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Bolim 1 GIRiS

Giiniimiiz kalite yaklasimi gergevesinde miisteri beklentilerini karsilama ve
hatta bunu asma yoniinde bir {retim ve / veya hizmet anlayis1 esas
alinmaktadir. BL da 'ilk defada dogru", "tam zamanda" veya "sifir hata"
hedefleri ile stratejik bir uygulama esasiyla yapilmakladir. Esasen "iiriin ve
tilketici giivenligini saglama" temel felsefesiyle biitiinlesen bu misyon,
"toplam kalite" yada diger bir karsilig1 ile "kalite giivenligi' anlayisinin da
Oziinii olusturmaktadir. Toplam kaliteye yada kalite giivenligine ulasmanin
yolu da. bir sistem biitiinliigii icindeki ¢aligma politikasi ile gergeklesir, iste
bu politika Toplam Kalite Yonetimi" olarak adlandirilmistir. Toplam Kalite
Yonetimi; bireysel ve kurumsal olarak kalite giivenligi hedefine ulasmanin
temelidir. Kaliteyi arttirmak amaciyla egitim, organizasyon, kalite gelistirme
ve kalite denetleme gibi temel c¢alismalar1 birlestirmek gerekir. Bu
birlesimden hareketle, hedeflenen kalite diizeyini ve gelisimini saglamak i¢in,
sorumluluklari, islevleri, prosesleri ve kaynaklar1 organizasyonel yap1 iginde
tanimlayan ve kullanim esaslarin1 belirleyen "Kalite Yonetim Sistemi"
dogmustur. Bu sistemin en yaygin kullanimi "ISO 9000 Kalite Yonetim
Sistemi" ile saglanmaktadir Kalite Yonetim Sisteminin uygulanmasinda tiim
calisanlarin katilim1 ve sorumluluklarini tam olarak yerine getirmeleri esastir.

*  Uriin Giivenligini saglamanin temel Ogesi; 1SO 9000 Kalite Yénetim
Sistemi Standardinin yan1 sira, GMP (Good Manufacturing Practice - iyi
Uretim Teknikleri/ Uygulamalar1) ve HACCP (Hazard Analysis Critical
Control Pomt - Kritik Kontrol Noktalarinda Tehlike Analizleri)
uygulamalarmin da sistem tamamlayicisi olarak kombine edilmesidir.

Bu ¢ercevedeki tamamlayict uygulamalar;
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* ham madde ve son {iriiniin mevcut standartlara uygunlugu.

» isletme ve ekipman dizayni,
proses halt1 diizenlemesi gibi ¢ok daha genis bir cepheden gerceklestirilen uygunluk kontrolleridir
Uygulamada kalite kontrolu, son driniinun kalitesinin bir gostergesi olarak birgok indikator
parametrenin baz alinmasi1 sekliyle yapilmaktadir. Ancak iilkelerin degisik normlar1 uygulamasi,
tiriinlerin farkli karakteristikleri gibi ayricaliklar, bazi temel stratejilerin gelistirilmesi zorunlulugunu
getirmistir. Uretimde, depolamada, pazarlamada esas almacak bu stratejilerin  kullanimi
yayginlagmistir. Bu stratejiler iginde "Kritik Kontrol Noktalarinda Risk Analizleri Sistemi" (HACCP)
ve "lyi Uretim Uygulamalar1 (GMP) Sistemi" {iriin giivenligini garantileyen giincel uygulamalar
olarak yerlesmistir. S6z konusu giincel uygulamalarin amag ve hedefleri kisaca asagida 6zetlenmistir:
GMP kavranu iyi ve dogru iiretim tekniklerini ve bunlarm uygulama standartlarim tanimlar. Uretim,
depolama t/e dagitim sirasindaki gerekliliklerin uygulanma durumunu kontrol eder. Giivenli tiretim
sistemlerinde ¢ok Onemli bir uygulama olup, risk analizlerini igermedigi icin HACCP ile birlikte
uygulanma zorunlulugu vardir. Ancak GMP tam olarak uygulandiginda, HACCP uygulamasim da
kolaylagtirir.
HACCP uygulamasi ise; lriin giivenligini en iyi garantileyen bir Kalite Sistemidir. Boylece giivenli
tiretimi dogrudan etkileyen ve Potansiyel Tehlikeleri yonlendiren Kritik Kontrol Noktalarmin
belirlenmesi ve siirekli gozetim altinda tutulmasi esas alinir.
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Bolim 2

KALITE YONETIM SISTEMLERI

Kalite Kavramimn Tarihsel
Gelisimi

Kalitenin Temel Ozellikleri
Toplam Kalite Yonetimi
Kalite Maliyetleri

ISO 9000:2000 Kalite
Yonetim Sistemi
Istatistiksel Proses Kontrol

2.1. Kalite Kavramimin Tarihsel Gelisimi

Kalite fikri yeni bir bulus olmayip yiizlerce ve binlerce yil boyu var olmustur.
Blyuk bir olasilikla ticaret kadar eski olup, insanlarmn arti {iriin yaratmaya
baslamalar1 ve bunlar1 arzu ettikleri bagka firiinlerle degistirmeyi teklif
ettikleri zamana kadar gitmektedir.

fsa’dan binlerce y1l énce Misir, Diinyada ilk dokiimanl kalite sistemi olarak
kabul edilen “The Book of The Dead” kitabinin 6n s6ziinii yazdi. Bu
dokiimanda o&liimden sonrasma viicut ve ruhu hazirlamak igin gereken
prosedirler bulunuyordu.

On birinci yiiz y1l civarinda karisimin igindeki kiymetli metallerin minimum
icerigini belirtmek icin giimiis ve altin {iriinlere resmi ayar damgasi koyma
sistemi basladi.

Orta caglardan beri ustalarin amaci kaliteli driinler yapmakti. Usta
zanaatkarlar olarak kaliteli iirtinlerden dolay {in kazaniyorlardi.

Endustriyel devrim sonucunda, kiiglik zanaatkarlar modern makinelere ile
yapilan iretim metotlarin1 kullanan, toplu seri {iretim yapan biiyiik
fabrikalarla basa ¢ikamadilar. Fabrikalar; iscileri, siipervizorleri, formenleri,
ve yoneticileri i¢ine alan yeni organizasyon ve yeni yonetim sekilleri
uyguladilar.

Birinci Diinya savasinda silah ve cephane igin olan biiyiik talep daha biiyiik
iretim ¢iktisina gereklilik dogurdu. Bu yanlis kullanildi ve standart alt1 {iretim
sonugclar1 Fransa’daki siperlerde agik¢a goriildii.

