.

Bu gibi bilgiler aldiktan sonra insan kaynaklarina gittim ve stajimi yapacagim bolim
konusuldu. Daha sonra dretim pazarlama bolimunde stajima bagladim.

Kontrol Eden : Imza :




KISIM: TAYAS GIDA SAYFANO:2

YAPILAN IS: IS YERI TANITIMI
Tarih :

FABRIKA ADI: TAYAS Gida San. Tic. A.S. N
ADRES: Gebze Organize Bolgesi, ihsan Dede Caddesi 800. Sokak No:122 Gebze/Kocaeli

1965 yilinda Konya sehrinde kiiglik bir imalathanede kurulan TAYAS 1991 yilinda
Gebze/Kocaeli’'ne tasinmasiyla devam etmektedir.

TAYAS, bugiin Tirkiye’nin ve Dinya’nin en 6nemeli sekerleme ve ¢ikolata Ureticilerinden
biridir. Uluslararasi pazarda bliyik basari gosteren TAYAS 250’nin Gzerinde Uriin ¢cesidi
bulundurmaktadir. Firma kalite, gida glivenligi ve helal gida yonetim sistemi
sertifikalarindan 1SO 22000, FSSC 22000, BRC, IFS ve HELAL gida sertifikasina sahiptir. 2000
yilinda Cenevre-isvicre’de kazanilan Altin Kalite Yildizi 6diilii TAYAS'In basarisini tescil etmis
ve mikemmele ulagsma ¢abasini perginlemisitir.

TAYAS bugiin itibariyle 33.000 m kapali alanda bini askin personeli ile glinliik 150 ton satisa
hazir Gretim kapasitesiyle tretimin %90'in1 diinya genelinde 130 (ilkeye ihra¢ etmektedir.
Turkiye ve diinyanin en 6nemli sekerleme ve cikolata Ureticileri gdsterilen kokolin
Uretmektedir. Ve liretiminin %80’i 110 Ulkede 5 kitaya ihrac edilmektedir.

Fabrikada cikolata, sert seker, yumusak seker ve licorice iiretimi yapilmaktadir. iki veya ¢
vardiya sistemi kullanilmaktadir. TAYAS gidanin baslica ihracat yaptig Glkeler; Almanya,
Afganistan, Banglades, Bosna Hersek, Cin, Cad, Gliney Afrika, Gana, Gliney Kore, Hong Kong,
ingiltere, israil, Katar, Mogolistan, Mozambik, Moritanya, Macaristan, Mauritius, Moldova,
Nijerya, Rusya, Romanya, Slovakya, Sudan, Tayvan, Tayland, Ukrayna ve Vietnam.

Kontrol Eden : Imza :




KISIM: TAYAS GIDA

SAYFA NO:3

YAPILAN IS: ISLETMENIN ORGANIZASYON SEMASI
Tarih :

YONETIM KURULU
MALI DANISAMAN
HUKUKi DANISMAN
YONETIM DANISMANI
YONETIM KURULU ASISTANI
GENEL MUDUR
e  MUHASEBE/BUTCELIK DAN. SRM. GMY.
e  MUHASEBE MUDURU
-MUHASEBE SEFi
-MUHASEBE SORUMLUSU
-MUHASEBE ELEMANI
e K & IDARIISLER MUURLUGU
-IDARI ISLER SEFi
=  Santral Gorevlisi
» ¢ Hizmetler
= Arsiv Sorumlusu
= Sofdr
-ISG BIRIM SEFi
*  SG uzmani
* |syeri Hemsiresi

R/
0.0

R/
0.0

R/
0.0

X3

o

3

*

-iK SEFi
*  jK Sorumlusu
»  |K Asistani

e BUTCE MALIYET VE DENETIM MUDURLUGU
-BUTCE MALIYET VE DENETLEME SEFi
=  Bitge Maliyet Sorumlusu
=  Bitge Maliyet Elemani
e  BILGI ISLEM SORUMLUSU
e  BILGI ISLEM DESTEK ELEMANI
e  URETIMDEN SORUMLU GMY
e URETIM MUDURU
-URETIM SEFi
-URETIM SISTEM DESTEK MUHENDISI
-VARDIYA AMIRI
-POSTABASLARI
e  ARGE MERKEZi DIREKTORU
-ARASTIRMA LABORATUVARI
-INOVASYON VE PROJE
-IDARI VE MALI ISLER

= _GIDA TEKNOLOJISI UYGULAMA BiRiMi

-GIDA MAKINALARI V UYGULAMA BIRIiMI

Kontrol Eden :

Imza :




KISIM: TAYAS GIDA

SAYFA NO:4

YAPILAN IS: ISLETMENIN ORGANIZASYON SEMASI
Tarih :

e  TEKNIK MUDURLUK
-TEKNiK BAKIM SEFi
= Teknik Bakim Sorumlusu
=  Teknik Bakim Usta baslari
=  Teknik Bakim Teknisyenleri
-ELEKTRIK BAKIM SORUMLUSU
-TEKNiK DEPO SORUMLUSU
e  Teknik Depo IFS Sorumlulari
e LOJISTIK MUDURLUGU
-LOJISTIK SEFi
=  Tedarik Depo Sefi
= Sevkiyat Depo Sorumlulari
=  Malzeme Tedarik Ofis Elemani
=  Tedarik Depo Elemanlari
= Sevkiyat Ofis Elemani
=  Sevkiyat Depo Elemanlari
e PLANLAMA MUDURLUGU
-PLANLAMA SEFi
=  Planlama Muhendisi
= Sevkiyat Planlama Sorumlusu
e [HRACAT MUDURU
e [HRACAT SEFi
-IHRACAT BOLGE SORUMLULARI
-ASISTAN
e [HRACAT OPERASYON SORUMLUSU
-IHRACAT OPERASYON SORUMLU YARDIMCISI
e  [HRACAT SEFi
-IHRACAT BOLGE SORUMLUSU
-ASISTAN
e YURTICI SATIS MUDURU
e  SATIS OPERASYON SORUMLUSU
e SATIS BOLGE SORUMLUSU
e PAZARLAMA MUDURU
e  FINANS MUDURU
e  FINANS SEFi
e  FINANS SORUMLULARI
e  GRAFiK TASARIM MUDURU
e  GRAFIK TASARIM SEFi
e  GRAFIK TASARIM SORUMLULARI
e  SATIN ALMA& ITHALAT MUDURU
e  TEKNIK SATIN ALMA&ITHALAT SORUMLUSU
e  SATIN ALMA SORUMLUSU
e ERP PROJE SORUMLUSU
e ERP ENDUSTRI SORUMLUSU
e  KALITE MUDURLUGU
e  KALITE GUVENLIGI TEKNIKERI
e  [ZLENEBILIRLIK EKiBI
e  PROSES KONTROL TEKNIKERLERI
e  PROSES KONTOL&IYILESTIRME SORUMLULARI

Kontrol Eden : Imza :




KISIM: TAYAS GIDA

SAYFA NO:5

YAPILAN IS: URETILEN URUNLER INCELENDI
Tarih :

DOLGULU YUMUSAK SEKERLER
-DAMLA
-DAMLA NEW?2
-DAMLA SOUR
-DAMKLA FLOWPACK
-TOFFE LATTE
-DAMLA ECLAIRS
DOLGUSUZ YUMUSAK SEKERLER
-DAMLA ECLAIRS
-FRUTTY
-FRUTTINO
-FRUTTY DOU
-FRUTTY MIDI
-MINIYUM
-SOFT MILK
-MILK PLUS
BAR GRUBU
-CASH
-COCORUN
-SNACK
-SHOWBAR
DOLGULU SERT SEKERLER
-CHOCOMINT
-COFFE INTENSE

Kontrol Eden : Imza :

10




KISIM: URETILEN URUNLER INCELEDNDI SAYFA NO:6

YAPILAN IS: URETILEN URUNLER INCELENDI
Tarih :

-ONIX
-MULTIFRUIT

-CRASH
-MILKQUICK
-ONIX SALSA

DOLGUSUZ SERT SEKERLER
-SAVORY
-HI-MILK
GIKOLATA
-ALMOND
-AMOR

-CONCORD
-CORAZON
-FESTIVAL
-GIFT
-JESS
-LOVE
-MAGIC
-MISLEY
-ORIENT
-ORIENT TABLET
-SHADOW
-TUVANA

Kontrol Eden : Imza :

11



KISIM :TAYAS DEPO SAYFA NO:7

YAPILAN IS: HAM MADDE VE YARI MAMULLER INCELENDI
Tarih :

Buglin TAYAS gida da Uretim yapilirken hangi ham madde ve yari mamdiillerin kullanildigi 6grendim
ve bunlarin neden kullanildigl arastirdim. Cikolata yapiminda kullanilan hammadde ve yari mamdiller
toz seker, glikoz, sivi yag, yagli ve yagsiz sit tozu, peynir alti suyu, arkalize kakao, kakao yagi, krema
ve aromalardir. Sert sekerde kullanilan ham maddeler su, seker, glikoz ve aroma, renklendirici.
Yumusak sekerde kullanilan ham madde ve yari mamdiiller gliserin monohidrat, yag, pektin, lesitin,
jelatin, trisodyum, pudra sekeri, gida boyasi, asitlendirici maddeler kullanilir. Licoriceda kullanilan
ham madde ve yari mamdiiller un, yag, glikoz, seker, asit, su, aromadir.

» KAKAO: Cikolata likért hidrolik preste sikilarak yagin bir kismi alinir, buna kakao yagi denir.
Preste kalan kitle %10-25 arasinda yag igerir. Preste kalan kakao kekinin igerisindeki kakao
yaginin katilagsmasi icin bir sire sogutma islemi uygulanir. Soguyan kakao keki kirma
valslerinden gecirilir. Ogiitiilen kakao tozu elenir ve elek alti paketlemeye verilir, elek Ustii
tekrar kirma valslerine gonderilir. Bu sekilde acik renkli kakao tozu elde edilir. Kullanim
amacina goére kakao tozunun rengi koyulastirilir.

> KAKAO YAGI: Cikolata likériinden elde edilen kakao yagi bitkisel kaynakli olmasina ragmen kati
bir yagdir. Palmitik, stearik, oleik, linoleik asit icerir. Erime noktasini yumusama noktasi ve
berrak erime noktasi olarak ikiye ayirabiliriz. Yumusama noktasi 23 — 24.5C, berrak erime
noktasi 32.5 — 34.5Cdir.

> SEKER: ilk seker kamisinda elde edilmistir. Seker kamisinda seker orani %14 — 26, seker
pancarinda ise%11 — 20’dir. Cikolata sektorlinde rafine toz seker kullanilir fakat toz seker direkt
olarak kullanilmaz. Toz seker degirmenden gegirilerek pudra haline getirilir. Kullanilan pudra
sekeri ¢ok ince cekilmelidir. Pudra sekerinin kalinhgi direk cikolatanin kalinhigina etki eder. Bu
ylzden pudra sekeri ne kadar ince olursa ¢ikolatanin inceligi ve yeme kalitesi artar.

> LESITIN: Gidalarda yiizey aktif madde olarak en yaygin kullanilan emiilgatdrdir. Lesitin (E-322)
sulandiriimis, rafine edilmis, filtrelenmis ve deoderize edilmis soya fasulyesinin fosfolipitleridir.
Saf lesitin beyazimsi yapiskan bir madde olup, hava ile temas edince kahverengi renk alir.
Sanayide besleyici, yumusatici, emilgator, antioksidan olarak yaygin bir sekilde kullanilir.
Cikolatada kullanim orani maksimum %0.4’tiir. Lesitin yagh ve sulu safha arsindaki gerilimi
azaltir. Boylece dagilmayi ve islanmayi saglayarak hamura akiskanlik verir. Cikolata hamuruna

lesitin ilave edilmediginde hamurun akiciligi olmaz.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM:TAYAS DEPO SAYFA NO:8

YAPILAN IS : HAM MADDE VE YARI MAMULLER INCELENDI
Tarih :

>

SUT TOZU: Cikolata imalinde yagl ve yagsiz siit tozu kullanilir. Sitli gikolata yapiminda siit
tozu 6nemli oldugundan yagh siit tozu tercih edilir. St tozuna islenecek c¢ig siit iyi kalitede
olmalidir.

PEYNIR ALTI SUYU: Peynir alti suyu tozu, dolgulu gikolatalarda, kokolinlerde belirli oranlarda
sit tozu ikamesi olarak kullanilir. Peynir suyu, siitlin peynir mayasi ya da asitlendirme yoluyla
pthtilastiriimasindan ve siizme sonucunda arta kalan yan Grlindir. Peynir suyundan peynir alti
suyu tozu eldesi peynir alti suyunun kuru madde oraninin arttirilmasi gerekir. Kuru madde
orani arttirildiktan sonra vals ve plskirtme yontemi ile kurutularak toz haline getirilir. Peynir
alti suyu tozu iginde ki minerallerden dolayi belirli bir orandan fazla kullanildiginda Uriine
tuzluluk tadi verir. Sekerleme ve gikolata yapiminda kullanim orani disliktr.

GLiKOZ: Glikoz surubu gidalarda, tatlandirma, yumusatma, hacim kazandirma, kristallesmeyi
Onleme, nem tutma gibi ozellikleri i¢in kullaniimaktadir. Ekonomik oldugu igin gida sanayiinde
kullanimi oldukga yaygindir.

GLISERIN MONAHIDRAT: Gliserol olarak da bilinen gliserin, gidalarin korunmasi icin nem
tutucu olarak dondurmalarda kivam vermek igin, ©kslrik suruplarinda, mum ve sabun
yapiminda kullanilir. Genellikle gliserol olarak da adlandirilan gliserin tatli bir tada sahip
renksiz, kokusuz ve zehirli olmayan bir sividir. Su ve alkol ile karisabilen gliserin dogal veya
sentetik olabilir. Dogal gliserin hayvansal veya bitkisel yaglarin hidrolizin bir sonucu olarak
uretilir.

PEKTIN: Gida iiretiminde jellestirici, stabilizatér ve kivam arttirici olarak kullanilir. Uretimdeki
etkisi, kullanildigi drinlerin yapisini iyilestirmesi, agiz hissini yogunlastirmasi, aromanin
dagilimini ve hissedilmesini artirmasi ve Urlnin raf émrini uzatmasidir. Pektin, sekerle
birlikte jel olusturma ozelliginden dolayl, seker kombinasyonu ile gida endistrisinde
dolgunlastirici ajan olarak da kullanilmaktadir. Bu 6zelliginden dolayr en yaygin kullanim
alanlari regel ve marmelat Giretimidir.

JELATIN: Gida sektdriinde; sarap ve meyve sularinda durultma islemlerinde, marmelatlarda,
meyveli yogurtlarda, margarinde yapi diizenleyici olarak yag orani diistrilmus Griinlerde yagh
hissi vermek igin, gidalara kalori eklemeden hacim kazandirmak igin kullanihr.

TRISODYUM: Raf émriinii uzatmak, lezzetini arttirmak ve dokuyu gelistirmek icin kullanilir.
Trisodyum fosfat, tahillar peynirler, soda ve firinlanmis Grinler gibi birgok islenmis Grlin

cesidinde bulunan yaygin bir gida katki maddesidir.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: TAYAS GIDA SAYFA NO:9

YAPILAN IS: FABRIKANIN YONETIM SISTEMI INCELENDI
Tarih :

Bugtin fabrikanin yonetim sistemini 6grenebilmek icin bazi incelemeler yaptim ve sorular
yoneltip bilgi edindim. Sirketten en yetkili kisi kurucusu da olan Sevket TAYCI’dir. Sirkette
yonetim kismi ise Sevket TAYCl ve dort oglu olan Emre TAYCI, Kazim TAYCI, Harun TAYCI ve
Yunus TAYCI’ dan olusmaktadir. Hepsinin haklari aile ana yasasi ile korunmaktadir. Fabrika
hakkinda blyuk kararlar alinacagi zaman yonetim kurulundaki kisiler ve danisman énemli bir
toplanti yapar. Gerekli durumlarda alt birimlerdeki muddrlerinde fikirlerini alarak uygun
bulduklari kosulda imza atarlar.

Daha O6nceden isletmede her departmanda ki sorumlu kisiler ilgili raporlari hazirlar ve her
hafta toplantilar gergeklestirildi. Raporlar en yalin haliyle yoneticiye sunulur. Kazang ve
Uretimin daha net belli olur. Toplanan bilgiler sonucunda hafta igindeki ya da aylik
programlarda degisiklik yapilip yapilmayacagina karar verilir. Ve haftalik genel durum
tartisilir. Ancak tiim diinyada oldugu gibi tGlkemizin de igcinde bulundugu pandemi dolayisiyla
toplantilar program lizerinden goriintili olarak ilerlemektedir. Tiim raporlarda ilgili kisiler
tarafindan programda anlatilmaktadir.