Ikinci Diinya savasinda iiretimde yine biiyiik bir patlama oldu. ABD’de askeri
standartlar olan MIL-1-45208 Kontrol Sistemi Gereksinimleri ve MIL-Q-9858
Kalite sistem spesifikasyonlari ile kalite glivenceye sistematik yaklagim icat
edildi.

Bin dokuz yiiz kirklardan itibaren goériilen hizli gelismelerle birlikte meshur
kalite gurular1 ortaya ciktilar. Bunlardan bazilarinin isimleri, Deming, Juran,
Croshy, Shingo, Taguchi, ve Ishikawa idi.
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2.2. Kalitenin Temel Ozellikleri

Kalite Nedir?

Kalite kelimesi yillarca;

* Giizellik

« Tyilik

* Pahalilik

* Tazelik

gibi nitelikleri agiklamak i¢in kullanilmustir. Burada da belirtildigi gibi kalite ile ilgili bir¢ok tanim ve tarif stz
konusudur. Kalite: bir {irlin veya hizmetin amaca ve istekler uygun olmasidir. Bir bagka deyisle {iriin veya
hizmetin miisteriyi tatmin etmesi, miisteri isteklerini karsilamasidir.

1SO 8402:1994 “Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence-Sozliigii” standart tanimina gére ise;

“Bir Varligin, tamimlannugs ve beklenen gereksinmeleri karsilama yetenegini belirten ozelliklerinin biitiiniidiir. ”
Kalite ve Derece

Kalite ¢ogu kez derece ile karigtirilmaktadir. Bunun nedeni pahalilik, liiks vb. gibi yonleri kalite ile karismistir.
Mont Blanc-Bic kalemleri ile

Mercedes-Toyota Corolla arabalar1 arasindaki fark islevsel olarak ayni olan bu her iki aracin farkli isteklere
cevap vermeleri yani miisteri taleplerinin farkli olmasi her iki raci farkli kilmaktadir.

1SO 8402:1994 “Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence-Sozliigii” standart tanimina gére;

“Derece, ayni islevsel kullanima sahip fakat farkl kalite isteklerine cevap veren varliklara verilmis olan
smiflandirma veya siralamadir.”

Kalite Glivence

ISO 8402:1994 “Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence-Sozliigii” standart tamimina gore;

“Bir varligin, kalite igin belirlenen gereklilikleri karsilamak amacuyla, yeterli giiveni saglamasi i¢in gereken
planly ve sistematik etkinliklerin biittiniidiir.

Kalite giivence yalnizca miisterinin giiveninden bahsetmez. Harici kisim olan miisterinin yani sira dahili kisimda
yonetiminde giiveninin saglandigi Organizasyon igindeki kalite giivenceden de bahseder.

Kalite Kontrol

1SO 8402:1994 “Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence-SozIiigii” standart tanimina gore;
“Kalite isteklerini saglamaya yonelik olarak kullanilan operasyonel teknikler ve aktiviteler.’
Kalite kontrol, ekonomik etkinligin saglanabilmesi amaciyla, kalite dongiisiiniin her asamasinda, hem
proseslerin gézlenmesi hem de yetersiz performansa yol acan sebeplerin ortadan kaldirilmasii amaglayan
teknikleri ve faaliyetleri kapsar.

Kalite gilivence ise tersine Onleyici bir yapiya sahiptir. Satig, tasarim, satin alma, sevkiyat gibi etkinlikleri
kontrol etmek, b dylece kalite problemlerini 6nlemek ve iirlinde kalitenin uygulanmasimi saglamak amaci ile
kurulmus bir sistemdir.

>

Kalite Politikast

Kalite politikasi, kurulusun kalite hedefleri ve stratejisinin, kalitenin kullanima uygunluk, performans,
giivenilirlik, emniyet gibi elemanlarina bagimli olarak, iist yonetimce belirlenmis ve resmen agiklanmis hali
olarak agiklanabilir.

Bagka bir deyisle kalite politikasi bir kurulusta iist yonetim tarafindan resmi olarak belirlenen amag ve yonudur.

Kalite Halkasi

Herhangi bir iiriin veya hizmet kalitesini etkileyen, ihtiyaglarin belirlenmesinden, belirlenen ihtiyaglarin yerine
getirilip getirilmediginin arastirilmasina kadar olan asamalart kapsayan, birbirine bagimli faaliyetlerin
kavramsal modelidir.

Kalite Yonetimi

1SO 8402:1994 “Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence-Sozliigii” standart tanimina gore;

“Genel yonetim fonksiyonunun, kalite politikasini, hedefleri ve sorumluluklar: saptayan ve onlart kalite sistemi
icinde kalite planlama, kalite kontrol, kalite giivence ve kalite gelistirme gibi araglarla uygulamaya koyan tiim
faaliyetler.”
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Kalite Kontrol Cemberleri

Kalite kontrol ¢emberleri bir lider tarafindan yonlendirilen diizenli ve siirekli araliklarla toplanan goniillii bir is
gbren grubudur. Liderin tesvik ve destegini géren bu grup iste karsilasilan problemleri incelemek, acikliga
kavusturmak, ¢oziimler 6nermek ve ortaya koymak gibi bazi fonksiyonlar1 yerine getirir.

Toplam Kalite Ydnetimi

Toplam Kalite yonetimi  "I¢ ve dis miisteri beklentilerinin astlmasimi temel amag olarak alan, ¢alisanlarm
bilgilendirip yetkilendirilmesini ve takim ¢alismalariyla tiim siireglerin siirekli iyilestirilmesini hedefleyen bir
yonetim felsefesi" olarak tanimlanabilir.

r

TOPLAM KALITE YONETIMI

JYETKI DELEGASYONU

e MUSTERI - SF1

SSUREXL AUt
HEDEFLGRWL YO

+ LIDERWUE “conci ik

1SO 8402:1994 “Kalite Yonetimi ve Kalite Guvence-SozIiigii” standart tanimina gore;
“Kalite merkezli, biitiin tiyelerini katilimi ve miisteri tatmini ile uzun vadeli basariyr hedeflemis ve topluma ve
biitiin tiyelerine yarar saglama iizerine oturtulmus bir yonetim anlayigi.”

2.3. Toplam Kalite Y&netimi

Toplam kalite yonetimi  "I¢ ve dis miisteri beklentilerinin asilmasini temel amag olarak alan, calisanlarin
bilgilendirip yetkilendirilmesini ve takim calismalariyla tiim siireglerin siirekli iyilestirilmesini hedefleyen bir
yonetim felsefesi" olarak tanimlanabilir.

Bu tanim igerisinde KALITE, miisteri beklentilerinin karsilanmasi ve asilmasi, KALITESIZLIK ise topluma
verilen toplam zarar1 ifade eder. MUSTERI, isletmedeki siireclerin iirettigi iiriin yada servisi kullanan kimsedir.
Bunlardan organizasyon icinde yer alanlara iC MUSTERI, bu iiriin yada servisleri para ile satin alanlara ise
DIS MUSTERI diyoruz.