Klgiik kararlar hazirlanan vizyon, misyon ve iSO sartlarina uygun olacak sekilde genel midiir
tarafindan alinir. Her bélimin basinda bir sorumlu ve altinda ¢alisanlari vardir. Herkes kendi
icerisinde gorev tanimini yapar. Yetkiler dogrultusunda sinirlar icerisinde kararlar alinip
uygulanabilir. Her birim birbiriyle baglantili oldugundan; birimlerde ki ekip ¢alismasi da
oldukga yuksektir. Birimlerin birinde bir problem ¢iktiginda diger birimlerle konusulup nasil
ayarlama yapilacagi tartisilir. Kiictik kararlar alinabilir. Yeniliklere ve farkl fikirlere agiktir.
Fabrika sistematik bir yonetim sekline sahiptir.

YONETIM KURULU SEMESI

SEVEET TAYCI

YUNUS TAYCI KAZIM TAYCI HARUN TAYCI EMRE TAYCI

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: TAYAS GIDA SAYFA NO:10

YAPILAN IS: TESIS YERI SECIMI
Tarih :

Bugiin isletmedeki tesis yeri segimi yapilirken nelere dikkat edilir. Hangi sartlar gbz oniinde
bulundurulmali bunlari arastirdim ve daha sonra TAYAS gida tesis yerlesimi yaparken nelere
dikkat etmis bunlari gézlemledim.

isletmeler tercih secimi yaparken kendi amaclarini gergeklestirmeye yénelik tercih yaparlar.
TAYAS gida Konya’dan Kocaeli’ye tasinirken bolge ve tesis seciminde 6zel olarak dikkat etigi
hususlar olmustur. Kocaeli organize sanayi anlaminda asiri gelismis bir sehir olmasi akla ilk
gelen yerlerden biridir. TAYAS gida genel olarak yurt disi satisi yaptigi igin ve yurt iginde
sadece fabrika icerisinde satis yaptigi icin pazara olan yakinhgi tesis seciminde ¢ok goz
oniine almamistir. Fabrika malzeme tedarik noktasina oldukga yakindir. isletmenin ulasim
maliyeti ise minimum durumdadir. Fabrika atiklarini kolaylikla atabilecekleri bir alanin
olmasi ayrica bir avantaj olarak gériilmustir. isgiiciin en kolay saglayabildigi bélgelerden biri
olmasi da bolge secimi icin bir sebep olmustur. Ayrica fabrikanin biyakligu, tGretim
alanlarinin rahat kurulmus olmasi ve fason liretim yapan yerlere yakin olmasi tesis segimi
icin oldukga etkili olmustur. Ulasim maliyetini diistirmuslerdir. Ayrica yurt digi satisi yaptig
icin limana ve havaalanina yakinligi da baska bir sebep olmustur.

e Hammadde kaynagina doniik isletmeler: Cok fazla hammadde kullanimindan dolay1

isletmenin hammadde kaynaginin bulundugu yerde veya onun yakininda kurulmasi
gerekir. Boylece tasima masraflar azalir.

e Tiiketiciye ya da pazara doniik isletmeler: Bir makarna, bir deterjan fabrikasi ve bir
rafineri genellikle pazara doniik isletmelerdir. Bunlarin tiiketicilerin yaninda kurulmasi
tagima veya ulastirma harcamalarindan tasarruf saglar.

KURULUS SECIMINI ETKILEYEN FAKTORLER SUNLARDIR;

e Pazarayakinlik,

e Hammadde ve yardimci maddeye yakinlik,

e Tasima faktord,

e isgiicii yogunlugu,

e Enerji ve yakit faktordq,

e Atiklari giderme kolayliklari,

e Tedarik kaynaklarina yakinlik,

e Mevcut fabrika yerleri ve sosyal tesisler,

e Ulasim ve maliyetleri,

e Nufus yapisi; calisir orani, egitim ve meslek durumu.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: TAYAS GIDA

SAYFA NO:11

YAPILAN IS: TESISIN YERLESKE GORUNTUSU
Tarih :
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KISIM: TAYAS GIDA SAYFA NO:12

YAPILAN IS: URETIM SISTEMI VE TESIS ICI YERLESIM
Tarih :

Bugtin ilk olarak tretim sistemlerini inceledim ve bilgi edindim. Daha sonra fabrikada tek tek tiretim
kisimlarinda dolasarak iiretim sistemini gérmeye ¢alistim. Uretim sistemlerinin amaci misteri
taleplerine uygun Uretim yapmak ve dogru kaynaklari kullanarak miisteri memnuniyeti en yiksek
diizeye ¢ikarmak.

Bu incelemeler ve arastirmalarim sonucunda TAYAS gida da parti tipi Gretim kullaniimaktadir. Parti
tipi Uretim, atolye tipi tretim ile kitlesel Giretimi bazi 6zelliklerini icerdigi icin karma Gretim sistemi
gibi distinilir. Uriin gesidi anlaminda atélye tipine, yiiksek miktarda iriin iretebilmesi anlaminda
da kitlesele yakinlik gosterir. TAYAS gida da 130 (lke ile calistigi icin yiksek Grlin ¢esidi ve yliksek
miktarda Uretim yapmaktadir. TAYAS gida misteriden gelen siparis lizerine calistigl icin siparislere
gore Uretim sekli degisebiliyor. Bazi durumlarda cesitlilik 6n planda oluyor ve atdlye tipi Gretime
yakin oluyor bazi durumlarda miktar 6n planda oluyor ve kitlesel iretim 6n planda oluyor. Parti tipi
Uretimde Urlnler partiler halinde gruplanarak Gretilir. Burada tiim Urinlerin tim makinelere
ugrama zorunlulugu yoktur. Bant sistemi kullanihr.

Parti tipi Gretimin bazi avantajlari;

e Kitlesel Uretim sistemlerine gore genellikle daha diisiik sermaye gerektirirler.
e Genel amacgh makine kullanimi farkh Grtinlerin Uretilmesini saglar.
e Orta seviyede Uriin esnekligine sahiptir.
e Orta seviyede Uriin hacmine sahiptir.
e Parti buydkluga arttikca maliyet azalir.
e Yeni Urlnler deneysel Uretimlere ¢ok uygundur.
Parti tipi Giretimin bazi dezavantajlari sunlardir:
e Proses arasinda biriken is miktari yani yari mamul stoku kitlesele gére daha fazladir.
e Beklemelerden dolayi tretim sireleri olduk¢a uzundur.
e Uretilecek Giriiniin her pargasi icin detayli (iretim rotasi olusturulur.
e Uretim planlama ve kontrol faaliyetleri, atélye tipi tiretime ve kitlesel liretime gére daha zor
ve karmasiktir.
e Partiler sikga degisirse hazirlik maliyeti artar.
TESIS iCi YERLESIM
TAYAS'ta yumusak seker, sert seker, cikolata ve locorice béliimlerde tesis ici yerlesim Urline gore
yerlesim seklinde yapilmistir. Uriine gére yerlesimde iiretim sirasina gére yerlesim yapilmaktadir.

Uriintin Gretimine baslayip depoya gidene kadarki islemleri s6z konusudur. Standartlasmis
tiretimlerde daha ¢ok kullanilir. Uriine gére yerlesimde;

e Malzeme tasima maliyeti dsuktir,

e Olasi bir ariza durumunda hat durabilir,

e Basit dlizglin anlamli akis hattindan olusur,

e Uriine gore yerlesim tipinde iiretim hizini en yavas hat belirliyor.
Cikolata hamur hanesinde ise fonksiyonel yerlesim s6z konusudur. Burada diger bolimler gibi isin
sirasina gore yerlesim yapmak yerine ayni islemi géren makinalar yan yana koyulmustur.
Gozlemledigim en biyik sikinti hamur hanede ki hareket mesafesi daha uzundur. Birbirinden farkh
yerlerdeki makinalara ilerlemek zorunda kaliyorlar buda zaman kaybina sebep olmaktadir. Ancak

Urlin denetimi kolay saglanir. Ayrica herhangi bir makinada sikinti ¢gikmasindan dolayi Gretimin
durmasi gibi bir problemle karsilasiimaz.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: TAYAS URETIM SAYFA NO:13

YAPILAN IS: KAPASITE OZELLEIKLERI

Tarih :
Bugiin tretimdeki makinelerin kapasiteleri 6grendim. Uretim alanina giderek tek tek makinalar
hakkinda bilgi aldim.

SERT SEKER HATTI
2 tane kalip makinesi ve 3 adet sogutma makinesi vardir. 2 adet yag eritme kazani vardir. Birinin
maksimum kapasitesi 150 kg digerinin 100 kg’dir.

Sert seker de 3 hat bulunmaktadir.

Pisirme Hatti 1 = Bu hatta maksimum 650 kg/saat sert seker Uretimi yapilabilir.

Pisirme Hatti 2 = Bu hatta maksimum 750 kg/saat sert seker Uretimi yapilabilir.

Makat Hatti = Bu hatta maksimum 550 kg/saat sert seker Uretimi yapilabilir.

Sert seker hattinda ambalaj makinalari;
GD2001 = 1000 devir/dk

GD2002 = 1000 devir/dk

GD2003 = 1000 devir/dk

GD2004 = 1000 devir/dk

SSA07 =900 devir/dk

SSA08 = 1000 devir/dk

SSA09 = 1000 devir/dk

SSA10 = 1000 devir /dk

Magema Cift Bukiim Makinasi = 300 devir/dk

5 tane Bosch ambalaj makinesi vardir. Her biri 1000 devir/dk

YUMUSAK SEKER HATTI
Yumusak seker de 3 hat bulunmaktadir.

Damla 1 hatti = Bu hatta maksimum 1200 kg/saat tretim yapilabilir.

Damla 2 hatti = Bu hatta maksimum 1200 kg/saat tretim yapilabilir.

Damla 3 hatti = Bu hatta maksimum 300 kg/saat Gretim yapilabilir.

6 adet ¢cekme sistemi bulunur.

Damla 1 hattinda; cekme 1 ve ¢ekme 2 sistemleri, Damla 2 hattinda; cekme 3 ve ¢ekme 4 sistemleri,
Damla 3 hattinda; cekme 5 ve ¢ekme 6 sistemleri vardir.

5 adet extruder hatta sahiptir. 2 beyaz seker, 2 renkli seker ve 1 hatta normalde lretimi olmayan

Ozel istek Gizerine Uretim yapilan hattir.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM :TAYAS URETIM

SAYFANO:14

YAPILAN IS : KAPASITE OZELLEIKLERI
Tarih :

Damla 1’de ki Ambalaj Makineleri;
GD1100 = 800 devir/dk

GD1103 = 800 devir/dk

CARLE 1 = 850 devir/dk

CARLE 3= 850 devir/dk

CARLE 4= 850 devir/dk

Damla 2’de ki Ambalaj Makineleri;
GD1100-2 =5 kg’'de 800 devir/ dk 3.5 kg’de 750 devir/dk
GD1100 =5 kg’'de 800 devir/ dk 3.5kg’de 750 devir/dk
CARLE 5 = 800 devir/

Damla 3’de ki ambalaj makineleri;
GD1004-1 = 1000 devir/dk

GD1004-2 = 1000 devir/dk

GD1004-3 = 1000 devir/dk

GD1004-4 = 1000 devir/dk

CARLE 2 = 850 devir/dk

FLAWPACK =900 devir/dk

BOSCH-1 ve BOSCH-2 = 1000 devir/dk
RENKLi HAT

20 gr frutty = 900 devir/dk

25 gr frutty = 900 devir/dk

Bosch ¢ift bikiim = 1500 devir/dk
Magema cift biikiim = 500 devir/dk
Fruttino 47 gr = 450 devir/dk

Miniyum ambalaj makinesi = 600 devir/dk

4 adet miniyum, 2 adet fruttino, 3 adet frutty icin 6zel ambalaj makineleri vardir.

Kontrol Eden :
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KISIM: TAYAS URETIM SAYFA NO:15

YAPILAN IS: KAPASITE OZELLIKLERI
Tarih :

LICORICE

Lirorice de 2 hat vardir.

FLAWPACK = Maksimum 200 Kg/Saat

IMAR = Maksimum 300 Kg/Saat

Hat 1 = 600 devir/saat

Hat 2 = 600 devir/saat

Maksimum 100 kg kapasiteli 2 adet yag eritme kazani vardir. 200 kg’lik stok tanki vardir. 4 metre
uzunlugunda 2 adet sogutma sistemi vardir.

CIKOLATA

Hamur hane de 2 adet mixer, 2 adet winner, 4 adet yag tanki (T27, T28, T29) tanki vardir. 4 adet
sivilastirici vardir. Ayrica kakao yagi tanki, kakao kitlesi tanki, kokolin tanki, T30 krema yagi tanki, 2
adet melanjor, 2 adet konglama makinesi, 5 adet cikolata stok tanki vardir.

Yag tanklarinin kapasitesi maksimum 100 kg’'dir

Ham madde tanlarinin kapasitesi maksimum 150 kg dir.

Tek bir melanjoérin kapasitesi 1 tondur.

Konglama makinesinin maksimum kapasitesi 1,5 tondur.

Bir tank icin cikolata stok tanki 500 kg’dir.

Sivilastirici kapasitesi 600 kg'dir.

Uretim alaninda 2 hat vardir.

Hat 1 = Bu hatta maksimum 5000 kg/saat cikolata Gretimi yapilabilir.

Hat 2 = Bu hatta maksimum 5500 kg/saat Gretim yapilabilir.

Uretim hattinda 13 adet ambalaj makinasi ve 4 paketleme hatti vardir. Ambalaj makinalarinin her

biri 1000 devirdir.
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KISIM: URETIM SAYFA NO:16

YAPILAN IS: KULLANILAN MAKINE VE ALETLER

Tarih :

Bugiin Uretim alanina inerek cikolata, yumusak ve sert sekerde, licorice de kullanilan bazi makine ve
ekipmanlari inceledim. Uretim miihendisinden ve oradaki seflerden bilgiler aldim. Daha sonra
kendim arastirma yaptim ve makineler hakkinda genel bilgi sahibi oldum.

% TABLET DOLUM MAKINESI
Sistem tam bilgisayar kontrolllidir. Pistonlar servo, valfler pinomatik kontrollidir. Kaliplar
zincire bagli olarak hareket eder. Siddet ayarli vibrasyon sistemine sahiptir. Otomatik kalip
kaldirma sistemine sahiptir. Otomatik kalip bosaltma sistemine sahiptir. Misir patlagi
dokim sistemine sahiptir. Hamur hanede gelen sivi ¢ikolata isitilmis olan istenen biyaklik
ve sekillerdeki kaliplara 6zel basliklar sayesinde dokdilir. Sivi gikolatanin kaliplara tam olarak
yerlesmesi icin vibrasyon islemine tabi tutulan cikolata 10-12 deki sogutma tiineline girer.
Dakikada 25 kalip Griin verebilmektedir. Cikolata belirli bir siire kaldigi sogutma tiinelinden
istenilen kalibin seklini almis olarak ¢ikar. Sogutma tineli, temperleme ile olusan kristal
cekirdeklerin devamhiligini saglayarak istenen sekildeki ¢ikolatanin diizglin ve kristal yapiy!
kazanmasini saglar.

< KARISTIRMA MAKINESI
Kakao likori, kakao yaginin bir kismi, siit tozu ve sekerin formilasyona uygun miktari, dozaj
tanki tizerinde bulunan fotosel yardimiyla tespit edilir. Dozaj tanki dolunca sistem dolumunu
kendiliginden durdurur. Dozaj tankina gelen hammadde borular agilarak 6n karistirma
mikserine aktarilir. On karistirma mikseri 20 dakika ¢ahstirilir ve kapatilir. Tagima kazani én
karistirma mikserinin altina getirilir ve mikserin alt kapagi acilir. Hamur tasima kazanina
bosaltilir. Tagima kazani incelticiye ulastirilir.

% INCELTME MAKINESI
Karisim binyali degirmende silindirlerin arsindaki hiz, sicaklik ve basing farkinin etkisiyle
yaklasik 18-20 mikrona inceltilir. istenilen incelikteki karisim silindirlerin arasindaki mesafe
ayarlanarak saglanabilir. Toz haline dénisen karisim konveyor vasitasiyla konglara gelir.
Cikolata tiretiminde bu asama ¢ok 6nemlidir. Clnki inceltme ne kadar iyi yapilirsa,
cikolatanin lezzeti o kadar iyi olur.

% METAL DEDEKTOR
Bitmis Urlnler icerisinden gegiriyor ve irliniin icerisinde herhangi yabanci madde olup
olmadigina bakiliyor. Yesil isik yanmasi durumunda tirinde herhangi bir problem yok, kirmizi
Istkk yanmasi durumunda trtnler tek tek geciriliyor ve hatali Grlinler iskartaya ayriliyor.