TKY’ nin T’ si, toplami, tiim ¢alisanlarin katilimini, yapilan islerin tiim yonlerini, miisterilerin tliminii ve
iiretilen tiriin ve hizmetlerin tiimiinii kapsar. K’ si, kaliteyi, yani miisterilerin bugiinkii beklenti ve ihtiyaclarini
tam ve zamaninda karsilayip, onlara gelecekteki beklentilerini asan {iriin ve servisler sunmak demektir. Y si ise,
yonetimin her konuda ¢aligsanlara liderlik yapmasi, ¢alisanlara 6rnek model olusturmasi ve sirket capinda
katilimer yonetimin saglanmasidir. Katilimer yonetim, her seviyedeki c¢alisanlarin dnerilerini rahatga sunma
imkaninin olmasi ve sirket i¢inde verilecek kararlarda s6z sdyleme hakkimin bulunmasidir.

TKY 8 unsur ile agiklanabilir ;

= Miisteri Odaklilik

» Tedarikgilerle isbirligi

= (Calisanlarin Gelistirilmesi ve Katilimi

= Silreclerle Yonetme ve Verilere Dayanma

»  Siirekli Iyilestirme ve Yaraticilik

= Liderlik ve Kararlilik
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= Toplumsal Sorumluluk
= Sonugclara Yénelme

Miisteri odakhhik

Uriin ve hizmetlerimizin kalitesini en son noktada miisteri degerlendirir. Dolayisiyla miisteri odaklilik
dendiginde, "misteri istek ve beklentileri" ve "katma degerin nasil sunulabilecegi" anlasilmaktadir.
Miisterilerimize beklentilerini agan iiriin ve hizmetler saglayarak onlarin basarilarina katkida bulunuruz. Uzun
donemli amaglarimiza ulasmamiz onlarda olusturacagimiz giivence baglidir.

Tedarikgilerle Isbirligi

Deger zincirimiz tedarikgilerimizle baslar. Uriin ve hizmetlerimizin kalite ve maliyetleri onlara da bagladir.
Tedarikg¢ilerimizin yetenekleri, siirekli iyilesme ¢abalar1 bagarimizda anahtar unsurlardir. Onlarla giivene dayali
uzun dénemli ortak ¢abalarimiz basarilarimizin en 6nemli 6gelerinden biridir.

Calisanlarin Gelistirilmesi ve Katilimi

Calisanlarm potansiyelleri rekabet giicumuzi belirler. Glven ve yetkilendirme ile bu potansiyellerin ortaya
¢tkmasini destekleriz. Siirekli iyilesme amaci ile katilimin ve iletisimin yayginlastirilmasi igin 6grenmeye ve
yeteneklerimizi gelistirmeye yonelik tiim olanaklarimizi seferber ederiz.

Sureglerle Yonetme ve Verilere Dayanma

Katma deger yaratan tiim faaliyetlerimiz sistematik siire¢ yonetimi yaklagimi ile yonetilir. Giivenli siireclerle
kaliteli tirin ve hizmetler saglayabiliriz. Yonetim sisteminin temelini veriler, 6l¢lim ve bilgi sistemlerimiz
olusturur.

Siirekli Iyilestirme ve Yaraticitk

Tek standardimiz "miikemmellik"tir. Bu tanim elde ettiklerimizle yetinmemeyi, daha iyiyi ararken yaraticilig1
ozendirecek ortam ve olanaklar1 yaratmayr gerektirir. Kiyaslama yaklagimimiz siirekli iyilesme amaci ile
yaratici uygulamalar1 aramay1 ve uygulamay1 kapsar.

Liderlik ve Kararlilik

Liderlik hepimizde gelistirmeye calistigimiz bir davranis bi¢imidir. Politika ve stratejilerimizi sistematik ve
yapisal araglarla biitiin organizasyona yayginlastiririz. Mitkkemmelle ulasmada kararli ve tutarli olmak icin
calisanlarimiz temel degerlerimiz, politika ve stratejilerimizle uyumlu davranislar gelistirirler.

Toplumsal Sorumluluk

Yasal gereklerin de Gtesinde topluma kargi sorumluluklarinda 6nder ve 6rnek olarak egitim, gevreye saygi,
saglik gibi konularda etkin ¢alismalarda bulunur. Topluma katkilarimiz miisterilerimizin, ¢alisanlarimizin ve
tedarikgilerimizin destek ve begenilerini kazanmaktadir.

Sonuglara Yénelme

Siirekli basarinin saglanmasi i¢in bizden basari bekleyen tiim kesimlerin beklentilerini dengeleriz. Bu
beklentileri karsilamay1 ve asmay1 saglayacak sonuglar tiim kaynaklarinin, yeteneklerinin ve siirekli iyilestirme
¢alismalarmimn uyumlu bigimde yonlendirilmesini saglar.

2.4. Kalite Maliyetleri

Hizla gelisen teknoloji, uluslararasi ticari, finansman sorunlar1 vb. gibi faktorler giiniimiiz igletmelerinin rekabet
kavranmuni siirekli giindemde tutmasi gerekliligini sart kilmistir. Isletmelerin amaci tiiketicilerin satin alma
gliclinden daha fazla pay almaktir. Bu da, daha iyi kalite, diigiik maliyet ve siirekli giivenilirligin saglanmasi ile
mumkdnddr.

Kalite maliyetleri meydana gelebilecek hatalar1 dnleme amaci ile yiiriitiilen faaliyetlerin ve {iriin liretim
asamalarinda veya miisteriye tesliminden sonra goriilen hatalarm sonucunda ortaya ¢ikan maliyetler olarak tarif
edilir.

Genel olarak kalite, kalite maliyetleri ile dengelenmelidir. Bunun icin ise, kalite maliyetlerinin bilinmesi ve
kalite maliyet verilerini dogru toplamak oldukca giictiir. Veriler, cesitli bolimlerde dagmiktir ve kolay
tanimlanamaz. Bunun yaninda, diinyadaki mevcut muhasebe sistemleri kalite maliyetlerini degerlendirmeye
yetecek kadar gelismis degildir.

Muhasebe sistemlerinde maliyetler genelde iki ana grupta toplanir:

8/51



Haccp- Tehlike Analizleri ve Kritik Kontrol Noktalar

1. Yatinm Maliyetleri :Fabrika binasi, makine ve techizat ic¢in yapilan yatirimlarin maliyetidir.
Amortisman, faiz vb. maliyetlerin toplamindan olusur.

2. Faaliyet Maliyetleri :Uretimin ~ gerceklesmesi icin siirdiiriilen faaliyetlerin meydana getirdigi
maliyetlerdir. Direkt iscilik, direkt malzeme ve endirekt maliyet unsurlarinin
toplamudir.

Kalite maliyetlerinin tiimii ile bu siniflandirmadaki gruplardan birine yerlestirilmesi miimkiin degildir. Kalite
Maliyetlerine gereken Onemin verilmemesinin yegane sebebi burada karsilasilan giigliiktiir. Ancak, imalat
sanayinde, tretim kaynaklarmim kisitlanmasi, rekabet ve ozellikle ihracatin artirilmasi zorunlulugu kalite
maliyetlerinin giindeme gelmesine yardimei olmustur.

Optimum Kalite ve Uretkenlik

Kalite mutlak anlamda en iyi demek degildir, "optimum" kalite kavrami esas olmalidir. Giinlimiizde {iretkenlik,
Beher girdi i¢in daha fazla ¢ikti yerine, beher girdi i¢in daha satilabilir, iyi kalitede {irlin ve hizmet ¢iktist
saglamaktir. Amag, iliretkenligi kalite ile birlikte gelistirmek olmalidir.

Kalite Politikasinda Maliyet Faktorii
Bir sirketin kalite politikasmin iginde kalitenin takibi var olmalidir. Bunun yaninda, kalitenin maliyetinin de
takip edilmesi esastir.

Kalite Maliyet Merkezleri

Toplam kalite anlayigina paralel bir diisiinceyle, temel kalite problemlerinin % 80-90'nin kalite bélimindn
Otesinde aranmasi diigiiniilmelidir. Kalitenin, tasarimindan satigs sonrasi hizmetlere kadar tiim boliimlerin
katilimi ile olustugu unutulmamalidir.

Toplam kalite kontrol felsefesi klasik yonetimin kalite maliyet iliskisini ortadan kaldirmigtir. Klasik yontemde;
kalite maliyet iliskisinde kalite maliyet egrileri ters orantilidir. Yani belli bir diizeyin iizerinde kaliteyi
gerceklestirmek ancak maliyetlerin yiikselmesi ile miimkiin olur. Asgari maliyet optimum kalitede yani belli bir
hata yiizdesinde (% a) gerceklesmektedir. Sifir hataya ulagsmak maliyetlerin ¢ok fazla artmasini gerektirecek ve

belki de miimkiin olmayacaktir.

Toplam kalite yaklagimina gore ise hatalar1 6nleme maliyeti klasik yaklasimdaki gibi sifir hataya dogru asiri
derecede yiikselmez. Ciinkii muayeneye yonelik yaklasim yerini kalitenin bozulmadan {iretilmesine yonelik
onleyici yaklagima birakmistir. Klasik ve modern kalite maliyetleri arasindaki ikinci temel fark ise hata
maliyetleridir. Pazar kayb1 dolayisi ile uzun vadede miisteri kaybi, imaj kaybi seklinde 6zetleyebilecegimiz
olciilmeyen kalitesizlik maliyetleri sifir hatanin iizerindeki her kalitesizlik diizeyi i¢in toplam maliyetin sifir
hatadaki kalite maliyetinden daha yiiksek olmasina neden olur. Sonugta kalite-maliyet iliskisi tersine doner ve
en yiiksek kalitenin en diisiik maliyetle elde edildigi goriiliir.
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MALITEI
MALIYET4A
Toplam
maliyet
ﬂo’ulan /
onieme
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o maliyeti 5,:;;:;’; éa
anleme. p minimom maliyeti
min. maliye | mliveti maliyet T Hotalann
................... fiata dlsiilebilen
maliyeti eyl
KLASTK YAKLASIM TKY YAKLASIMI

2.5. 1SO 9000:2000 Kalite Y 6netim Sistemi

ISO 9000:2000 Kalite Yonetim Sistemi, misteri sartlarin kargilamak amaci ile miisteri tatminini arttirmak igin
kalite yonetim sisteminin gelistirilmesi, uygulanmasi ve etkinliginin iyilestirilmesinde proses yaklagimini tegvik
eder. Kurulus iginde prosesler sisteminin uygulanmasi, bu proseslerin tanimlanmasi, etkilesimleri ve proseslerin
yonetilmesi ile birlikte “Proses yaklagimi” olarak adlandirlir.

Kontroller
(Siwcakhk, basmg, zaman, geri doniisler,
kaiyaslaraa, milgten bilgisi...)

Proses

§

§ Girdiler Ciktilar
g Malzeme, Uriin,
| | Pawa ver, --p ---p Femnt

B bilzi, insan.

=

=

| Mister: Memnuniyeti |

Kaynaklar
(IVakine, techizat, yamhra, insan, enexji,
wen, bilgi..)

Proses yaklagiminin avantaji, proseslerin olusturdugu hem bireysel sistem dahilinde prosesler arasi baglant1 hem
de bunlarin tiimii ve etkilesimleri tizerinde siirekli bir kontrol saglamasidir.
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KALITE YONETIM SiSTEMi
SUREKLI i YILESTIRME

4. Kalite Yonetim Sistemi
4.1. Gerel Jartlar
4.2. Dokitmartasyon(Kalite el Jitahy, dokiiman-kayt kentroki)

J

\ 5. Yonetim Sorumbulugu
5.1, Yoretinin Taahdidi

5.2, Misteri Odakhlik
5.3 Kalite Politikas

54, Rarlama

5.5 Sorumbahik, Yetk, fletisim

5. YoretininGomlenGeghilmesi

6. Kaynak Ygnetimi 8. Olg¢me, analiz ve Iyilegtirme
6.1, Kaynaklan § s larovasy 8.1. Gerel
6.2, Isan Kaynaklan 8.2. Izleme ve Olgme (Mitgteri memmuriyeti,
63, Alt Yap i tetkik, paoseslerin izlenesi, i izlenmesi)
6.4, Cahyma Ortann 8.3. Uygun olma yanii siriin kerdrolii
8.4, Ven analizi

8.5. Iyilestinme (Dizeltici ve drleyici Faaliyet)

7. Uretim/hizmet gergeklestirms
7.1, Ui Mestirmerin plarl
7.2, Misteri ile diskili prosesler

7.3. Tasanm

74. Satmalma

7.5. Uretimveya hizmetin saglaronasy
7.6. Olgne ve izlene aletlerivin koxtrolia

Rall Yowctm Sisesd
“ISO 9000:2000 Kalite Yonetim Sistemi” 8 ana baslikta toplanmis olup, proses modelinin tanimi ile toplam
kalite yonetimi tam olarak uygulanmasi hedefler. ISO 9000:2000 revizyonundaki 8 ana baslik ve bunlarm alt
basliklar1 su sekildedir:

1. Kapsam

2. Atif yapilan standartlar

3. Terimler ve tarifler

4. Kalite yonetim sistemi

5. Yonetim sorumlulugu

6. Kaynak yonetimi

7. Uriin gergeklestirme

8. Ol¢me, analiz ve iyilestirme
Tiim bu maddeler proses modelinde de belirtildigi gibi birbirleri ile etkilesimleri standart tarafindan tanimlanmis
olup siirekli iyilestirme modeli temel alinmustir.