% MELANJOR SILINDIR
Melanjorlerde homojen olarak ezilen ve karisan hamur silindirlerde inceltilir. 5°li ve 2’li
silindir sistemleri mevcuttur. Silindirlerin hizi asagidan yukari artmakta ve son silindirde
cekilen toz siyirici bigak vasitasiyla konveyér banda alinmaktadir. inceltme isleminin
kontroliind iki silindir arasindaki mesafe ayarlayarak yapabiliriz.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM SAYFA NO: 17

YAPILAN IS: KULLANILAN MAKINE VE ALETLER
Tarih :

GIYOTIN MAKASI
Licorice boliminden elde edilen hamurun kesiminde kullaniliyor. Kisa slirede ¢ok sayida
hatasiz kesim yapiyor. Hatasiz kesim yapmasi ile Uriinlerden daha ¢ok verim alir. Milimetrik
kesimler gergeklestirilmis olur ve 1skarta orani azalir.

R
°o

« KONCLAMA
Karistirma ve inceltme asamalarindan sonra cikolata karisimi konclara gelir. Burada kakao
yaginin kalan kismi, vanilin ve lesitin eklenir. Konglama yiiksek sicaklikta siddetli karistirma,
doévme anlamina gelmektedir. Bu asamada istenilen incelige kavusmus gikolata karisimi
karistirilir, dovilir ve havalandirilir. Bunun sonucunda fazla nem ve kakao ¢ekirdeklerinin
fermantasyonu sonucu olusan ucucu asitler, ketonlar ile aldehitler buharlastirilir. Cikolatanin
tadi zenginlestirilir ve karisim daha homojenize bir hal alir. istenmeyen kokulari atilir.

R
o

TAVLAMA
Cikolata kaliplanmadan Once stabil bir kristal yapi kazandiriimasi ve kazandirilan bu yapiyi
muhafaza edebilmesi icin temperleme islemine tabi tutulur. Stabil bir cekirdegin olusumu icin
gikolatanin 33°C’den 28-29°C’ye kadar sogutulmasi ve sonrasi 32°C’ye yenide 1sitilmast
gerekiyor. Bu islem sayesinde daha iyi bir renk, parlaklik, gériinus elde edilmis olur. Uzun raf
Omrine sahip olur. Stabil bir Grin olur.

% YAG ERITME TANKI
Cikolata yapiminda kullanilan kati yagin karistirmaya girmeden 6nce eritilmesi gerekir. Bunun
icin yag eritme tanki kullanilir. igindeki sicak 1zgaralar belli bir aciyla yerlestirildiginden yag
tabakalari erirken dilimlenerek kazanin igcine diiser. Boylece eritme islemi daha ¢abuk bir
zamanda yapilir. Cidarh kazan dikdortgen tasarlanmis olup maksimum verim elde edilmistir.
Kizgin su pompa yardimi ile yag eritme serpantinlerinden sirkiile ederek yagin erimesini saglar.
istenilen miktarda erimis yag, vana veya pompa yardimiyla alinip sonraki tiniteye aktarilir.
Cidarli kazan ve yag eritme sepantinleri paslanmaz gelikten imal edilmistir. Sicaklk gostergesi
ile cidardaki suyun sicakhgi kolayca okunabilir.

% DIKEY AMBALAJ MAKINESI
Gida endistrisinin el ile temas etmeden dolum yapabilme isteklerinin optimum dizeyde
karsilayan makinelerdir. Teraziler ¢ok genis bir Griin yelpazesinde calisabilmektedir. Makinenin
gidaya temas eden biitiin mekanik pargalar paslanmaz gelikten yapilmistir.

% PUDRA SEKERi DEGIRMENi
Kristal sekeri pudra sekere dontstirmek igin kullanilir. Cikolata imalatinda kristal sekerin
cikolata icinde 6gltllmesi zor oldugu icin pudra sekeri degirmeni kullanilir. 18-20 mikron
kalinligindaki pudra seker yagla ¢abuk karisir ve gikolata hamurunun gabuk ve pirizsiiz
incelmesinde biyik rol oynar.
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KISIM : URETIM SAYFA NO.18

YAPILAN IS :URETIM ALANINDAKI BAZI MAKINELER
Tarih :

CIKOLATA KABUK MAKINESI METAL DEDEKTOR

="

2'LI SILINDIR KONC MAKINESI
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KISIM: URETIM SAYFA NO:19

YAPILAN IS: URETIM ALANINDAKI BAZI MAKINELER
Tarih :

5'SILINDIR MELANJOR

AMBALAJ MAKINESI STOK KAZANLARI
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KISIM: BILGI ISLEM SAYFA NO:20

YAPILAN IS: FABRIKADA KULLANILAN PROGRAMLAR
Tarih :

Bugtin fabrikada en ¢ok kullanilan programlari inceledim.

IFS: ERP icin IFS kullaniliyor. IFS ERP uygulamalarinda Servis Odakl Mimari teknolojisi ile gelistirilmis
bilesen tabanh mimariyi kullaniyor. Bu hem kurulum hem de yazilim gelistirmede esnek ve hizl
¢6zlimler sunabilmesi anlamina gelir. Uretim, muhasebe, sevkiyat, kalite her béliimde IFS
kullanilmakta. Malzemenin girisinden ¢ikisina kadar olan sireclerde kullanilan bir firmanin bitin
birimlerini birbirine baglayan kurumsal kaynak planlama programidir. Her b6éliime 6zel alt moddilleri
vardir. Planlamada planlama modiili, muhasebe modiilt, finans moddli, kalite kontrol moddld,
malzeme modiill, bakim modula.

Bir malzeme irsaliyeye geldigi zaman depodan irsaliyeye girildigi anda bilgisayar lizerinden malzeme
stokta hemen gériiliir. Ornegin; 100 koli barkod basip sisteme girince iiretim planlamada hemen
gorullyor yani anhk stok cekilebiliyor. Anlik bitiin fabrikanin durumu IFS sayesinde goritlebilir. Ne
kadar bitmis Urin, ne kadar yari mamiil, ne kadar ambalaj stogu var, kalite kontrol stogu, bekleyen ne
kadar Uriin var, gelen ambalaj malzemeleri neler, buglin yapilan sevkiyat, gecmiste yapilan
sevkiyatlar, hangi misteriye ne kadar satis, ne zaman satis yapildigi anlik olarak raporu cekilip
gorilebiliyor.

Yetkiler dahilin de herkes bilgilere ulasabilir. Sagladigi fayda ayni anda herkes ortak veriyle galisiyor.
IFS’in temelinde Uriin agaglari vardir. Bunlar IFS’e yiiklendiginde bir Griin igin gerekli olan maddelerin
Urln agaci mevcuttur. Gelen siparis adedi yazildiginda sisteme girildiginde ihtiyaci ¢ikarir. Uzaktan
erisimi vardir. Pahal sistemlerdir.

EXCEL: Excel IFS gibi en ¢ok kullanilan programlardan biri. Glinlik Gretim tonajlari, yiklenecek
Granan kodlari, Glkeler, mesai tablolari, eksik listeleri, stok listeleri, imha tablolari, glinliik rapor
formlari vb. her sey ilk olarak excel tablosunda yazilir. Daha sonra IFS’e gegirilir.

ORACLE: Fabrikada ki tiim verilerin saklandigi alandir biiylik miktarda veri depoluyor ve ayni anda
bircok kisiye erisim imkani sagliyor. Yetkisiz erisimleri engelliyor ve kontrol ediyor.

VMWARE: Kisisel bilgisayar kullanicilarin ve sunucu yoneticilerinin bircok seyi simule etmesine
yardimci olan sanallastirma yazilimlari Gretmektedir. Bilgisayar sistemi lizerinde denenmesi riskli olan
her tiirli islemi VMware ile bilgisayar tizerinden gergeklestiriyorlar. Ornegin; internet lizerinde
dolasirken tiklanacak bir linkte risk olup olmadigi dikkate alinmaz. Rahatga agilip kontrol edilebilir. Ya
da bilgisayara inecek dosyalari veya programlari 6nce sanal isletmede test edip islemin iptal
edilmesine ya da devam edilmesine karar verilir.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM PLANLAMA SAYFA NO:21

YAPILAN IS: KULLANILAN PROGRAMLARDAN GORUNTULER
Tarih :

Malzeme Talebi - 7144

5 a Siparis No: Stati: Site: Toplam Tut./Baz:
TOKTANIT.  STOKURIN..  Satmaima T
Dahii Misteri No: Dahii Misteri Adi: Vade Tarhit Olusturuidu: Notiar
E=] a7 URETIM 02/12/2020 02/12/2020 [ Beige Metni
- = ~ !
INVANTER..  SIPARISLER  SASTeslima_ g Emire Dkl Vers Yeri I Aghama:
10999 ORTAK ESAS URETIM GIDER YER
4 SatrNo Not Stok Kodu Malzeme Agklamas: Vade Mk Rez Mkt Vade Tarhi ArzKodu *
0! -3107 ETKET-DAM OUR BELT 1 KG (100 ADET) EL) EFFAF F TK KUTU UST (8334 aoa 0 02/12/2020 Envanter Si¢
6304 0 02/12/2020 Envanter Sip
mez 0 02/12/2020 Envanter Sip
o 0 02/12/2020 Envanter Sip
156 0 02/12/2020 Envanter Sip
1068 0 02/12/2020 Envanter Sip
15198 0 02/12/2020 Envanter Sip

1922

021272020 Envanter Sic

4520 0 02/12/2020 Envanter Sif
2204 0 02/12/2020 Envanter Sif
13248 0 021272020 Envanter Sip
252 0 02112/2020 Envanter Sip =
2880 0 02/12/2020 Envanter Sif
403-035-30-3145 ETKET-RADUGA SOUR BELT 602 GR (36 ADETLI) RANBOW PLASTIK KUTU UST (8902} (LICORICE 70 0 02/12/2020 Envanter Sif
a7 030-30-3 ADUGA SOUR PENCIL 602 GR (88 ADETLI) RANBOW PLASTIK KUTU UST (8301) (LICORICE) 5160 0 0201272020 Envanter Sif
IFS UZERINDEN MALZEME TALEBINDE BULUNMA GORUNTUSU
A B Cc D E
1 Son Musteri Adr  (TGmi) hd
2
3 Satir Etiketleri | ~ Stok Agiklama Toplam Kalan Miktar Toplam Briit Kg Toplam Hacim
4 | =11050 HARMONY ASSORTED 325 GR POSET (KARISIK) (1X12) 490 2376 8.1
5 | =1058 SNACK 20 GR KOKOLIN KAPLI KARAMELLI NUGA BAR (SUTLO) (6X24) 1025 3604.77 12.324
6 =1059 COCORUN 20 GR KOKOLIN KAPLI HINDISTAN CEVIZLI NUGA BAR (SUTLU) (6X24) 914 3316.95 11.34
7 =1085 FRUIT BAR PARSI 21 GR PORTAKAL MEYVELI KOKOLIN (SUTLU) (6X24) 2026 7516.46 26.338
8 =1087 CASH 20 GR KOKOLIN KAPLI KARAMELLI NUGA BAR (MOR) [SUTLU) (6X24) 147 603.72 2.064
5 =1088 CASH 20 GR KOKOLIN KAPLI KARAMELLI NUGA BAR [KIRMIZI) (SUTLU) (6x24) 203 751.14 2.568
10 =1091 COCORUN 23 GR KOKOLIN KAPLI HINDISTAN CEVIZLI NUGA BAR (SUTLU) (6X24) 154 582.12 1.848
11 | 51175 GIFT 870 GR PVC KUTU (KARISIK) (1X8) 667 5209.27 14.674
12 | =1218 GIFT TROPIKALLI 180 GR 25 111.8 0.832
13 =1219 GIFT KARISIK 180 GR 338 1453.4 10.816
14 =1242 SHOX BAR 15 GR SUTLU KOKOLIN KAPLI BAR (24X12) 1459 7745.63 28.139
15 | =1243 SHOX BAR 15 GR FINDIKLI KOKOLIN KAPLI BAR(24X12) 2333 12238.2 44.46
16 | =1244 SHOX BAR 15 GR KARAMELLI KOKOLIN KAPLI BAR (24X12) 769 4021.87 14.611
17 | =11254 GIFT 500 GR PVC KUTU (KARISIK) {1X12) 378 2656.5 7.315
18 | =11255 DAMLA 1 KG PVC KUTU (KARISIK) (1X8) 535 4964.8 16.05
15 =12381 ORIENT 302 GR HEDIYELIK KUTU {CILEKLI) {1X12) 26 166.4 1.378
20 | =1297 ORIENT 265 GR FIYONK KUTU (FINDIKLI) {12X1) 12 57.18 0.336
21 =1298 ORIENT 265 GR FIYONK KUTU (CILEKLI) (12X1) 205 981.59 5.768
22 |=11299 ORIENT 265 GR FIYONK KUTU (HINDISTAN CEVIZLI) (12X1) 420 2001.3 11.76
23 =11302 ORIENT 350 GR HAZINE KUTUSU (FINDIKLI) {12X1) 1 7.05 0.042
24 =11320 TUVANA 1 KG PVC KUTU [1X8) 414 3843 11.529
25 =1321 TUVANA 500 GR PVC KUTU (1X12) 233 1642.2 4.522

EXCEL’ YAPILAN BiR STOK GALISMASI

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM SAYFA NO:22

YAPILAN IS: CIKOLATA HAMUR HANESI
Tarih:

Cikolata kati veya yari kati formda ve kavrulmus olarak elde edilen bir gida
dranadar. Tayas Gida; sutlt, beyaz, bitter ve kokolin Gretimi yapiyor. Satlu
cikolatada, sut veya sut trunleri, kakao tozu veya kutlesi, kakao yagi, seker
emulgator gerekirse renklendiriciler ve bazi ¢esitlerde krema dolgusu kullanilir. SGtlu
cikolatanin aksine bitter gikolata sut Urunleri icermez, bu nedenle aci bir tada
sahiptir. Beyaz cikolata sit tozu icerir ancak kakao tozu icermez. Kokolini
cikolatadan ayiran en buyuk farki, kakao yagi yerine bitkisel yag icermesidir.
Cogdunlukla kakao yaginin yerine tercih edilen palmiye yagi ve Hindistan cevizi yagi,
uretilen Grtiniin maliyetini ve duyusal 6zelliklerini degistirmektedir. Uretim icerisinde
2 fakli sistem kurulmustur. Uretim igerisinde gikolataya koyulacak malzemeler
genellikle siparis tizerine degisebiliyor. ilkinde gikolata hamur hanesinde ilk olarak
seker pudra haline getiriliyor. Daha sonra karistiriciya peyniralti tozu, yaglar, iki cesit
kakao, pudra sekeri gerekirse aroma ve renklendirici eklenir ve 40-50 derece
arasina karistirilip bir hamur elde ediliyor. Karigim biraz soguduktan sonra hamur
inceltiimek Uzere melanjlara gonderilir. Melanj araligi, istenen partikul boyutuna goére
azaltilir veya arttirilir. Burada hamur ince toz haline geliyor. Toz haline gelen hamur
sut tozu konularak kong adi verilen makinalara gonderilir. Burada 3-4 saate yakin
islem gorar. Makine igindeki enerji ve sicaklik arttikga toz / pul karisimi ufalanmaya
baslar ve yagini birakir. islem devam ettikce viskozite azalir ve cikolata hamuru
akiskan hale gelir. Kong, icerdigi karistirma bigaklari ile gergeklestirilir. Ayrica bu
asamada istenmeyen aromalar, nem, ugucu bilesenler uzaklastirilir. Konglamadan
sonra tavlama basglar. Bu asamada amag ¢ikolataya kristal yap1 kazandirmaktir.
Kaliplarda herhangi bir hava kabarcigi olugsmamasi igin vibrasyon yapilarak
sogumaya birakilir. Sogutmanin amaci, suirtinmeden kaynaklanan isi artisindan
dolayl yanma ihtimali olan hamurun yanmamasini saglamaktir. Stok tanklarinda
bekletiliyor. Buyuk borular yardimiyla gikolata Gretimi yapilan bolime siparis Uzerine
gonderiliyor. Bisklvili cikolatalarda kullanilan sistemde ise ilk olarak petibor bisklvi
toz haline getiriliyor ve bir yerde bekletiliyor. Hazne igerisine pudra sekeri, peyniralti
tozu, seker, sut tozu, glikoz, yaglar, kakao ve biskuvi tozlari koyuluyor. Daha sonra
miksere gonderiliyor ve 2 saate yakin karigtiriliyor. Mikserden ¢ikan hamur 2’li
silindire gonderiliyor. 2’li silindir 5’li silindire gore hamuru daha kalin toz haline
getiriyor. Toz haline getirilen hamur sivilagtiriciya gonderiliyor. Daha sonra winner
makinasina oradan da incelticiye génderiliyor. incelen ve hazir hale gelen gikolata
tanklara gonderiliyor ve Uretimden gelen istek Gizerine borularla Gretim alanina
gOnderiliyor.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM SAYFA NO:23

YAPILAN IS: CIKOLATA URETIMI INCELENDI
Tarih :