1

1

1
TLIXINONINIIN RIZLSOIA

MUSTERI iHTIY ACLART

2.6. Kalite Sistemi Dokimantasyonu

Kalite sistem dokiimantasyonu sistematik ve tutarli bir yapida hazirlanmali ve kalite sistemini
resmilestirmelidir. Dokiimantasyon asagidaki gerekleri karsilamalidir:

»  (alisanlara acik ve 6zl olarak firma gereklerinin duyurulmasi

= Kalite ile ilgili faaliyetlerde tutarliligin ve firma gereklerinin kurulus genelinde dogru algilanmasinin
saglanmasi

»  (Calisanlarin bilgi i¢in bagvurmalar1 amaciyla dokiimanlara kolayca ulasabilmelerinin saglanmasi

»  Ayni talimatlarin eszamanli olarak tiim ilgililere ulastirilmast.

»  Etkin bir degisiklik yonetimi sistemi kurulmasi. (kalite sistemi kati olmamali ve ig ortaminda olabilecek
gelisme ve degisimleri kolayca kabul edebilmelidir. Sistem gereklerinde olabilecek herhangi bir degisikligin
ilgili tiim personele hizlica ulagmasi esastir.)

=  Personel degisimi olmasi durumunda isteki siirekliligin giivence altina alinmasi ve Ogrenme siiresinin
azaltilmast

»  [zleme faaliyetlerinin ve kalite sistem denetimlerinin kolaylastiriimasi.

Teorik olarak, yukarida bahsi gecen tiim dokiimanlarin kalite el kitabina dahil edilmesi miimkiindiir; yani tiim

kalite sistemi kalite el kitabinda dokiimante edilebilir. Bu durumda kalite el kitab1 kalite sistem prosedirleri ve
diger dokiimanlarin yer aldig1 tek bir dokiiman haline gelir.
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» Kalite el kitab tipik olarak kalite politikasi, kalite sistemi ile
ilgili standardin gereklerini karsilamak i¢in yapilan islerle
ilgili kisa bilgi ve prosediirlere yapilan gondermeleri icerir.

Prosediirler » Hangi isin kim tarafindan nerede, neden ve nasil yapildigimi
tanimlarlar.

» Kisilere yaptiklar islerle ilgili direkt bilgi verir ve
Talimatlar prosediirlerin yardimer dokiimamdir. Birtakim spesifik
gorevler, stiregler veya operasyonlar igin gerekebilir.

) » Bunlar kayitlarin uygun sekilde tutulmasi i¢in kullanilan
Destek Dokiimanlart formlar, kullanilan standartlar, uygulama kodlar1 ve yasal
olarak uyulmasi gereken yonetmelik gibi dokiimanlar olabilir.

ISO 9000:2000 Kalite Yonetim Sistemi Dokiimantasyon Yapisi

2.7. istatistiksel Proses Kontrol

Geleneksel anlayista diizeltici isler iiriin bazindadir, mevcut kalite diizeyi sorgusuz benimsenir, egitim diizeyleri
yetersizdir, Istatistiksel Proses Kontrolii (IPK) yalnizca kalite kontrol boliimiine ogretilir, kalite arttikca
maliyetlerin de artacagi inanci yaygindir, daha ¢ok iiretmek esastir, {iriinler tamamlandiktan sonra muayene
yoluyla kontrol edilir ve diizeltici islemler {iriin bazindadir, hata olustuktan sonra tepkiler baslar, departmanlar
arasi bir ¢ekigme vardir.

Modern anlayista ise diizeltici isler proses bazindadir, siirekli gelisme temel ilkedir; ekip calismast yaygindir, bir
sonraki departman bir 6nceki departmanin miisterisidir, 6nce kalite hedeflenir, hatalar olusmadan tahmin edilir
ve Onleyici tedbirler almur, her diizeyde yogun egitim ongoriiliir, IPK teknikleri ve kullanimi hakkinda
herkes bilgilendirilir, kalite arttik¢a maliyetlerin diisecegi inanc1 hakimdir.

Uriinleri muayene ederek hatali olanlar1 1skartaya ayirma, mallari kalitelerine gore siniflandirma ve yeniden
isleme bu hatalara yol acan nedenlerin hi¢ birini ortadan kaldirmaz dolayisiyla muayene gecikmis, etkisiz,
masrafl1 bir yontemdir.

ISTATISTIKSEL : verilerin toplanmasi ve irdelenmesi ,
PROSES : isgiicii, makine, donanim, malzeme ve yontemlerin 6zgiil bilesimi
KONTROL : gercek performansin standart performans ile karsilastirilip, farka

gore hareket edilmesini saglayan geri besleme siirecidir.

Bu ii¢ kelimenin birlesmesiyle olusan Istatistiksel Proses Kontrol, kisaca IPK ise proseslerdeki degiskenligin
olgiilmesi ve irdelenmesi igin istatistiksel tekniklerin uygulanmasidir.

IPK'nin amact hatalar1 6nlemektir, hatalar1 yakalayip, hatalilar1 ayiklamak degil.

IPK'da 4 temel islev sirasiyla soyledir:
1. Proses degiskenligi olg¢iiliir.
2. Proses degiskenligi kontrol edilir.
3. Proses yeterli hale getirilir.
4- Proses degiskenliginin azaltilmasi siirdiiriilir.
IPK ile:
= Hatalar kaynaginda onlenir, sorunlar yayilmadan durdurulur, bdylece birbirlerini besleyen departmanlarin
birbirlerine hatali tiriin vermeleri dnlenir.
= Herkes kendi icinin kalitesini denetler
» Her departman hem bir alici, hem de satici durumundadir. Bu yiizden herkesin kendi {iriiniinii bir sonraki
departmana hatasiz sunmasi s6z konusudur.