Bugiin cikolata tiretimin alanini incelemeye gittim. ilk olarak misteriden gelen siparis (izerine hamur
haneden alinan cikolata ile isleme baslaniyor. Cikolata bolimi 2 farkli Giretim hattindan
olusmaktadir. Biskiivisiz ve aromasiz cikolata hattinda gelen ¢ikolata kalip makinasinda kaliplara
dokuliiyor. Gramaj gramaj farkh kaliplar var. Kalipta sicak olan gikolata sogutuculara gonderiliyor.
Sogutucudan gikan gikolata paletlere koyuluyor. Paletteki cikolata metal detektér denilen aletlerden
geciyor. Buradaki amag cikolatanin icerisine girebilecek herhangi yabanci maddeyi metal detektor
sayesinde tespit etmek. Metal detektoriin yesil yanmasi durumunda cikolatalar bir sonraki isleme
gonderiliyor. Kirmizi yanmasi durumunda palet ile birlikte Grinler alinyor ve altinda palet
degistirilerek cikolatalar tekrar detektérden geciliyor. Yeniden kirmizi yanmasi durumunda
cikolatalar metal detektorden tek tek geciriliyor ve sorunlu cikolatalar ayrilarak iskarta ediliyor.
Metal detektorden gecen cikolatalar ayakli tasiyicilar ile paketlemeye gotiriliyor paketle islemi
yapilan cikolatalar biyiik sepetlere koyuluyor ve forkliftler ile dizim ve kutulama hatlarina
gonderiliyor. Hatta bir kisim calisan tarafindan cikolatalar kutuyu diziliyor bir kisim calisan tarafindan
kutular kapatiliyor bir kisim ¢alisanda kutulari koliliyor. Bu islemlerden sonra koliler forkliflere
koyuluyor ve depoya gonderiliyor. Depoda yeniden bir sayim yapiliyor etiketleniyor ve sevkiyat icin
hazir duruma getiriliyor.

ikinci hat sisteminde aromali {iriin Uretiliyor. Siparis tizerine gelen gikolata hamur haneden aliniyor.
Cikolata kaliplara dokdliiyor ve kabuk makinasina génderiliyor. Kabuk makinasi kalibi ters gevirerek
gikolatanin dis kismini olusturuyor ve sogutucuya gonderiyor. Sogutucudan gikan kalip bir sonraki
makinaya gonderiliyor ve burada piring patlagi ve aroma ekleniyor. Eklenen trtinlerden sonra
yeniden sogutucuya gonderiliyor ve 6-7 dakika bekletiliyor. Sogutucudan ¢ikan kalip bir isiticiya
koyuluyor ve 1 dakika bekletilerek Gzeri bir sonraki katmanla yapismasi icin hafifce eritiliyor. En son
Uzerine gikolata ile kaplaniyor ve fazla cikolata alinsin diye siyiriciya génderiliyor. Siyiricidan sonra
son kez sogutucuya gonderilir. Daha sonra hazir olan gikolatalar ilk sistem gibi palete aliniyor metal
detektorden gegiriliyor paketleme ve dizime gonderilir. Oradan depo gonderiliyor ve sevkiyat icin
hazirlaniyor.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM :URETIM SAYFA NO:24

YAPILAN IS: CIKOLATA HAT-1 ICIN URETIM SEMASI
Tarih :

[ Milsteri Siparisi ]

Hamur haneden
cikolata gelmesi

Kalip makinesine
koyulmasi

d

Sogutucuya
génderilmesi

J

Paletlere
yerlestirme

J

Metal dedekidriers
gdnderme

£
>

l

L

EVET
—_ Palet degistirme

Ciknlatada yabanci
madds var mi?

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM

SAYFA NO:25

YAPILAN IS: CIKOLATA HAT-1 ICIN URETIM SEMASI DEVAM
Tarih :

bl

=)

Ambalaja gonderme

&

Dizim ve kutulama yapimi

=

Kutulan kolilere doldurma

=

Depoya gonderme

=

Sevkiyat

g

[ Misteriye teslim ]

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM

SAYFA NO:26

YAPILAN IS: CIKOLATA HAT-2 ICIN URETIM SEMESI

Tarih :

( Msteri Siparisi

d

Hamur haneden cikolata
gelmesi

d

Cikolatay! kaliba dokam

4

Kabuk makinesinde
géndemme

d

Sogutucuya gonderme

4

Isiticiya génderme

J

Cikolata ekleme makinesine
génderme

4

Siyinciya goénderme

d

Sogutucu 2 ye génderme

)
O

Kontrol Eden :

Imza :
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KISIM: URETIM

SAYFA NO:27

YAPILAN IS: CIKOLATA HAT-2 ICIN URETIM SEMESI
Tarih :

4

Metal dedektore gonderme (G

Cikolatada yabanci
madde var mi?

Ambala] yapimasi

4

Dizim- Kutulama yapiimas)

4

Kolileme yaplimas|

4

Depoya gdnderme

4

Sevkiyat

4

( wmosteriyeTesim )

Palet degistirme

Kontrol Eden :

fmza .
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KISIM: URETIM SAYFA NO:28

YAPILAN IS: SERT SEKER URETIMI INCELENDI
Tarih :

Bugtin sert seker yapilan Gretim alalini gezdim. Urlinin hammadde giriginden
depoya tasinmasina kadar olan tiim sirecleri gozlemledim. ilk olarak hamur hane
kisminda sert seker icin hazirlanan hamura baktim. Karigim icerisine 20 g su, 72 g
seker, 56 g glikoz koyuluyor ve bunlar 108°C ye kadar pisiriliyor. 108°C ye gelen
karisim toplanma kazanina giriyor ve burada karistirlmaya devam ediyor.
Hazirlanan karsim filtrelerden gegiriliyor ve pirtizstiz hale gelmesi isteniyor daha
sonra tuplere gonderiliyor. TUplere gelen karisim burada 145°C ye kadar tekrar
Isitma islemine ugruyor. Vakum sistemi ile tlplerdeki karisim aliniyor. Siparis tekrar
bir toplanma kampina gonderiliyor. Burada otomatik bir sistem sayesinde gelmis
olan siparise gore AR-GE’den gelen recete ile karisimin igerisine boya, asit ve
aroma ilave ediliyor. Yeniden bir karigim islemi oluyor. Buradan da rulolara
gonderiliyor. Ruloda yuvarlak bicimde sekillenmeye baslayan hamur makaralara
gonderiliyor. Makaralarda kalinligi inceltiliyor ve buradan da kaliba gonderiliyor.
Seker icerinde dolgu istenirse ilk olarak dolgu ekleniyor. Kaliptan ¢ikan sekerlerin
sekli bozuk ise bir koliye ayriliyor ve eger dolgusuz ise geri dontusume dolgulu ise
Iskartaya ayriliyor. Kaliptan ¢ikan sert seker sicak oldugu ¢ikan sogutma
makinasina gonderiliyor. Sogutma makinasinda sonra ambalaj i¢cin gonderiliyor.
Ambalajdan ¢ikan urun kolilere yukleniyor ve posetlenmek igin paletler yardimiyla
bagka bir banda goéturuluyor. Burada galisanlar tarafindan kutulara diziliyor bir grup
calisan tarafinda da kutular kolilere diziliyor ve bantlaniyor. Daha tekrardan paletler
yardimiyla depoya gonderiliyor ve barkodlari yapistiriliyor. Sekerler musteriye
gitmek icin hazir hale gelmis oluyor.

Kontrol Eden : Imza :

34




KISIM: URETIM

SAYFA NO:29

YAPILAN IS: SERT SEKER URETIM AKISI
Tarih :

( Musten Siparig )

Ham Maddeleri
Karstirma

<

Toplama Kazanina
Ganderme

4

Filtreden Gegirme

J

Tiplere
Ganderme

4

Hamuru Vakumilama

4

Yan Mamiilleri llave Etme

d

Ruloya Gonderme

4

Makaraya Ginderme

l
0O,

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM

SAYFA NO:30

YAPILAN IS: SERT SEKER URETIM AKISI DEVAMI

Tarih :
EVET
‘ —_ Dolgu Ekleme
=
|
T
Kaliba Génderme & —
EVET
‘ i:{} Koliye Ayir
e
ﬂ Z EVET
T Dolguvar? > ——» Iskartaya Ayir
Sogutucuya Gonder
14
g %
T
Ambalaja Gonder
@ Geri Dénastme Gonder
Kontrol Eden : Imza :
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KISIM:URETIM

SAYFA NO:31

YAPILAN IS: SERT SEKER URETIM AKISI DEVAM
Tarih :

()
[

Kutulamaya Gonder

4

Kolilemeye Gonder

4

Falete Ylkle

4

Depoya Gonder

4

Sevkiyata Hazir

4

([ musteriye teslim

Kontrol Eden :

Imza :
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KISIM: URETIM SAYFA NO:32

YAPILAN IS: YUMUSAK SEKER URETIMI INCELENDI
Tarih :

Bugun yumusak sekerin imalat edildigi alani dolagtim ve nasil Uretildigini ham
madde karisimindan depoya sevk edilmesine kadar inceledim.

ik olarak hamurun hazirlandigi hamur hane kisminda yaglar eritilerek eritme
kazanlarinda stokta bekletiliyor. Bagka bir kazana gliserin monoidrat, lesitin, pektin
pompa tarafindan g¢ekiliyor ve pisirmeye génderiliyor.

Ayri bir kazanda da jelatin hazirlanmaya basliyor. Jelatin i¢in 30 kg su, 25 kg jelatin,
60 gram tuz, 15 dk karistiriliyor. Karigsima sonradan sorbitol tatlandirici ilave ediliyor.
Daha sonra dolgu hazirlanmaya basliyor. 38 kg pektin, 75 kg glikoz, 8 kg
monohidrat, 25 kilo trisodyum ve aroma ilave ediliyor.

Hazirlanan maddeler tuplerden geger ve ayri ari kazanlarda bekletilir. AR-GE’nin
hazirladi§i regeteye gore sisteme giris yapiliyor. Sistem otomatik olarak bu
maddelerden gerekli kadar alip karistirma kazanina gonderiyor. 105° C ye kadar
gelen hamura, pudra sekeri, asit, aroma ve gida boyasi ilave ediliyor. Hazirlanan
hamur bantlara gonderiliyor. Kontrol panelinden gegiyor ve cekme iglemine gidiyor.
Cekme isleminden sonra blytk kasalara génderiliyor. Kasalara giden hamur
sogumasi ve sertlesmesi icin bekletiliyor. Bu iglem sirasinda hamur dinlenmis
oluyor. Son kez eksuar tlinelinden geciyor ve dolgu eklenilecekse ekleme yapiliyor.
Hazir olan Urun kaliplara gonderiliyor. Kaliptan ¢ikan seker bantta ilerliyor ve galisan
personeller tarafindan kontrol yapiliyor. Daha sonra sekerler ambalaj icin
gonderiliyor. Ambalaj makinesinden ¢ikan Urlinde bantlarda ilerliyor ve ¢alisanlar
tarafindan ambalaj kontroll yapiliyor. Calisanlar tarafindan ambalaji kétu olan
artnler kenara ayriliyor. Hazir olan sekerler kolilere koyuluyor ve posetleme islemi
yapilmasi igin paletler ile kazanlara ilerliyor kazanlarda borulara birakiliyor ve
sekerler paketleme alanina gidiyor. Paketlenen artnler kolileniyor ve depoya
taginiyor.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM

SAYFA NO:33

YAPILAN IS: YUMUSAK SEKER IS AKIS SEMASI
Tarih :

[ Misteri Siparisi ]

Ham Maddeler
Kanstirma

&

Jelatin Hazirnama

4

Dolgu Hazirlama

4

Gerekli Maddeleri Kazanda
Birlstirme

4

Yan Mamul Ekleme

4

Hamuru Banda Gdnderme

4

Kontrol Panelinden Gecme

4

Cekme [slemine Gonderme

l
O

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM

SAYFANO:34

YAPILAN IS: YUMUSAK SEKER IS AKIS SEMASI DEVAM

Tarih :

5

Kasalarda Bekletme

Kazana Ginderme

4

EVET

IE

Eksuar TUneline Gdnder

Kaliba Gonder &

4

Ambalaja Gonder

BEVET

Geri Dondsime Gander

Kontrol Eden :

Imza :
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KISIM: URETIM

SAYFA NO:35

YAPILAN IS: YUMUSAK SEKER IS AKIS SEMASI
Tarih :

()
l

Kutulamaya Gdnder

4

Kolilemeye Gander

4

Palete Yikle

4

Depoya Gonder

4

Sevkiyata Hazir

4

([ wmusteriye tesim

Kontrol Eden :

Imza :
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KISIM: URETIM SAYFA NO:36

YAPILAN IS: LICORICE URETIMI INCELENDI
Tarih :

Bugiin licorice Uretim hattini dolastim ve (retim siirecini gézlemledim. ilk olarak un
eleme makineleri unu eliyor ve unlar guvallara koyuluyor. Uretim alanina kati halde
gelen kalip yaglar eritme kazanlarinda eritiliyor. Ve stok tanklarina aktariliyor. Daha
sonra licorice sekeri icin hamur hazirlanmaya baslaniyor. Glikoz surubu, yag meyan
koku, kristal seker, dekstroz, sorbitol, asitlik duzenleyici, un ve su karistiriliyor.
Hazirlanan hamurun kivamini 6lgmek icin reflaktometre ile 6lgim yapiliyor. Hamurun
kivaminda sorun varsa eklenilmesi gereken urunler ekleniyor kivamda problem
yoksa sicak olan hamur soguma bandina gonderiliyor. Soguma bandinda sekil
almaya baslayan hamur kalip makinasi génderiliyor. istenilen iiriinde dolgu olmasi
durumunda igerisinde dolgu bulunan makine sogutma bandinin sonuna baglaniyor
ve kaliplama esnasinda enjekte ediliyor. Bantta ilerleyen sekil almis hamurun
Uzerine asit-geker karigimi ilave ediliyor. Hazirlanan Griin daha sonra giyotin makasi
ile kesiliyor. Bantta ilerleyen urun paketleme alanina gitmeden 6nce bandin basinda
bekleyen personeller tarafindan boy, renk farki var mi diye bakiliyor. Boyle bir
durumda Urlnler kenara ayriliyor ve kaliteciler tarafindan incelenmek lGzere
bekletiliyor. Daha sonra renk, boy sorunu olmayan urtnler metal detekttrlerden
ilerliyor. Metal detektdérden gecgen Urlnler personeller tarafindan 6nce kutulaniyor
sonra kolileniyor ve paletler ile depoya tasiniyor.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM

SAYFA NO:37

YAPILAN IS : LICORICE IS AKISI
Tarih :

[ Msteri Siparisi ]

!

Unu Eleme

¢

Yagi Erit

d

Ham maddelerin
kansimi

4

Reflakiometre ile
glciim

4

Hamuru Yakumlama

amur Kivami Somunl
Mu?,

Sodutma Bandina Génder

4

Gerekli Malzeme Ekle

Kontrol Eden :

Imza :
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8
KISIM: URETIM

SAYFA NO:38

YAPILAN IS: LICORICE IS AKISI
Tarih :

Kaliba Gdnderme

Dolgu Ekleme

Asit-Seker Kansimi Ekle

4

Giyotin Makas! lle Kesim
Yapma

Iskartaya Ayir

Kontrol Eden :

Imza :
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KISIM: URETIM

SAYFA NO:39

YAPILAN IS: LICORICE IS AKISI
Tarih :

©
ll

Metal Dedektérden Gecis

J

Iskartaya Ayir

Kutulamaya Gdnder

d

Kolilemeye Gonder

d

Palete Yilkle

d

Sevkiyata Hazir

d

( Mosteriye tesim

Kontrol Eden :

Imza :
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KISIM: PAZARLAMA BIRIMI SAYFA NO:40

YAPILAN IS: YURTICI VE YURTDISI PAZARLAMA FAALIYETLERI
Tarih :

Oncelikli miisteri bulma yeri fuarlardir. Bu fuarlara her yil diizenli olarak katilim gdsteren
Tayas, eski tirtinleri ve 6zellikle yeni tirinlerini sergileme imkani buluyor. Firma fuarlarda
irlinlerini mevcut {irtinler satmaya ve yeni miisteri kazanmaya ¢alisiyor. Yurti¢i ve yurtdisi
seyahatlerde miisterilere numune ve promosyon teklifleri yapiliyor. Ayni zamanda internet
tizerinden de biiyiik pazarlarda miisteri aragtirmasi yapiliyor. Secilen firmalarla irtibata
gecilip tiriin tanittm1 amaciyla numune gonderiliyor. Gorlismeler sonucunda eger {iriin veya
iriinler begenilirse 6n siparis olusturulup génderim saglaniyor. Firmalar {iriinleri kendi
magazalarinda deniyor ve iyi satilan {iriinler {izerinden siparis aliniyor. Uriinlerinin %9011

130 iilkeye ihra¢ eden Tayas’in her tilke i¢in farkli temsilcisi bulunmaktadir. Bunlarin

bazilar1 yurtdisinda bazilari ise yurticinde yagsamaktadir. Pazar arastirmasi, miisteri ziyaretleri

de fuarlardan sonra gelen 6nemli pazarlama faaliyetlerindendir.
Tayas Gida’nin siklikla katildig: fuarlar:
1. ISM, KélIn, Almanya

PRODEXPO, Moskova, Rusya

GULFOOD, Dubai, Birlesik Arap Emirlikleri

IFE, Londra, Ingiltere

FOOD&HOTEL, Vietnam

APAS, Sao Paolo, Brezilya

HOFEX, Hong Kong, Cin

SEOUL FOOD&HOTEL, Seul, Giiney Ko

SIAL, Sanghay, Cin
. SWEETS&SNACKS EXPO, Chicago, ABD
. THAIFEX WORLD OF FOOD ASIA, Bangkok, Tayland
. YUMMEX MIDDLE EAST, Bangkok, Tayland
. CNR FOOD, Istanbul, Tiirkiye
. ANUGA, Koln, Almanya
15. FHC, Shanghai, Cin

© 0 N o g bk~ N
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KISIM: URETIM PLANLAMA SAYFA NO:41

YAPILAN IS: URETIM PLANLAMA VE STOK POLITIKASI
Tarih :

URETIM PLANLAMA

Buglin staj yaptigim boliim olan Gretim planlamada bazi konulari Gretim planlama sefi olan
Emrah Bey’e de sorarak isleyisi tam olarak 6égrendim. ilk olarak siparis geliyor. Gelen siparisi
maliyet aliyor. Maliyet Grlintn karliligini hesapliyor. Hesapladiktan sonra kar marjinin
altinda ise ya siparis iptal ediliyor ya da siparise birkac¢ degisiklik yapilmasini séyllyor. Kar
marjnin Gstiinde olan siparis kabul ediliyor. ihracat miidiirii, maliyet miidiirii ve genel
mudir onayindan gectikten sona sonra ERP programi olan IFS tizerinde bu siparis maliyet
tarafindan yayinlaniyor. Siparis ekrana disliyor ve liretim planlama bolimi bu siparisi
ahiyor. Siparisin MRP de malzeme ihtiyag¢ raporunu gikariyorlar ve stoklarla siparisi
eslestiriyorlar. Eksik malzeme varsa satin almaya yonlendiriyorlar. Satin alma tedarikgiler ile
iletisime gegiyor. Tedarikgilerden bir termin aliniyor ve iretim planlamaya dénis yapiliyor.
Uretim planlama da o tarihe hat planlama, hat dolulugu, personel durumu, makine ariza
durumuna bakip ihracata su tarihte bu siparisi verebiliriz diye tarih veriyor. Termin onlara
uyuyorsa plana aliniyorlar. Termin uzunsa, misteri kabul etmezse satin almadan termin
iyilestirmesi yapmasini isteniliyor. Satin alma tedarikgi ile gorlstip yeni termin istiyor.
Tedarikgiler yeni tarih aliyor ve yeni termin siiresi ihracata bildiriliyor. Yeni termin siresi
olumlu ise plana ekleniyor degil ise siparis iptal oluyor.
Uretim planlamada yapilan diger islem ise ara¢ yiiklemelerini yapmak. Hangi lilkeye, hangi
Urtinden kag koli gidecegi, hangi tarihlerde gidecegi hepsi diizenli olarak yapilir. Ayni
zamanda personel mesai saatleri ilk olarak tGretim planlamada sisteme giriliyor daha sonra
insan kaynaklarina iletiliyor. Glnllk Gretim tonajlari da Gretim planlamada raporlaniyor ve
Uretim muddrine iletiliyor.

STOK POLITIKASI

TAYAS'In stok politikasini inceledigimde karma stok stratejisine gore tretim yaptigini
gozlemleyip, 6grendim. Yani siparise gore liretim yapmakta ancak stokta bulundurmaktadir.
Uriin siparisi gelmeden énce 6zellikle hammadde olmak {izere yari mamiil de stokta
bulundurmaktadir. Siparis geldigi an misterinin istedigine gére hemen lretime
gecmektedir. Belli miktarlarda bitmis Grlinde stokta bulundurmaktadir.

Ham madde stoku bulundurmasinda ki en biiyik nedenler tedarik¢iden kaynaklanacak
olumsuz durumlarda Uretim yapiminda ve musteriye teslimde problem yasanmamasi.
Ayrica tedarik maliyetinde azalma olmasi.

TAYAS'In dizenli satis yaptigi tGlkeler olsa da beklemedik siparisler gelebiliyor. Boyle
durumlarda sorun yasamamak ve musteriyi kaybetmemek icin bir miktar stok bulunduruyor.
Bu uyguladigi stok politikasi ile genel olarak sorun yasamamaktadir.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO:42

YAPILAN IS: PLANLAMA IS AKISI

Tarih :

hracattan hazirolma taribini bikdir ve
plang &l

Siparigin yayinianmas! ve Urefim
planiama

J

Yayinlann siparis icin MRP ocalishr

J

MRP sonucunu degerendir

EVET

— Siparig Urefilebilir mi?

{

Diger sorulan arastr

HAYR
N Etsik Malzeme Var mi7

HAYIR
(— Deelist {rdn var mi?

EVET

R
= LANH

[
2
w

!

Satin alma talebi a;, satin dimaya
hildir

J

Satin almadan malzeme igin temin
tarihi al

Siparisteki delist drindi ihracata bildir

J

HAYIR

Yeni termin tarini al
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KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO:43

YAPILAN IS: PLANLAMA IS AKISI
Tarih :

{

Haftalik Grefim planinin taslagin clugtur.

Clusturulan taslak
urefilebilir mi?

Uretim planini yayinls, siparis tamamlanma
plaruni ihracst ile paylag

{

((nidk tretim tonajlanni kontral et

Uretim Planinin
Gergeklesmesinde
Gecikme Var mi?

Uretim planina ekl

Fason

Fason igin gerekdi malzemeleri
fasona gonder

apasite Ve isi yetersiz
( mi?

Kapatasite ve istiye gdre tekrardan
planla

Zamaninda gelmeyen
malzememi var?

Satin Alma lle Garts Malzemeyi
Terminle

Bakim ile gdrils hat igin termin al

Siparigin yetisme tarinini rezerve &t
inracat ve sahisa bilgi ver

Diger zorunlan incels

Kontrol Eden :
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KISIM: KALITE KONTROL BIRIMI SAYFA NO:44

YAPILAN IS: KALITE KOTROL POLITIKALARI
Tarih :

KALITE POLITIKALARI:

+ Mdasterilerin, Kalite, Gida Gdlvenligi ve Mduisteri Memnuniyeti ile ilgili
beklentilerini karsilayarak surduralebilir gelismeyi saglamayi, musteri geri
bildirim kaynakli hatalari 6nleyerek surekli iyilestirmeyi saglamayi,

+ Mdisteri Geri bildirimlerini uygulanabilir tim yasal, dizenleyici ve kurumsal
gerekliliklere gore objektif ve seffaf bir sekilde sistematik ve Ucretsiz olarak
degerlendirmeyi ve Musterilerimizi mutlu edecek ¢6zumu sunarak onlarin
memnuniyetlerini saglamayi, iade hakkini musterilerimize tanimayi,

+ Calisanlarini, Kalite , Gida Givenligi ve Misteri Memnuniyeti Yonetim
Sistemlerinin gelistiriimesi yoninde egitmeyi, motive etmeyi ve katilimlari ile
uygulamayi,

+ Gida ve Kalite Gulvenligi bilincini bir kiltir olarak igletme geneline yaymak
icin gerekli calismalari yapmayi, risklerin farkinda olmayi, risk bazli yaklagim
ile sUrecgleri surekli iyilestirerek prosedur ve talimatlara uymayi, duzeltici ve

Onleyici faaliyetlerde bulunarak riskleri azaltmayi ve is surekliligini saglamayi,

Kalite departmaninin isleyisi Emel Hanim tarafindan tanitildi ve kalite kontrol ¢galigmalari
departmani yerinde incelendi. Uretilen Griinlerin duyusal (renk, katran, koku) ve dokusal
analizleri, ambalaj veya ambalajda herhangi bir sorun olup olmadigi, hammadde ve ambalaj
malzemelerinin kogullari, atiklarin ve urinlerin kontrolt (depolama ve nakliye) denetlenir.
Sanitasyon ve hagere kontroll, yabanci madde varlik kontrolG yapilir. Nem, sicaklik,
besleme debisi, makinelerin dizgin c¢aligip galismadigi, besleme yagi sicakhgi, son
kullanma tarihi kontrolt yapilir. Emel Hanim Gretim alanindaki personellerin igeriye
eldivensiz, bonesiz ve is kiyafeti haricinde girmenin kesinlikle yasak oldugunu sodyledi.
Ayrica kolye, kipe, ylzik gibi herhangi taki, ayna, igne vb. egyalar drunlerin igcerisine

dusme ihtimaline karsi asla iceri sokulmaz.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: KALITE KONTROL BIRIMI SAYFA NO:45

YAPILAN IS: KALITE KONTROL CALISMALARI
Tarih :

Kalite kontrol departmanin da ki Nuriye Hanim ile Uretim alanina indik ve kendisi
kontrolleri yaparken yaninda bulunup isleyisi gérmemi istedi. ilk olarak suruplarda
brix kontroll ve kritik kontrol noktalarinda duyusal analiz (tat, renk, koku kontroli)

yapilmistir. Herhangi bir sorun olmasi durumunda harekete gegilmelidir.

KALITE KONTROL CALISMALARI
Cikolata hattinda kontroller yapildi. Hattin isletmecisi Tarik Usta ve Kalite

departmanindan Nuriye Hanim ile hatta olusan sorunlar incelendi.

1)Krem Kusma: Krem dolgulu kokolinlerde i¢ dolgunun dis kabuk disina sizmasidir.
Kigiik dairelerdeki bu sizintilar istenmeyen bir goriintiidir. Problemin nedeni; i¢
dolguyu kaliplara doldurduktan sonra alt kapagi olusturan kokolin doldurulur ve
kaliplar titresime maruz birakilarak igerideki hava kabarciklarinin giderilmesi
saglanir. Bu, vibrasyonun suresinin veya yogunlugunun fazla olmasi veya kullanilan
yaglarin her seride farkh viskozite degerlerine sahip olmasi durumunda gorulir.
Cozum: Kaliplarin titresim suresi / yogunlugu azaltilir veya hamur formalasyonu

yagin viskozitesine gore revize edilir.

2)Capaklanma: Cikolata veya kokolin hattinda kaliptan ¢ikarilan Grtnlerle ince
tabak seklinde ortaya ¢ikan hamur kalintilaridir. Kokolin ve gikolata hamurunu
kaliplara doldururken konveyor bant beklemektedir. Bu bekleme slresi gereginden
kisa tutulursa hamur halat gibi esneyerek kaliptan disari ¢gikacaktir. Tagan hamur,
silindir igerisinden gecgerken ince tabaklara donusur ve kuruduktan ve soguduktan
sonra ince ¢ikolata tabaklari halinde urlnlerle birlikte kaliplari terk eder

CoOzum: Kaliplara doldurma sirasinda ¢apaklari gidermek veya doldurma suresini

uzatmak igin bir temizleme cihazi saglar. Ek olarak hamur viskozitesi dugurulebilir.

Kontrol Eden : Imza :




KISIM: KALITE KONTROL BIRIMI SAYFA NO:46

YAPILAN IS: KALITE POLITIKALARI CALISMALARI
Tarih :

3)Krema Gorunumi: Ozellikle kokolinde gézlenen kremsi ve istenmeyen goriinim
sorunu tuketiciler tarafindan hos karsilanmaz. Sorunun kaynagi; Hamurun
yapisindan veya terminallerin tikanmasindan dolayi gozlenebilir.

CoOzum: Terminallerde tikanma gorulur hurda hamuru ise aldiktan sonra
terminallerin yikanip, temizlenmesi ile bu sorun ortadan kaldirilir. Veya hamur yapisi

iyilestirilir.

4)Dis kabukta gatlaklar: Pralinlerin dis kabuklarinda gézlenen bu catlaklar 0,5 ile
1,5 cm arasindadir ve arunun kirllmasina neden olmaz. Sadece gorsel bir
problemdir, Gran butdnlagu korunur.

Coziim: UrGiniin makinede daha kisa siirede tutulmasi. Ayni hattaki GriinQ
degistirirken hatti iyice temizlemek gerekiyor. Kaliplarin yeterince sogumasina izin
verilmesi bu sorunu ¢o6zmek igin uygulanabilir.

Cikolata hattindaki sorunlar yerinde gézlemlendi ve incelendi. Sorunlarin kaynaklari

tespit edildi ve uygulanabilir gozumler uygulandi.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: KALITE LABORATUVARI SAYFA NO:47

YAPILAN IS: KALITE LABORATUVARI INCELEME
Tarih :

Bugun laboratuvara girdim ve yapilan incelemeleri gdozlemledim. Laboratuvar
yonetici Burcu hanim tarafindan tanitiimistir. Her vardiyada Uretilen Grtnlerin
numuneleri analiz laboratuvarina gonderilmekte ve buradaki prosedire gore
analizleri yapilmaktadir. Bu analizlerin diizenli ve kontrollti bir sekilde yapilmasi ¢ok
onemlidir. Bu sayede uretilen trtnlerin kalitesinin saglanmasi ¢ok énemlidir.
Uretimin herhangi bir asamasinda ariza varsa tespit edilir ve hata diizeltilir. Olasi bir
durum oOnlenir. Her trin tarinin (gikolata, kokolin, yumusak seker, sert seker gibi)
ortak veya farkl analizleri vardir gink her birinin kimyasal ve fiziksel 6zellikleri

farkhdir. Bu farkhliklar dogrultusunda beklenen kalite parametreleri de farkhlik

gOstermektedir veya aninda midahale gerekir.

YAPILAN ANALIZLER

Kakao ve cikolata Urtinlerinde analiz edilen parametreler; Viskozite, nem ve su

aktivitesi, partikal boyutu, yag kalu tayini, duyusal analiz, dokusal analiz Sekerleme

drtinlerinde analiz edilen parametreler; Nem, indirgen seker ve toplam seker, ph,

asitlik tayini, kuru madde, kil, dokusal analiz, duyusal analiz. Hafif unlu mamullerde

yapilan parametreler, ¢cap ve boyut analizi, nem, doku ve duyusal analizler.

Kakao ve cikolata urunleri Uzerinde yapilan analizler ve bu analizlerin 6nemi

anlatilmis, incelenmisgtir.

¢ Viskozite tayini: Roolojik 6zellikler, Gretim sirasinda kalite kontrol icin

onemlidir. Her proses agsamasindaki reolojik dzellikler, viskozite kontrolu
altinda tutulmahdir. Cikolata Uretiminde hamur; konglama ve tavlama
sirasinda sivi haldedir. Cikolata plastik akis gosterir. Hamurun viskozitesi
viskozimetre ile ol¢ulur. Her bir gikolatali cocoline hamurunun gerekli deger
araliginda olup olmadigi kontrol edilir. Viskozitenin yuksek oldugu durumlarda
makinelerde tikanma ve bozulma olabilir, disuk oldugunda kristallesme

sorunlari yaganabilir.
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KISIM: KALITE LABORATUVARI SAYFA NO:48

YAPILAN IS: KALITE LABORATUVARI INCELEME
Tarih :

X/
L X4

Nem ve su aktivitesi: Bu yuzeyden nem tutma ve bozulma egiliminde olan
gida maddesi gesitliligi nedeniyle nem ve su aktivitesi kontrol altinda
tutulmahdir. Tark Gida Kodeksine gore kakao, kakao tozunda % 9'dan fazla
nem iceremez. Soruna neden olur. Nem; dokuyu, gérinim, tadi ve kaliteyi
etkiler.

Tane boyutu: Yag fazindaki gikolata, kakao ve sukroz partikullerinin
suspansiyonudur. Pargaciklarin birbiri Uzerinden akmasi ve akiskanligi
artirmasi ic¢in parcaciklarin bir yag tabakasi olusturmasi gerekir. Pargacik
boyutu kicguldukce, pargaciklar arasindaki baglar ve surtinme miktar artacak,
viskozite artacaktir. Kakao taneciklerinin miktari arttikca viskozite artar. Kakao
yaginin ¢gikmasi i¢in kakao pargaciklarinin 15-20u inceltilmesi yeterlidir.
Verdigi kadar teolojik olarak onemli degildir.

Yag Tayini: Cikolata / Kokolin'deki yag viskozite ile ilgilidir ve hamurun
neolojisini ve nihai urint dogrudan etkiler. Yag analizi NMR (Nukleer Manyetik
Rezonans) spektrometresi ile tespit edilir.

Kul tayini: Toplam kuru maddenin belli bir miktardaki kil miktarindan érnegin
Isitarak hesaplanmasidir. Genel prensibi, gikolatanin kademeli olarak 600
C'ye kadar isitildiktan sonra kalan inorganik kalintilari tespit etmektir. porselen
pota ve icindeki tim organik maddeler yakilir.