Kalite araclar
Kalite araglar1 olarak adlandirilan araglar 6zellikle uygulama siirecinde ortaya ¢ikan ve/veya cikabilecek
problemlerin; belirlenmesine ve ¢ézilmesine yonelik bilgi ve veri Uretimini

o yonlendirmek,

e Kkolaylastirmak ve

e sistematik bir yaklasimla bu bilgi ve verileri degerlendirmek
amacina yonelik olarak tasarlanmiglardir. Kalite araclar1 planlama ve {iretim faaliyetlerine degisik kullanim
amaglar1 cercevesinde kullanilabilir 6zelliktedirler. Biitiin bu kalite araclarinda beyin firtinas1 ydnteminden
yararlanilir. Bunlar:

e  Akis diyagramlari
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Histogramlar

Pareto analizleri

Dagilma grafikleri

Kontrol tablolar1

Sebep-sonug diyagramlart

Isleyis diyagramlari gibi araglardir.

| Akus Diyagramlar: Histogramlar Pareto Analizleri Dagilma Diyagramlari

Fregoency Herantage

1005

0%

Isleyis Diyagramlar Kontrol Tablolar Sebep-Sonug Analizleri Kontrol Diyagramlari
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B O | U m 3 GIDA GUVENIRLILIGINI ETKIi

EDEN FAKTORLER

Guda Giivenligini Bozan
Tehlikeler

Temel Mikrobiyoloji

Gida Zehirlenmesine Neden
olan Mikroorganizmalar
Kimyasal Tehlikeler
Fiziksel Tehlikeler

Uretim Esnasinda
Tehlikelerin Kontrol Altina
Almabilecegi Uygulamalar

3.1. Gida Giivenligini Bozan Tehlikeler

Tehlike, bir diriiniin tiiketici tarafindan kullanildiginda tiiketiciye zarar
verebilmesi (saglik problemi) veya iirliniin tiiketicinin kullanamayacagi
(bozulmasi) hale gelebilmesi demektir. Bu bakis acisi ile, tiiketicinin satin
aldig1 iriinden dolayr bir mide-barsak enfeksiyonu gecgirmesi de, tiikettigi
irlinden sa¢ veya tel ¢ikmasi da veya benzin kokusu almasi da sirasiyla
mikrobiyolojik, fiziksel ve kimyasal tehlikelere birer 6rnek olusturmaktadir.
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Fiziksel Tehlikeler ve Kaynaklan :

Fiziksel Tehlike Tehlikenin Kaynagi

Cam pargasi Lambalar, Pencere cami, Can sise
Metal pargasi Ekipman, Personel, Ambalaj
Ambalajkirlilikleri Ambalajlarin temizligi

Sag, tiy, ki1l bulagsmasi Personel, ekipman

Bdcek, sinek bulagmasi Bina-Ekipman, Pest kontrol
Tas, tahta, plastik Ambalaj, ekipman, bina

Toz bulagmasi Hava, Bina, Ekipman

Kimyasal Tehlikeler ve Kaynaklari:

Kimyasal Tehlike Tehlikenin Kaynag

Pestisit Bulagmasi ilaclama faaliyeti

Temizlik Kimyasal: kalintis1 Temizlik sonras1 durulama yetersizligi
Ambalaj kimyasallari Ambalaj iiretiminde kullanilan kimyasallar
Uriine yag bulagmasi Ekipmanlarda kullanilan yaglar
Klorlu organik maddeler klorlanma islemleri ,

Nitrat, Nitrit, Amonyum bulasmasi Ham su

Agir Metal Bulagmasi Ham su, sutasfiye kimyasallar1
Kimyasal katkilar Asir1 kimyasal kullanimi1 ,yanlis kimyasal kullanimi
Kimyasal bulasma Cevre, hava kirliligi, ambalaj, ekipman
Plastik kalintilar1 Ambalaj malzemesi

Mikrobiyolojik Tehlikeler ve Kaynaklari :

Tehlikeler:

Mikrobiyolojik Kontaminasyon ,Bulasma
Mikrobiyolojik Ureme, Cogalma
Mikroorganizmalarin YokEdilememesi

Kaynaklar:

Gida : Cig ,yartislenmis gidalar ,su

Ekipman,iretim : Kutlanilan ekipmandan kaynaklanan kontaminasyonlar,
yetersiz Uretim sartlari, Uretim basamaklar1 arasi ¢apraz
kontaminasyon.

Personel : Kirli iskiyafetleri ,personel hijyen kurallari ,hastaliklar
veyaralar.

Cevre : Isletme temizligi ,zararlilarla micadele, ¢opler.

3.2. Temel Mikrobiyoloji

Konuya daha derinlemesine girmeden 6nce genel mikrobiyolojinin gida ile olan iliskisine deginmek gerekir.
Mikroorganizmalar genelde dorde ayrilirlar:

Bakteri, Mantar (kuf ve maya), Viris ve Protozoa

Bu dordiinden yalnizca bakteriler ve mantarlar diger kosullar" da uygun oldugunda gida iizerinde iireyebilirler.
Viriisler ve protozoa gida lizerinde yasamlarmu siirdiirebilir, ancak iireyemezler.

Mikroorganizmalari etkilerine gore de iice ayirabiliriz:
1. Yararh:

»  Bakterlyel starter kiiltiirleri (Lactobacillus) ile peynir ve yogurt yapimi,

Mayalar (Saccharomyces, vd) ile ekmek, bira ve sarap tiretimi,

Kiifler (Penicillium) ile peynirlerin olgunlastirilmasi ve antibiyotik iiretimi,
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2. Bozucu:

Gidalara bulasan bazi mikroorganizmalar gidalarin kokusunu, goriiniimiinii, kivamini veya tadin1 bozarak onlar1
yenemez hale getirirler.

3. Zararh:

Bir ¢ok kisi taze ve temiz goriinen bir gidanin saglikli oldugunu diisiiniir. Halbuki goriiniis, tad, koku gidanin
giivenliligini belli etmez. S6z konusu taze gidalarda patojen mikroorganizmalar bulunabilir. Cig veya
islenmemis hayvansal kaynakli gida hammaddeleri genellikle Salmonella, Listeria, Campylobacter veya
Yersinia gibi patojen bakterileri icerirler. Aslinda hammaddeler kirli olsalar bile 1sil isleme (pisirme,
pastorizasyon, sterilizasyon) tabi tutulduklarinda, mikroorganizmalar 6ldiigiinden, bu durum herhangi teorik
olarak bir probleme neden olmaz. Ancak 1s1l islemin sicakligi ve/veya siiresi yetersiz olabilir yada, ekipmanlar,
personel, atmosfer ve diger kontaminasyon kaynaklar1 nedeniyle, 1s1l Islem ertesi temiz hale getirilmis olan
gidaya tekrar bir temas sonucu bulagma olabilir.

Dort grup mikroorganizma arasinda en tehlikelisi bakterilerdir.

= Bakteriler her yerde bulunurlar, ve uygun kosullar altinda boliinerek hizla ¢ogalirlar. Bir adet bakterinin her
15-20 dakikada bir ikiye boliinerek ¢cogaldigim diisiiniirsek; 1 tek bakteriden 8 saat icerisinde 16 milyon
bakteri olusacaktir.