Duyusal analiz: Duyusal 6zellikler, tuketici duyulari (tat, gérme, dokunma,
koku, isitme) Uzerinden olusturulan ve degerlendirilen bir ekip tarafindan
degerlendirilir. Renk analizi bir spektrofotometre ile yapilir.

Dokusal Analiz: Dokusal o6zellikler gida memnuniyeti igin dnemli bir
parametredir. Gidalarin tat ve aromasinda dokularin da énemli oldugu

bilinmektedir. Cikolatanin sertligi bir doku analiz cihazi ile dlgullr.
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KISIM: KALITE LABORATUVARI SAYFA NO:49

YAPILAN IS: KALITE LABORATUVARI INCELEME
Tarih :

Sekerleme uriinleri tizerinde yapilan analizleri ve bu analizlerin 6nemini inceledim.
« Azaltici seker ve toplam seker analizi: Sekerlemede azaltici seker
tamamen veya kismen kullanilir. Azaltilmis seker urtnlerde kristalizasyon
saglar, higroskopik 6zelliginden dolayl yumusak sekerlerde kirilgan bir form
olugmasini engeller. Lare-Eynon yontemi kullaniimigtir. Bu analiz ile
sekerdeki toplam seker belirlenir. standarda uygun olup olmadigi belirlenir.

% Nem tayini: Nem, Grtinun raf Gmrinin belirlenmesinde, stabilizasyonunun
saglanmasinda ve dokusal 6zelliklerinin olusmasinda énemli bir faktérdur.
Nem miktarindaki kuguk degisiklikler bile dokuda onemli bir degisiklige neden
olabilir. Bir Fischer titratoru ile gerceklestirilir.

% Asitlik ve pH tayini: Sekerlemelerde indirgen sekerin kristallesmesini
saglamak igin belirli bir pH araligina (asidik ortam) ihtiyac vardir. PH ayrica
mikrobiyal blyumeyi azaltan bir parametredir. Askorbik asit, molik asit, odipik
asit, tartarik asit, sitrik asit duzenleyiciler gibi asitlik duzenleyiciler kullanilr.

s Suda Cozunur Kuru Madde Miktari: Seker hamuruna eklenecek suruplarin
(glikoz-fruktoz) suda ¢ozunlr kuru madde miktari analiz edilir. Refraktometre
ile analiz edilir. Refraktometrenin ¢calisma prensibi, 1s1gin farkh organik
yogunluga sahip ortamlarda bir ortamdan digerine gecgerken kirilmasidir ve
bununla ilgili kirlma yasasina dayanir.

% Suda ¢cozinur maddeler: Fruktoz, glikoz gibi sekerler ve sitrik asit ve malik
asit gibi organik asitler.

« Dokusal analiz: Sekerlemede dokusal 6zellikler; Grinin kalitesini, kabul
edilebilirligini ve tuketici tercihini etkiler. Yumusak sekerlemelerde kivam,
cigneme, sertlik, yapiskanlik, elastikiyet, cigneme; Sert sekerlemelerde
kirilganlik, sertlik gibi parametreler dikkate alinir.

% Duyusal analiz: Cogu gida maddesinde, duyusal 6zellikler tuketimi etkileyen

parametrelerdeki degisikliklerdir. Renk, tat, koku, aroma analizleri yapildi.
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KISIM: AR-GE SAYFA NO:50

YAPILAN IS :AR-GE CALISMALARI INCELENDI
Tarih :

Ar-Ge departmaninin isleyisi ve yapilan calismalar yerinde incelendi ve Ar-Ge Muduri Sinem
Hanim tarafindan bilgi alindi. Tayas Gida A.S'de Urin gelistirme faaliyetleri, yeni trin
tasarimi ve mevcut irlin veya ambalaj iyilestirme seklinde ilerlemektedir. Daha 6nce
Uretilmemis veya uretilmesi planlanan Grinin Helal ve yasal mevzuatin gereklilikleri goz
ontinde bulundurularak mevcut Griiniin modifiye edilerek tiretilmesi igin bir yontem
tanimlanmasi prosediiri olusturulmustur. Ar-Ge kapsaminda uretilecek yeni Urin, firma
blnyesinde uretilen Urlinlerden farkl bir Grin, modifiye {irlin ise renk ve aroma gibi
ozellikleri degisen Uriin anlamina gelmektedir. Ar-Ge departmaninin ¢alismalari anlatildi ve
prosediiri incelendim. Ar-Ge calismalarinin uygulanmasi ve siireci detayli olarak anlatildi.
Yeni veya modifiye Girlin 6nerisi Ar-Ge ve Pazarlama Mudurlugi tarafindan yapilan Pazar
arastirmasi sonucunda hayata gecirilir. Arastirmalar sonucunda olusturulan irin sunumu
kurula sunulur. Kurul tarafindan degerlendirilen Griinin Gretimi uygun olduguna karar
verilirse laboratuvar ortaminda deneme Urlini cahlstirilir. Analiz verilerine gore yeni bir
yatirim veya hat tadilati gerekip gerekmedigine Ar-Ge Teknik MudurlGgu tarafindan karar
verilmektedir. Fizibilite raporu tarafindan incelenir ve Urinin Uretilebilirligine karar verilir.
Ar-Ge departmaninin HACEP gerekliliklerini gbz dnlinde bulundurarak; tGriin yeni bir trin ise
yeni Urin tanimlari olusturulur, modifiye trun ise farkliliklar revize edilir. Yeni/degistirilen
Urlintn akis semasi olusturulur veya mevcut olanlar revize edilir. Tehlike risk analizi ve
hammadde taklit analizi yapihr, kritik kontrol noktalari belirlenir. Son olarak olusturulan

taslalar Gida Glvenligi Ekibi tarafinda incelenir, sonuglandirilir ve sisteme ytklenir.
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KISIM: INSAN KAYNAKLARI SAYFA NO:51

YAPILAN IS: INSAN KAYNAKLARI POLITIKALARI
Tarih :
INSAN KAYNAKLARI POLITIKASI

+ Stratejik insan Kaynaklari Yénetimi Politikasi Tayas ana degerleri dogrultusunda isin
idame ettirilmesi icin kisisel davranis ve performansta ylksek standartlarin
yakalanmasini hedefler.

+ Musterilerine fiyat, kalite, saglik, giivenlik ve ¢evreye duyarlilik agisindan son

derece iyi Urln servis etmek,

+ Ortaklarin yatirnrm karsiliklarini alabilmelerini saglamak icin yatirimcilarin
beklentilerinin karsilayabilmektir,
+ Calisanlari icin cazip bir is ortami yaratarak, eleman seciminin ve terfinin ise

uygunluguna dikkat etmek,
4« Calisanlarin kisisel ve profesyonel gelisimlerini devam ettirebilmeleri icin

kendilerini tesvik etmek, glivenli ve saghkli calisma sartlarini saglamak.

INSAN KAYNAKLARINDA Ki FAALIYETLER

+ Ise alim sirecinde adaylar, duristlik, saygl, egitim diizeyi, mesleki bilgi ve
tecribesi, pozisyonun ihtiyaclarina gére yabanci dil bilgisi, zaman yonetimi
becerisi, sonuc¢ odaklilik, analitik dusinme kabiliyetleri gibi bircok fonksiyonel
ve temel yetkinlik agisindan degerlendiriimektedirler. insan kaynaklari
tarafindan telefon ile mulakata davet edilen adaylara pozisyonlarina gére
Yetkinlik Bazli Miilakat uygulanmaktadir. ilk gériismede olumlu degerlendirilen
adaylar Teknik Mulakata alinmaktadir. Teknik milakatta da olumlu
degerlendirilen adaylara Kisisel Envanteri uygulanmaktadir. streglerden
basari ile gecen ve ise alinan ¢alisanlara Organizasyonun Yapisi, Calisma
ilkeleri, is sagisi ve is Glvenligi bilgileri, Genel Saglik ve Hijyen Egitimi
verilmektedir.

+ Insan kaynaklarinin gergeklestirdigi faaliyetler arasinda personel takibi yapmak
vardir her personele ait 6zel kart sistemi ile personel takibini yaparlar.

+ Calisanlarin insan kaynaklari tarafindan galistigi gtinler, izinleri, mesaileri takip edilip
her ayin 1-5 arasindan maaslari hesaplaniyor 5-10 arasinda ise maaglari hesaba
yatiyor.

+ Insan kaynaklari ¢calisan personeller ile yonetim kismi arasinda képri goérevi
gbrmektedir

+ Calisanlarin herhangi bir probleminde (servis, izinler, raporlar....) yardimci olmaya
caligirlar.

+ Calisanlarin performans, basari takiplerini kontrol edip, terfi almasi, zam almasi gibi
durumlari kontrol ederler.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO:352

YAPILAN IS: TALEP TAHMINI UYGULAMALARI
Tarih :

TALEP TAHMINi UYGULAMALARI
Bugtin fabrika basit ortalama yontemi ve hareketli ortalama yontemi igin talep tahmini
uygulamasi yaptim. Mayis, Haziran, Temmuz, Agustos, Eylil, Ekim, Kasim aylarini dikkate
alarak aralik ay1 hakkinda tahminlerde bulundum.

BASIT ORTALAMA YONTEMI
AYLAR GERCEKLESEN SATIS (KOLi) [TAHMINI SATIS |MUTLAK SAPMA
MAYIS 40110 = =
HAZIRAN 39850 * *
TEMMUZ 40010 39980 30
AGUSTOS 39670 39990 320
EYLOL 40000 39910 90
EKIM 39700 39928 228
KASIM 40100 39890 210
ARALIK 39920
TOPLAM SAPMA 878

4 Bir 6nceki aylarin ortalamalarini baz alarak yapilan tahminler gére Aralik aynin tahmini

satis degeri 39920'dir.

HAREKETLi ORTALAMA YONTEMI
n=2 igin;
AYLAR Gergeklegen Satis TAHMIN MUTLAK SAPMA

MAYIS 40110 *

HAZIRAN 39850 =

TEMMUZ 40010 39980 30
AGUSTOS 39670 39930 260
EYLUL 40000 39840 160
EKIM 39700 39835 135
KASIM 40100 39850 250
ARALIK 39900

TOPLAM SAPMA 835

39900’ddr.

Son 2 aylari baz alarak yaptigim talep tahminine goére Arali ay1 tahmini satis degeri

Kontrol Eden :
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KISIM: URETIM PLANLAMA SAYFA NO:53

YAPILAN IS: TALEP TAHMINI UYGULAMALARI

Tarih :
BASIT ORTALAMA YONTEMI HAREKETLi ORTALAMA YONTEMI
AYLAR |SATIS TAHMIN |HATA HATA? |TAHMIN |HATA HATA?
MAYIS 40110
HAZIRAN 39850
TEMMUZ 40010 39930 30 900 39980 30 900
AGUSTOS 39670 39990 320 102400 39930 260 67600
EYLOL 40000 39910 30 8100 39840 160 25600
EKIM 39700 39928 228| 51984 39835 135 18225
KASIM 40100 39890 210| 44100 39850 250 62500
TOPLAM 878| 207484 835 174825
BO HO
MAD 176 167
MSE 41497 34965
RMSE 204 187

+ Yaptigim bu talep tahmini degerlendirmeleri sonunda tahmini degerleri, hata degerlerini ve
hata 2 degerleri bulundu. Hata ve hata 2 toplanmalari bulunup MAD, MSE, RMSE performans
Olgltlerine gore degerlendirme yapilmistir. Yapilan degerlendirmeler sonucu hareketli
ortalamanin hata degerleri daha kiigliktiir. Bu ortalamanin kullanilmasi daha dogru olur.

Kontrol Eden : Imza :




KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO:54

Tarih :

YAPILAN IS: YONEYLEM ARASTIRMASI UYGULAMALARI

YONEYLEM ARASTIRMASI UGULAMASI

TAYAS gidanin Uretim yaptig 3 fabrika bulunmaktadir. Yaptigi Gretimleri dagitim deposuna

tasimaktadir. Sanayi bolgesi icerisinde 4 adet depoya sahiptir. Her depoya farkli miktarda trin

gondermektedir. Bu miktarlar depolarin taleplerine gore belirleniyor. Depolarin mamule talebi

sirasiyla 7500, 2500, 1800, 1700 birimdir. Fabrikadan depolara tasima maliyeti asagida verilmistir.

Fabrikalarin kapasitesini asmadan depo talepleri en kiiclik toplam maliyet ile karsilayacak dagitim

programini bulmak icin gerekli dogrusal modeli gelistiriniz.

BR. DEGISKEN URETIM
URETIM KAPASITESI
FABRIKA MALIYETIi (t/br) (birim/yillik)
FABRIKA
1 10 2.000.000
FABRIKA
2 15 1.000.000
FABRIKA
3 13 1.500.000
DEPOLAR
FABRIKA | DEPO1 | DEPO2 | DEPO3 | DEPO4
FABRIKA1 - 20 20 12
FABRIKA
2 15 13 19 15
FABRIKA3 37 19 32 17
iNDISLER:

i={1,2,3} Fabrikalar; 1(Fabrika 1), 2(Fabrika 2), 3(Fabrika 3)
J={1, 2, 3,4} Depolar; 1(Depo 1), 2(Depo 2), 3(Depo), 4(Depo 4)

PARAMETRELER:

ai = i. Fabrikanin kapasitesi

bj = j. Deponun talebi

cij = i. Fabrikadan j depoya birim tasima maliyeti

Kontrol Eden :
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KISIM: URETIM PLANLAMA SAYFA NO:55

YAPILAN IS: YONEYLEM ARASTIRMASI UYGULAMALARI
Tarih :

VARSAYIMLAR:
-Fabrikanin Giretim Grinlerinin tamami dagitilmistir.

-Stoklar karari etkilemez.

-Parametreler deterministiktir. (C11 = “-“ dagitim istenmiyor. C11=1000)
-Yeterli is glicli, sermaye, arag, teknik alt yapi mevcut.

-Hava sartlari ulasimi ve maliyeti etkilemez.

KARAR DEGISKENI:
Xij = i. Fabrikadan j. Depoya dagitilacak miktar

KISITLAR:

X11 + X12 + X13 + X14 <=2.000.000 (F1 kapasite kisiti)
X21 + X22 + X23 + X24 <=1.000.000 (F2 kapasite kisiti)
X31 + X32 + X33 + X34 <=1.500.000 (F3kapasite kisiti)

X11 + X214+ X31 >= 7500 ( Depo 1 kisiti)
X12 + X22 + X32 >= 2500 ( Depo 2 kisiti)
X13 + X23 + X33 >= 1800 ( Depo 3 kisiti)
X14 + X24 + X34 >= 1700 ( Depo 4 kisiti)
Xij >=0 V (i,j)

EnkXo = 10*(X11 + X12 + X13 + X14) + 15%(X21 + X22 + X23 + X24) + 13*(X31 + X32 + X33
+ X34) + 1000*X11 + 20*X12 + 20*X13 + 12*X14 + 15*X21 + 13*X22 + 19*X23 + 15*X24 +
37%X31 +19*X32 + 32*X33 + 17*X34

Lingo Model - TayasGida | |

Model

X131 +X312+X313+X14<= 2000000;
X211+ X22+X23+X24<= 1000000;
X31 +X32+X33+X34<= 1500000;
X131+ X21+X31>= 7500;

X131+ X21+X31>= 7500;

X12+ X22+X32>= 2500;

X13+ X23+X33>= 1800;

X149+ X24+X34>= 1700;

Min = 10*(X11+X12+X13+X14) + 15* (X21+X22+X23+X24)+
13* (X31+X32+X33+X34)+ 1000*X11+ 20*X12+20*X13+12*X14+
15*X21+13*X22+19*X23+15*%X24 + 37*X31+19*X32+32*X33+17*X34;
END

Kontrol Eden : Imza :

61




KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO:56

YAPILAN IS: LINGO CALISMASI

Tarih :

Solver Status

todel Class:
State:
Objective:
Infeaszibility:

Iterations:

E xtended Solver Status

Salver Tyupe:
Best Obij:
Obj Bound:
Steps:

Bctive:

Lingo 18.0 Solver Status [Lingo1]

“Wariables
S T atal:
Monlinear:
Global Opt Integers:

s=8=00 Constraintz
a T otal:
Maonlinear:
E

Monzeros
T atal:
Monlinear:

Update Interval: |2

=5

OO -D0 - 00

Cloze

ooM

(e}

Generatar Memormy Used (K]

Elapzed Runtime [hh:mm:zz)

Solution Report - Lingo1

o OS]

Global optimal solution found.

Chijective walue:
Infeasikbilities:

Total solwver iterations:
Elap=zed runtime =seconds:

Model Class:

Total wariables:
Honlinear wariables:
Integer wvariables:

Total constraints:
NHonlinear constraints:

Total nonzeros:
Honlinear NONZeros:

386400.0
0.000000

4
0.31
LP
iz
a
(o]
=]
(o]
39
Q
WVariable WValue Reduced Cost
Xii 0.000000 980 .0000
Xiz 0.000000 2.000000
Hiz 1800.000 0.000000
Xi4 1700.000 0.000000
X231 F500.000 0.000000
Hzz2 2500.000 0.000000
X235 0.000000 4.000000
xX24q 0.000000 2.000000
H31 0.000000 20.00000
X332 0.000000 4.000000
X33 0.000000 15.00000
Hi4 0.000000 &.000000
Row Slack or Surplus Dual Price
1 1926500. 0.000000
2 S90000 .0 0. 000000

Kontrol Eden :
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KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO:57

YAPILAN IS :LINGO CALISMASI
Tarih :

[= e =]

or Surplus

Solution Report - Lingo1

Honlinear wvariables: Q
Integer wariables: a
Total constraints: ]
Nonlinear constraints: a
Total nonzeros: 39
Honlinear nonzeros: a

Variable Value

X11 0.000000

X1z 0.000000

X1s 1800.000

X1l4 1700.000

X2l T500.000

X2z 2500.000

23 0.000000

X2a 0.000000

X3l 0.000000

X3z 0.000000

X33 0.000000

X34 0.000000

Baow Slack

1 1936500,

2 990000.0

3 1500000.

4 0.000000

5 0.000000

6 0.000000

7 0.000000

g 0.000000

9 386400.0

Beduced Cost

980.0000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
20.00000
4.000000
15.00000
8.000000

(SR I T s - T

[ual Price
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000

-30.00000
-28.00000
—-30.00000
—-22.00000
-1.000000

+ Uygun kisitlari LINGO’ya yazdigimizda yukaridaki rapor ¢ikmistir. Raporun sonuglarina gére en
iyi ve en kiiclkleyen maliyet 386400 TL'dir. Ayrica modelin en iyi ¢c6zim{ icin X11=0, X12=0,
X13=1800, X14= 1700, X21= 7500, X22= 2500, X23=0, X24= 0, X31=0, X32=0, X33=0, X44=0

degerini almaktadir.

Kontrol Eden :
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KISIM: URETIM PLANLAMA SAYFA NO:58

YAPILAN IS: SISTEM ANALIZI UYGULAMASI
Tarih :

Miisteri Tayas firmasindan 484 koli ¢ikolata siparisi vermistir ve her kutuda 4 adet ¢ikolata
bulunmasini istemistir. Cikolata iiretimi ayr1 bir yerde ve paketleme islemi ayr1 bir yerde
gerceklesmektedir. Cikolata gelisler arasi siiresi 3 dakika olan iistel dagilima uymaktadir.
Gelen ¢ikolatalar kalite kontrolden gecer. Tadinda veya seklinde bozukluk olanlar 1skartaya
ayrilir. Digerleri palete alinmaktadir. Palete alma islemi 2 dakika olan sabit dagilima
uymaktadir. Palete alinan {irlinler ambalaj makinasinda ambalajlanir ve islem siiresi 0.58
saniye olan sabit dagilima uyar. Ambalajlanan iiriinler sepete konulur ve bu islem 1.5 dakika
olan sabit dagilima uyar. Sepetteki ¢ikolatalar paketleme boliimiine tasinir ve 1.5 dakika siiren
sabit dagilima uyar. Daha sonra kutulama islemi yapilir. Her bir kutuda 4 adet ambalajlanmis
cikolata bulunur. Bu islem 14 saniye olan sabit dagilima uyar. Daha sonra tamamlanmais iirin
olarak sistemden c¢ikmaktadir. Firma bu siparisi kac¢ saatte bitirebilecegini 6grenmek icin

benzetim uygulamak istemektedir.

Ambalalanan Paketleme
{irinleri sepete bilimine
ama fagima

S— | r____________ |

Ambalajlama

(olata Gelisi makinasi

Palete alinma

——

Tamamlanmis
Unin

Tamamianmis

skataSay Iskara 4l Toplama p——s Kultlama Sy

ARENAYA YERLESTIRILMIS MODEL

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM PLANLAMA SAYFA NO: 59

YAPILAN IS: SISTEM ANALIZI UYGULAMASI
Tarih :

Ciknlata Geisi\ —_

IQUUU

) Ambalajlanan Paketleme
Falete alinma | ——— Arpnbaak‘iar{LaSTa — || irlnleri sepete | ———/||  bilimine
ama fasima

l [ ! [

Tamamlanmis

sy |——1 bt {1 Toplama | ——1  Kullamz | —— e

! 1]

1 0

CALISTIKTAN SONRA MODEL

RAPORLAR:
|System
Other
Number Out WValue
System 547

Programin sonucunda 547 adet urun ¢ikigi olmustur.

15:45:20 Category by Replication Avralik 20, 2020
|Unnamed Project Replications 1
[Replication 1 Start Time: 0,00 StopTime 98,58 Time Units: Hours

\User Specified

Counter
Count Value
IskartaSay 63.0000
Urun Say 484 00

Bunlardan 63 tanesi iskarta ve 484 tanesi tamamlanmis arunddar.

Kontrol Eden : Imza :




KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO: 60

YAPILAN IS: SISTEM ANALIZI UYGULAMASI
Tarih :

Total Number Seized Value
Ambalaj 1,937.00
Kutu 484 00
Paketleme 1,937.00
Palet 1,937.00
Sepet 1,937.00

15:45:20 Category by Replication Aralik 20, 2020

|[Unnamed Project Rreplicatons 1
[Replication 1 Start Time: 0,00 Stop Time: 98,58 Time Units: Hours

'Queue
Time

Waiting Time Average Half Width Minimum Maximum
4 10 Toplama.Queue 0.07710055 0,003548652 0 0.4927
Ambalajlama 0 0,000000000 0 0
makinasi. Queue
Ambalajlanan Grinleri 0 0,000000000 0 1]
sepete alma.Queue
Kutulama. Queue 0 0,000000000 0 4]
Paketlerme bélimone 0 0,000000000 0 0
tasima.Queue
Palete alinma.Queue 0.03069802 0,005255380 0 0.2099

4 ‘i toplama igin harcanan maksimum siire 0,49’dur.

Wait Time Per Entity Average Half Width Minimum Maximum
Ambalajlama makinasi 0 0,000000000 0 0
Ambalajlanan drinleri 0 0,000000000 0 0
sepete alma
Kutulama 0,000000000
Paketleme bdlimiine 0,000000000
tasima
Palete alinma 0.03069802 0,005255380 0 0.2099

Yapilan islerin ortalama bekleme siireleri Maksimum zamanlari:

Ambalajlama islemi: 0

Ambalajlanan Griinleri sepete alma: 0
Kutulama: 0

Paketleme: 0

Palete alma: 0,030

FEEEE

Ambalajlama islemi: 0

Ambalajlanan Grinleri sepete alma: 0
Kutulama: 0

Paketleme: 0

Palete alma: 0,2099

Kontrol Eden :
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KISIM: URETIM PLANLAMA SAYFA NO: 61

YAPILAN IS: MUHENDISLIK EKONOMISI UYGULAMA
Tarih :

YENILEME ANALiZi UYGULAMASI
TAYAS gida ekonomik dmri 20 yil olan ambalaj makinasini 10 yil dnce 100.000 TL'ye satin almstir.
Makineyi su an satmak isteseler 45.000 TL'ye satabileceklerini diisinmektedirler. Makinanin yillik
isletme maliyeti 13.000 TL'dir. Makine 20 yil olan ekonomik dmrii sonunda satilirsa tahmini olarak
10.000 TL’lik hurda gelir elde edilecektir. Fabrika makineyi bakima sokmak isterse su an 30.000 TL'lik
agir bakima ihtiyag duyulacagini belirlemislerdir. Fabrika bu makineyi satip yerine yillik kira maliyeti
20.000 TL olan ve yillik isletme maliyeti de 17.000 TL/yil olan bir makine kiralamak istemektedir.
indirgenme orani %15 ise, TAYAS gida eski ambalaj makinesini kullanmaya devam mi etmeli yoksa

satip makine mi kiralamahdir?

CEVAP: Ekonomik 6mri 20 yil olan mevcut makine 10 yil kullanildigi icin su an ekonomik 6mri
20-10= 10 yildir. Gegen 10 yil yenileme hesaplarinda kullanilmaz.

YEMsi = —Peski(A/P, 1, n) +H,gi (AR, 1, N)- Agiger

P,.;= 45000+30000=75000 TL

Hegi;= 10000 TL, Agiqer=13000 TL/y1l, n=10 y1l, i=%15

YEM, ;= -75000(A/P, 15,10) + 10000(A/F, 15, 10)- 13000

YEM, ;= -75000*(0,1993) +12000*(0,0493) — 13000 = -27.355TL/y1l

YEMyen;= —Pyeni(A/P, i, N) +Hyen;i(A/F, i, N)- Agiger
Pyeni = 0 TL, kira oldugu i¢in satin alma durumu yoktur.
Hyeni =0 TL, kira oldugu i¢cin hurda deger elde edilmez.
Agider =20000+17000 = 37000 TL/yil

YEM,.,;= —37000 TL/y1l

Makine kiralamak daha maliyetli olacagindan eski makineyi agir bakima sokup kullanmaya

devam etmek daha ekonomik.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO: 62

Tarih :

YAPILAN IS: MUHENDISLIK EKONOMISI UYGULAMA

Grtn miktarini bulunuz.

BASABAS ANALIzi

TAYAS’ta sandik icerisinde cikolata satisi yapilmaktadir. Sandik satis fiyati 400 TL olan gikolatanin

GIDERLER

MALIYET

SABIT MALIYETLER Sabit Yonetim Giderleri

125000 TL/YIL

Sabit Pazarlama Giderleri

110000 TL/YIL

Genel Giderler

84000 TL/YIL

satisi yapiimaktadir. Asagidaki tabloda diger giderler verilmistir. TAYAS sandik cikolatada 500.000 TL
kar yapmak istemektedir. Su an yapilan Gretimin basabas noktasi ve iriniin 100.000 TL kar saglamak

icin yapilmasi gereken tretim miktarini 6grenmek istemektedir. BBN noktasini ve liretilmesi gereken

Direkt Hammadde 170 TL/BR
Direkt iscilik 100 TL/BR
DEGISKEN MALIVET - SOICIER

Degisken Genel Giderler 20 TL/BR
Malzeme Giderleri 10 TL/BR
Degisken Pazarlama Giderleri 20 TL/BR

coziMm:

TSM

Q=%

TSM = 125000+110000+84000 = 319000 TL

V = 170+100+30+20+10+20 = 350 TL/BT

P =400 TL/Br

Q= 319000 _ 200

400-350

Eger kari 100000 TL ye ¢ikarmak istiyorlarsa;

Kar =P*Q— (TSM + Q*V)

500000 = Q(P-V)- TSM

500000-319000 = Q*(400-350)

Q=3620 Urin Gretmelidir.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO: 63

YAPILAN IS: ISTATISTIK UYGULAMA
Tarih :

Uretim bantlarinda vardiyalara gore {iretim miktarlar1 belirlenmistir. 1.vardiya, 2.vardiya,
3.vardiya gibi {i¢ tane zaman diliminde bu fabrikanin ¢esitli hatlarinda tiretilen ¢ikolata
miktarinin sayilar tespit edilmis, acaba iiretimde bugiiniin 3 vardiyasi arasinda bir fark var

midir? Varsa bu fark anlamli midir? %95 anlam diizeyinde inceleyiniz.

Uriin Sayis1 | Vardiyalar
500 1.vardiya
628 1.vardiya
487 1.vardiya
483 1.vardiya
520 1.vardiya
479 2.vardiya
488 2.vardiya
511 2.vardiya
573 2.vardiya
488 2.vardiya
615 3.vardiya
577 3.vardiya
588 3.vardiya
479 3.vardiya
495 3.vardiya
1)Hipotezler:
Ho: Ug vardiya arasinda fark yoktur.
Ha: U¢ vardiya arasinda fark vardir.
2)Test Istatistigi:
_ MSr
"~ MSh
3)Anlam Duzeyi:
a =0,05
4)Karar Kural:
F> Fa;vi;v2, Ho = Red edilir.
Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO: 64

YAPILAN IS: ISTATISTIK UYGULAMA
Tarih :

5)islemler:

Stat SGraph Editor Tc

EER File Edit Data Calc

= = e

| <= <> | | ey

il =]

[T < I

< Minitab’a degerler yerlestirildi.

' Interval Plot of Urlin Sayisi vs Vardiyalar El@

E S 1 C2-T = L 3
Urdin Sayesa:| Wardiyalar

1 S0 | 1.owardiyva

2 522  1.wardiyva

= 487 | 1.wardiya

“ 2583 1.wardiya I I

= S20 | 1.wardiyva T

o AF7S Z2owardiya

s 258 2.owardiya

= 511 | Z2owardiyva

f=] 573  Zowardiya

pw] 258 2.owardiya

11 515 | ZS.owardiyva

12 S77F | Sowardiya

1= 5838  S.owardiyva

14 ATS | I owardiya

1= 495 | Z.owardiya

15

Interval Plot of Urlin Sayisi vs Vardiyalar
95% ClI for the Mean

575 -1
550

525 ._\‘

500 -

Uriin Saysst

475 -

450 -

Kontrol Eden :

T T
1.wardiya 2.wvardiya
Vardiyalar

The pooled standard devigtion is used to calculate the intervals
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KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO: 65

YAPILAN IS: ISTATISTIK UYGULAMA
Tarih :

One-way AMNOWVA: Uriin Sayisi versus Vardiyalar

Method
rull hypothesis A0 means are egual
Altermative hypothesis rot all means are egual
Significance lewvel ct = 0,05

Fqual variagmces were assurmed for the anralysis.

Factor Information

Factor Lewvels Walues
wWardiyalar =]

1.wardiya: 2ovardiya: S.owardiya

Analysis of Variance

Source DFE  Adj ss Adj pMS F-vwalue P-walues
wWardiyalar 2 AFE1 2365 o0.82 0,465
Errcor 12 IATOZ 2899

Total L Iasz24

Model Summary

= R-sqg R-sqadj) R-sqpred)

53,8451 11,97% 0,00 D, 00
Means
wWardiyvalar i Mean StDew 9525 I
1.wardiya = 523,06 (=10 | (A71,70; 576,1)
2owardiya = S507.8 28,3 (455,32 560,32
Sowardiya = 550,8 (=10 | (493, 2 603, 3)
Pooled StDew = 53,8467

Interval Plot of Uriin Sayis1 vs Vardiyalar

6)Karar:

F=0,82< F 0,0s:

Tayas fabrikasinda vardiyalara gére yapilmis olan {iriin sayis1 agisindan fark vardir. Bu fark
istatiksel olarak anlamlidir. P degeri 0,05 ten biyiiktiir. Yani H, reddedilemez.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO:66

YAPILAN IS: MALIYET MUHASEBESI UYGULAMALARI

Tarih :

BILANCO TABLOSU

I-DONEN VARLIKLAR 420000 | 100 HESAP'TAN

HAZIR DEGERLER 220000
-KASA 110000
-ALINAN CEKLER
-BANKALAR 110000

MEMNKUL KIYMETLER 40000
-HISSE SENETLERI 40000
-0ZEL KESIM BONOLARI

TICARI ALACAKLAR 100000
-ALICILAR 100000
-ALACAK SENETLERI

DIGER ALACAKLAR

STOKLAR

YILLARA YAYGIN IN5. VE ONR. MAKIYETLER]
GELECEK, AYLARA AIT GDR. VE GLR. THE.

DIGER DOMEN VARLIKLAR 199 HESAB KADA
I-DURAN VARLIKLAR 180000 200 HESAP'TAN
TICARI ALACAKLAR

-ALICILAR
DIGER ALACAKLAR
MALI DURAN VARLIKLAR
MADDI DURAN VARLIKLAR 180000
MADDI OLMAYAN DURAN VARLIK

289 HESAB KADA

MEVCUTLAR + ALACAKLAR

500000 TL 100000 TL

TOPLAM: 600000 TL

(Aktif hesaplar 100-299 arasi)

111.KISA VADELI YABANCI KAY. 300 HESAPTAN
MALI BORCLAR 200000

-BANKA KREDILERI 200000
TICARI BORCLAR 140000

-SATICILAR 100000

-BORC SENETLERI 40000
DIGER BORCLAR

-ORTAKLARA BORG
ALINAN AVANSLAR

-ALINANA STPARIS AVANS.
YILLARA YAYGIN INS. VE ONR. HAKEDISLER
OIDENECEK VERGI E YURUMLOLUKLER 389 HESAB KADAR
IV. UZUN VADELI YABANCI KAY. 50000 |400 HESAP'TAN
MALI BORCLAR 50000

-BANKA KREDILERI 50000
TICARI BORCLAR
DIGER BORCLAR 499 HESAB KADAR
V.0ZKAYNAKLAR 200000 500 HESAP'TAN
ODENMIS SERMAYE 200000

-SERMAYE 200000

-ODENMEMIS SERMAYE
SERMAYE YEDEKLERI
KAR YEDEKLERI 599 HESABA KADAR

SERMAYE + BORGCLAR
200000 TL 400000 TL

TOPLAM: 600000 TL

(Pasif hesaplar 300-599 arasi)

Kontrol Eden :

Imza :
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KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO:67

Tarih :

YAPILAN IS: MALIYET MUHASEBESI UYGULAMALARI

TAYAS gidaya ait bazi bilgiler asagidaki tabloda verilmistir

KAR- ZARAR ANALIzi

MALIYETLER

URETIM MAMUL MALIYETI 320000 TL
DONEMBASI MAMUL MALIYETI 40000 TL
BRUT SATISLAR 390000TL
SATISTAN IADELER 20000 TL
DONEMSONU MAMUL MALIYETI 80000 TL
GENEL YONETiIM GiDERLERI 40000 TL
ARASTIRMA VE GELISTIRME

MALIYETi 20000 TL

Bu bilgilere goére isletmenin brut satis kari kag TL’dir?