= Bakteriler yasam kosullarinm degisimine kolaylikla uyum saglarlar. Kosullar uygun olmadiginda, spor
formlarmi olustururlar ve uyku haline gecerler, sonra kosullar diizeldiginde tekrar uyanirlar ve faaliyetlerini
aynen surdiurmeye devam ederler.

Virlsler bakterilerden ylzlerce defa daha kiigiiktiirler. Bunlar gida ile ancak tagimirlar, gida {izerinde tiremezler.
Hepatit-A(bulasici sanlik) ve Viral gastroenteritis gibi bazi viriisler gida kaynakli hastaliklara neden olabilirler,
Ozellikle kirli sulardan toplanan midye ve istiridye gibi canlilar ile kirli sularla sulanan ¢ig tiiketilen gidalar
(salata) gida kaynakli viral problemlerin ana kaynagini olusturmaktadir.

Protozoan parazitler bakterilerden ¢ok daha biiyiiktir, Bunlarda ayni viriisler gibi gida tizerinde tireyemezler,
fakat bulasik gidayr tiiketen kisiyi kolayca infekte ederler. Ozellikle ¢ig tiiketilen gidalar yiiksek bir risk
olusturmaktadir. Taenia saginata, Trichine/la spiralis, gibi parazitlerin yani sira Toxoplasma goénddi,

Giardia lamblia ve Cryptosporidlumparvum nedeniyle ¢ok sayida gida problemi kayit edilmistir.

Patojenik mikroorganizmalarin yol actig1 mikrobik gida problemleri genellikle diyare (ishal) ve kusma gibi tipik
semptomlarla ortaya ¢ikar. Bu etkiler agisindan ele alindiginda, gida ile ilgili mikrobiyolojik kaynakli gida
problemlerini genelde iki grup altinda Inceleyebiliriz :

1. Infeksiyon (hastalik) tipi gida sorunlari: Burada gida ile beraber viicuda alinan mikroorganizmanin kendisi
rahatsizliga yol acar. i1k belirtilerin ortaya ¢ikmasi uzun zaman alabilir.(6r.Salrnonella)

2. Intoksikasyon (zehirlenme) tipi gida sorunlari: Burada rahatsizlifa yol acan, mikroorganizma degil,
mikroorganizmanin gida iizerinde iirettigi toksinin kendisidir (6r.S.aureifS, C.bolulinum). Ik belirtilerin ortaya
¢ikmasi 1-2 saat gibi ¢ok kisa bir siire icerisinde olabilir.

Dogrudan mikroorganizmalarin kendisi ile ilgili olmamasi ve klasik anlamda gida sorunu olarak ele
alinmamasma ragmen, Mikotoksin adi verilen kiif zehirlerini de bu kapsam dahilinde incelemek faydali
olacaktir. Mikotoksinler bazi kiiflerin (Aspergillits, Fuscirhim,vd) gidalar iizerinde asir1 iiremesi sirasinda kiifler
tarafindan salgilanan ikincil metabolitlerdir. Bu toksinlerin etkileri uzun siirede ortaya ¢ikar, ancak etkileri ¢ok
siddetlidir; bu etkilerin igerisinde en 6nemlisi karsinojenisitedir. Ornek olarak aflatoksinier, patulin, ergot, ve
trikotesenler verilebilir.

Giivenli gida iiretiminin amaglari sunlar olmalidir:
- Gidadaki patojen mikroorganizmalar1 yok etmek,
- Gidaya olan kontaminasyonu dnlemek,

- Mikroorganizmalarm yagsamalarini ve Uremelerini engellemek.
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S6z konusu bu mikroorganizmalar yasamak ve iiremek icin nelere ihtiyaglari vardir? Bunlari kullanarak
mikroorganizmalar1 nasil kontrol edebiliriz ?

6 adet onemli faktor bulunmaktadir:

1. Sicaklhik: Mikroorganizmalart hem yok etmek, hem de iiremelerini kontrol altina almak i¢in en énemli arag
sicakliktir. Genelde bir ¢ok patojenin en sevdigi sicaklik 15-40° C araligidir. Bir¢ok mikroorganizma 70°C'in
iizerinde Oliir, ancak sporlu bakterilerin 6lmesi i¢in 120°C' a ihtiyag bulunmaktadir. Bakteriler derin dondurucu
sicakliginda iiremezler, ancak 6lmezler.

2.Nem: Bakteri susuz ortamda iireyemez. O nedenle kurutulmus veya bir diger deyisle su aktivitesi diisiiriilmiis
gidalarda mikrobiyal risk ¢ok digiiktiir.

3.Besin maddeleri: Cok az miktarda bir gida ve biraz nem o gidanin iizerinde mikroorganizmalarin {iremesine
olanak verir.Mikroorganizmalarin besin maddelerinde iiremesini kontrol altma almak i¢in sodyum nitril gibi
bazi kimyasal koruyucular kullanilmaktadir.

4.Asitlik veya pH: Bir ¢ok bakteri 7 civarindaki pH'da iirerler. pH'1 4.2 nin altinda olan asitli gidalar o nedenle
bakteriyel agidan giivenlidirler.

5.0ksijen: Aerobik bakteriler oksijenli ortamlarda, anaerobik bakterilerde oksijensiz ortamlarda(vakum ambalaj
veya konserve) ureyebilirler.

6.Sure: Mikroorganizmalarm iireyip ¢ogalabilmeleri icin siire gereklidir.Bakteriler her 20 dakikada ikiye
katlanarak ¢ogalabilirler

Iste bu faktorleri kullanarak bir gida iiriiniiniin mikrobiyolojik agidan giivenligini saglamak genelde miimkiin
olmaktadir. Bu faktorlerin birden fazlasmim bir arada olmasi sinerjik bir etki yaratmaktadir. Bunun sonucunda,
uygulanan bu islemlerin siddeti azaltilabilir.

3.3. Gida Zehirlenmesine Neden olan Mikroorganizmalar

Mikroorganizmanin ismi :Clostridium botulinum (A, B, E, F toksinleri)
Mikroorganizmanmin Karakteristikleri

Sekli :Cubuk (basil)

Spor Uretimi :Sporlu

Aerob/ Anaerob :Anaerob

Toksin Uretimi :Ekzotoksin-ndrotoksin

Sicaklik aralig :10-50°C

aw :min 0.93-0.94

pH :min 4.6

Hastalik :Gida kaynakli botullzm

Enfektivite/toksijenisite : Toksinleri ufak dozda bile éltimcul olabilir.
Mikroorganizmanin Dogal Kaynag
Dogada yaygin bulunur itoprak, et, balik, sebzeler, insan kaynakli degil

Riskli Gidalar

Konserve veya siselenmis gidalar(diisiik asitli),¢ig ve tam pismemis gidalar
Hastahk

Kulugka Dénemi :2-36 saat(doza bagh)

Hastalik Stiresi 124 saat-8giin oliim gergeklesebilir.