URETIM MAMUL MALIYETI

(+) 320000 TL

DONEMBASI MAMUL MALIYETI | (+) 40000 TL
DONEMSONU MAMUL MALIYETI | (-)80000 TL
SATILAN MAMUL MALIYETI 280000 TL
SATISLAR (+)390000 TL
SATISTAN iADELER (-)20000TL
NET SATISLAR 370000 TL
SATILAN MAMUL MALIYETIi (-)280000
BRUT SATIS KARI 90000 TL

{

isletmenin bu satiglar ve maliyetler dogrultusunda brit kari 90.000 TL'dir.

Kontrol Eden :
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KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO:68

Tarih :

YAPILAN IS: MALIYET MUHASEBESI UYGULAMALARI

MALIYET MUHASEBESi UYGULAMASI

TAYAS gida isletmesi yapan bir fabrikadir. 2018 Eylil ayina iligskin Grettigi ve sevk ettigi ham madde ve

malzeme verileri asagida verilmistir. Bu bilgilere gére FIFO yontemi kullanarak stok karti hazirlayiniz.

TARIH FAALIYETLER MIKTAR | BR. FIYAT | TUTAR
D.B. STOK - 100000 |4 400000
08.09.2018 | 18649 nolu tretim | 150000 |2 300000
09.09.2018 | 06573 nolu sevk | 100000
22.09.2018 | 19101 nolu Gretim | 180000 |3 540000
30.09.2018 | 07113 nolu sevk | 250000
GIRENLER CIKANLAR KALAN
MIKTA
TARIH R FiYAT | TUTAR | MIKTAR | FiIYAT |[TUTAR MIKTAR |FiYAT |TUTAR
D.B STOK - - - - - - 100000 |4 400000
30000
08.09.2018 | 150000 |2 0 - - - 150000 |2 300000
09.09.2018 - - - 100000 |4 400000 150000 |2 300000
54000
22.09.2018 | 180000 |3 0 - - - 180000 |3 540000
30.09.2018 - - - 150000 |2 300000 80000 3 240000
100000 |3 300000
10000000 240000

FiFO yontemi ilk giren ilk cikar prensibine dayalidir. Bu durumda 09.09.2018 tarihinde sevk edilecek

Urln ilk olarak donem basi stoktan alinir. Daha sonra 30.09.2018 tarihinde sevk edilecek Uriin ise ilk

olarak 08.09.2018 tarihinde yapilan tretimden alinir, sonra kalan kisim ise 22.09.2018 tarihinde

yapilan tretimden alinir. Sevk edilen ham madde maliyeti 1000000 t’dir. Stokta kalan ham madde

maliyeti 24000 t’dir.

Kontrol Eden :

Imza :
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KISIM: URETIM PLANLAMA

SAYFA NO:69

YAPILAN IS: IS ETUDU UYGULAMALARI

Tarih :

METOT ETUTU UYGULAMALARI

EK-3: IS AKIS SEMASI

IS AKIS SEMASI Etlanlik Mevcut
TARIH: 24.12.2020 Islem D 9
HAZIRLAYAN: Gozde AKSOY Tasma — 6
SUREC: CIKOLATA HAMURU .
VAPIMI Gecilkkme D 1
YONTEM Kontrol [ ] 4
YER: CIKOLATA HAMURHANES] |Depolama V4 1
SEMBOL Faman (Uzakhly Metot
SIRA TANIM Ol blnol (sn) | (m) | Oneri
1 |Sekerin Pudra Haline Getirilmesi 2220 Otomas.
2 |Pudranm Makineye Tasmmasi _____,:' 35 4 |Isgiici
3 |Hammaddeleri Makineve Ekleme 3\ 420 Isgiicii
4 |Hamuwun Yapimas — | | 2580 Otomas.
5 |Kalite Kontrol Yapilmasi T 240 Isgiicii
6 |Kansmum Maldneden Alnmas: 540 Isgiicii
Melanjlara Tasmmas: 14 2 I;éucu
8 |Toz Haline Getiritmesi o _ 900 Otomas.
9 |Kalite Kontrol Yapilmas: — 5 Isgiicii
10 |Tozu Kong Makinesine Tasima 7 1.5 |Isgiici
11 |Kong Islemi @ 10800 Otomas.
12 |Cikolatanin Makineden Alnmas: | @__| 360 Isgiicii
13 |Kalite Kontrol Yapimas: T T 240 Otomas.
14 |Tavlama Makinesine Tasmma — 30 3 |Isgiici
15 |Tavlama Islemi @o_ 632 Otomas.
16 |Incelticive Tasma e 25 1 |Otomas.
17 |Inceltme Islemi @ 1200 Otomas.
18 |Kalite Kontrol Yapiimas: B 420 Otomas.
19 |Sogutucuda Bekleme J_,.# 3300 Ctomas.
20 |Stok Tanldarma Tasmma .f._____ 20 6 |Otomas.
21 |Stoklama @ | 420 Ctomas.
Toplam 9 6 1 4 1 17.5

Kontrol Eden :
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KISIM: URETIM SAYFA NO:70

YAPILAN IS: METOT ETUDU UYGULAMLARI
Tarih :

METOT ETUDU UYGULAMALARI
Uretim alanlarini dolastigim siirece gdzlemledigim birkag problem olmustur.

4 Ik olarak gikolata hamur hanesin de bulunan diizensiz makine yerlesimi.
Cikolata yapmak icin sirasiyla gerceklesen isleme gore kurulmus bir dizen yok
bu da siklikla tasima islemi gerektiriyor. Bu tasima islemleri cogunlukla is gucu
kullanilarak yapiimaktadir. Bu ig¢iyi yoran bir durumdur. Hem ig gucu kaybi, hem
de zaman kaybi1 yasanmaktadir. Yerleri degisebilme imkani olan bazi makineler
oldugu gozlemledim. Bu makineler de oynama yapilmasi buyuk is gucu ve
zaman kazancina sebep olur.

+ Diger bolimlerde genele olarak paketleme bolimiinde karsilasilan bazi
problemler vardir. Bunlardan biri paketlenmis olan kolilerin yerlere diizensiz bir
bicimde koyulmasi. Bu durumdan 6tira forklift ile tagsima yapan isgi ilerlemede
problem yasiyor. Paketleri dizensiz koyan isc¢i bir sonraki paketi koymak igin yer
aramada zaman kaybi yasiyor ayrica hareket kisittamasi yasanmaktadir. Bu
durum icin ya duzenli bir istif yapilmali ya forklift getirilerek direkt Gzerine
koyulmali ve yediden forklifte koyulma islemi ortadan kaldiriimali ya da daha
genis bir alan yaratiimahdir.

+ Karsilastigim diger problemlerden biri de ham madde ve yari mamiillerin
koyuldugu alanda duzensiz yerlesim. Bu durumdan 6turd uzun sire ham madde
arayisi gerceklesiyor. Ayni maddelerin birbiri yanina koyulmasi bu arayisi

ortadan kaldirir

Kontrol Eden : Imza :

76




KISIM: CIKOLATA URETIM ALANI

SAYFA NO:71

YAPILAN IS: ZAMAN ETUDU UYGULAMALARI

Tarih :
iS ANALiZ FORMU
Uriin Adi : Cikolata Uretim
Bolim Hatti

Adi (;ikolata Alt Bolum:
Islem No : Form No : 1
Adi Kalite

Kontrol Sayfa No : 1

METOD (iS ELEMANLARI VE AYRIM NOKTALARI)
1. KALITE KONTROL (DEDEKTOR BASINA GELME)
1.1. Palette olan gikolatayi banttan alma.
1.2. Paleti makineye birakma.
1.3. DUgmeye basip dedektori calistirma.
1.4. Paletin makineden ge¢mesi.

1.5. Paleti makineden alma.

1.6. Paleti raflara birakma.

SEYREK(ARASIRA) ELEMANLAR
1.0l¢ii Kontroli
2.Tasima

MALZEME VE GIiRDILER
1.Cikolata

ANALIiZi YAPAN DENETLEYEN
Adi ve Soyadi: Gozde Aksoy Adi ve Soyadi:
Tarih: 25.12.2020 Tarih:
imza: imza:
Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: CIKOLATA URETIM ALANI SAYFA NO:72

YAPILAN IS: ZAMAN ETUDU

Tarih :
N |is Eleman Mi | CE
o |Bilesenleri K |V 1 2 3 4 5 6 2Ni | ZNi/n
. Ni| 14 2 6 58 4 8
Kalite Kontrol
1 L| 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
ti 14 2 6 58 4 8
Makinenin Basina Gelme F | 00:14 | 00:16 | 00:22 | 01:20 | 01:24 | 01:32
N |is Eleman Mi | CE
o |Bilesenleri K |V 1 2 3 4 5 6 2Ni | ZNi/n
. Ni 16 3 5 62 4 10
Kalite Kontrol
2 L| 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
ti 16 3 5 62 4 10
Makinenin Basina Gelme F | 01:48 | 01:51 | 01:56 | 02:58 | 03:02 | 03:10
N |is Eleman Mi | CE
o | Bilegenleri K |V 1 2 3 4 5 6 2Ni | 2Ni/n
) Ni| 12 2 5 61 5 8
Kalite Kontrol
3 L| 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
ti 12 2 5 61 5 8
Makinenin Basina Gelme F | 03:22 | 03:24 | 03:29 | 04:30 | 04:35 | 04:43 | 285 | 15.83

ik kalite kontrol islemi 00:00’ da baglamistir. ilk kalite kontrol gézlemi 01:32’ de
bitmigtir. Daha sonra ikinci kalite kontrol iglemi yapilmistir. O da 01:48’ de baslayip
03:10’ da bitmigtir. Son kontrol ise 03:22 de baslayip 04:43 ‘bitmistir. Yaklasik 5
dakikalik gozlem yapilmigtir.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: CIKOLATA URETIM ALANI

SAYFA NO:73

YAPILAN IS: ZAMAN ETUDU

Tarih :

GOZLEM | NORMAL SURE | NORMAL SURE -
NO DEGER (sn) | DEGERI (dk) (Xi)
1 14 0.233333333 0.054444444
2 2 0.033333333 0.001111111
3 6 0.1 0.01
4 58 0.966666667 0.934444444
5 4 0.066666667 0.004444444
6 8 0.133333333 0.017777778
7 16 0.266666667 0.071111111
8 3 0.05 0.0025
9 5 0.083333333 0.006944444
10 |62 1.033333333 1.067777778
11 |4 0.066666667 0.004444444
12 |10 0.166666667 0.027777778
13 |12 0.2 0.04
14 |2 0.033333333 0.001111111
15 |5 0.083333333 0.006944444
16 |61 1.016666667 1.033611111
17 |5 0.083333333 0.006944444
18 |8 0.133333333 0.017777778
TOPLAM | 285 4.75 22.5625

Kontrol Eden :

Imza :
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KISIM: CIKOLATA URETIM ALANI

SAYFA NO:74

YAPILAN IS: ZAMAN ETUDU
Tarih :

GOZLEM YETERLILIK TESTI:

N’ :Yapilmasi Gerekli Gozlem Sayisi
N:Yapiimis Gozlem Sayisi

Xi? : is Elemanlarina Ait Normal Siire Degerleri

~
-

40*\‘{3\?*3 x2(Txp)°

NXj

N'=

STANDART SURE:
4+ Normal sire,
+ Kisisel dinlenme siiresi,
+ Seyek eleman paylari,

+ Zorunlu gecikme paylari,

Bu durumda kalite kontrol igsleminin standart suresi:

+ Normal sire: 4,75 dk

+ Kisisel dinlenme paylari: 0,42 dk
+ Zorunlu gecikme paylari: 0.06 dk
+ Seyrek eleman payi: 0.33 dk

Olmak Utzere 5.56 dk’dir.

Kontrol Eden :

Imza :
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KISIM: ISG BIRIMI SAYFA NO:75

YAPILAN IS: IS SAGLIGI VE GUVENLIGI INCELEMELERI
Tarih :

Fabrika da is sagligi ve glvenligi en dikkat edilen konulardan biridir. Fabrika ise baslayacak olan
¢ahisanlar ilk giin detayli sekilde is sagligi ve glivenligi egitimi alir. Daha sonra sinava tabi tutulur ve
gerekli puani almasi durumda is saghgi ve giivenligi agisindan is yerinde sorun olmaz. Kurallara
uyulmamasi durumunda yaptirimlarin neler oldugu detayl bir sekilde anlatilir. Fabrika da
karsilasilabilecek tehlike ve riskli alanlarda mutlaka tabela ve levha bulunmaktadir. is makinelerinde
karsilasilabilecek sorunlara istinaden makinelerin tizerine uyarici levhalar asilir. Uretim alani basta
olmak lizere diizenli olarak is sagligi ve giivenligi uzmani tarafindan kontroller yapilir. Uretim alani
icerisinde is kulakhgi ve is ayakkabisi olmadan girmek kesinlikle yasaktir. Var olan kurallara
uyulmamasi durumunda galisandan 2 giinliik maasi kesilir. Ayni hatanin tekrar etmesi durumunda

calisan kayitlarina sari kart aldigi yazilir bu durum yilsonun da alacak oldugu zamda azalma

yasanmasina sebep olur.

_,7‘4‘4-,-.-,‘:1'/"_,’, —: 4 -: 4 A =

SIRASINDA KALIBI
{ INLIGE m' nm
Zinci: Wi '
ki s oo cinaniiie B MANIVELA e Is1EM
e | YAPARKEN MAVAY! KAPATIN.
ZARAR VEREBILIR.
.
Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: TAYAS SAYFA NO:76

YAPILAN IS: ERGONOMI UYGULAMALARI
Tarih :

Ergonominin amaci ¢alisma ortaminda olumsuz kosullar barindiran sorunlari

ortadan kaldirmak. Gézlemlerim sonucunda gordigim bazi riskler sunlardir:

+

- F F F

+

Kollarla tekrarl yapilan isler,

Asiri gurultala ortam,

Surekli ayni pozisyonda ve yanlis bicimde durma,

Bazi bolumlerde yuksek, bazi bolumlerde dusuk aydinlatma,
Yanlis pozisyonda agirlik kaldirma,

Ofislerdeki bilgisayar yUksekligi ve uzakhgi

Ayarlanamayan sandalyeler,

Cok fazla bilgisayara bakmak

Bu riskleri ortadan kaldirmak igin gok ¢caba gerektirmeyen ergonomik gcalismalar

sunlardir:

+

Calisma koltugu secgerken is sagligina uygun vicudumuza ve c¢alisma
pozisyonumuza gore ayarlanabilir olmali.

is yerinde giiriltiiden kaynakli problem yasanmamasi icin kulakliklar
dagitilmistir. Ancak bazi bolumlerde yetersiz kalan silikon kulakliklar yerine
bas Ustu kulakliklari verilmigtir.

Yerden agir koli kaldirimi sirasinda dikkatsiz egilme durumunda bel agrilari
olmaktadir. Bu durumu ortadan kaldirmak icin calisana dogru egilis ve agirhk
kaldirmanin nasil olacagi gosterilmeli.

Bazi ofislerde cam olmamasindan kaynakli yetersiz aydinlatma vardir. Az
Isikta gozlerde yorgunluk olusmaktadir. Bazi Uretim alanlarinda ise yogun bir
aydinlatma vardir bu da gozde bulanikhda sebep olmaktadir. Yeterli
aydinlatma kullaniimahdir.

Ofis alanlarinda bilgisayarlar ¢alisana ¢ok uzak ve ylksektedir. Bu da ¢alisma
esnasinda bilgisayara yakinlagma ve basi kaldirma zorunlulugu yaratiyor.

Bilgisayarlari yeterli uzaklikta ve g6z hizamizda tutmaliyiz.

Kontrol Eden : Imza :
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KISIM: URETIM PLANLAMA SAYFA NO:77

YAPILAN IS: SISTEM ANALIZI UYGULAMASI
Tarih :

Oracle JD Edwards sisteminde malzeme takibini yaptiktan sonra misteriye iretim tarihi hakkinda

bilgi verme islemi icin taslak veri akis diyagrami cizildi. Asagida yer almaktadir. Stok Bilgisi i¢cin Taslak

Veri Akis Diyagrami
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KISIM

SAYFA NO:

YAPILAN IS :

Tarih :

/120
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