Belirtiler

Cift gorme, konusma giicliigii, bas sinirlerinin felci agiz kurulugu, solunum
ve yutkunma giicliigii

Gida Zehirlenmesinin Onlenmesi
Diisiik asitli konserve gidalarin iiretim agsamasi boyunca siki kontrolii, sismis konservelerin ayrilmast,
sporlarimin istya ¢ok direngli olmasi nedeniyle uzun siireli yiiksek sicaklik uygulamasi -121°C, 3 dakika -

Mikroorganizmann Ismi :Bacillus cereus
Mikroorganizmanin Karakteristikleri

Sekli 1Cubuk (basil)

Spor Uretimi :Sporlu

Aerob/ Anaerob :Aerob, fakiiltatif anaerob
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Toksin Uretimi :Ekzotoksin

Sicaklik aralhig : 10-50°C, optimum 28-35°C

aw :min 0.92-0.95

pH 14.3-9.3

Hastalik :B.cereus zehirlenmesi(endotoksin, ekzotoksin)

Infektivite/toksijenisite :Ya direkt bakterl(>103/g), ya da ckzoioksin
Mikroorganizmanin Dogal Kaynag
Toprak, toz, sebze, tahillar, kurutulmus gidalar, siit ve siit tiriinleri

Riskli Gidalar

Misir unu, piring ve makarna

Hastahk

Kulugka Dénemi :a) 1-5 saat b)8-16 saat
Hastalik Siiresi : 12-24 saat

Belirtiler

a)Mide bulantist ve kusma, karin kramplari

b)Karin agrisi ve ishal

Gida Zehirlenmesinin Onlenmesi

Yeteri! pisirme, hizli sogutma, on isitmadan kaginma, pismis pirinci sogukta saklamak, gidanin pH'sini ve
aw'sini iyi ayarlamak

Mikroorganizmanin ismi :Staphylococcus aureus (cnterotoksin)
Mikroorganizmanmin Karakteristikleri

Sekli :Yuvarlak (kok)

Spor Uretimi :Sporsuz

Aerob/ Anaerob :Aerob, fakiltatif anaerob

Toksin Uretimi :Ekzotoksin

Sicaklik aralig :20-40°C, bazi suglari 7°C'da bile tireyebilir.

aw :min 0.87

pH :4.5-9.3, optimum 7.0-7.5

Hastalik :Stafilokokal gida zehirlenmesi

Infektivite/toksijenIsite :Bakter: sayisi: >10"Vg Ise gidada yiiksek miktarda
sorun yaratacak miktarda toksin olugabilir.

Mikroorganizmanin Dogal Kaynag:

Insan kaynakli yetiskinlerin %40" inda - burun ve bogazda bulunur. Yetiskinlerin %15' inde-deri ve ellerde
tasinir.Ciban ve kesiklerde bulunur.

Riskli Gidalar

Soguk etler, kremalar, sut ve yumurtadan yapilan tathlar, pudingler, meyveden yapilan tathlar, pisirilmis ve
salamura etler.

Hastahk

Kulugka Dénemi :1-6 saat

Hastalik Siiresi :6-48 saat

Belirtiler :Karm agrisi-kramp , kusma, ishal, viicut

sicakliginin diismesi.
Gida Zehirlenmesinin Onlenmesi
Personel hijyeni-gidalari elle temastan kaginmak, gidamn iizerine aksirmamak, yaralart kapatmak, ¢apraz
kontaminasyonu Onlemek,

Mikroorganizmanin Ismi : Clostridium perfringens(welchii)
Mikroorganizmanin Karakteristikleri

Sekli :Gubuk (basil)

Spor Uretimi :Sporlu

Aerob/ Anaerob :Anaerob

Toksin Uretimi :Endotoksin

Sicakik araligi :15-50°C, optimum 43-45°C

aw :min 0.95

pH :6-7

Hastalik :C.perfringens gida zehirlenmesi
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Infektivite/toksijenisite :Bakteri sayisi: >10rt hastaliga yol agabilir

Mikroorganizmanin Dogal Kaynag
Hayvan ve insan diskisi, toprak, toz, kanalizasyon bocekler, ¢ig et ve kanatly etleri

Riskli Gidalar

Biiytik pigmis et parcalari, tavuk, et suyu (yeterli sogutma yoksa)
Hastahk

Kulugka Donemi :8-22 saal

Hastalik Siiresi ;12-48saat

Belirtiler

Orta siddetli karin agrist, kusma, ates

Gida Zehirlenmesinin 6nlenmesi

Sporlar normal pisme sicakliginda canli kalabilir, hizli sogutma ve sogukta muhafaza ¢ok énemlidir, gidanin
yeterli pisirilmesi gerekir.

Mikroorganizmanin ismi :Escherichia co//(Verositotoksin-VTEC)
Mikroorganizmanin Karakteristikleri

Sekli :Cubuk (basil)

Spor Uretimi :Sporlu

Aerob/ Anaerob :Aerob, fakultaiif anaerob

Toksin Uretimi :Toksin ve enfeksiyon tipi gida zehirlenmesi

Sicaklik aralig :10-45YC, optimum 37°C

aw :min 0.95

pH :asite direncli, pH=4.5'da Ureyebilir.

Hastalik :Hemorajlk kolit (kanl ishal)

Infekiivite/toksijenisite :Cok riskli,cok az bakteri bile hastaliga yol agabilir

Mikroorganizmanin Dogal Kaynagi

Insan ve hayvanlarin bagirsak florasinda bulunur. Disk kokenli oldugundan lagimda bulunur, buradan da
sulara ve ¢ig tiiketilen gidalara bulasabilir

Riskli Gidalar

Hayvansal kaynakli ham gidalar, 6rnegin, et, balik, siit, kiimes hayvanlar: ozellikle yetersiz pisirme, kirli ve ¢ig
st

Hastahk

Kulugka Dénemi : 12-60 saat Hastalik Stiresi -7 glin

Belirtiler :Kart!1 ishal, karin agrist, kusma, E. coli 0157-

bobrek yetersizligi(HiiS), hemorajik kofit

Gida Zehirlenmesinin Onlenmesi

Ist Ile kolaylikla yok edilir. Yiiksek standartta hijyen uygulamasi, capraz komntaminasyonun énlenmesi, ve siitiin
dogru pastérizasyonu gerekir, kullanilan suyun klorlanmasi da énemli bir énlemdir.

Mikroorganizmann Ismi :Salmonella spp (S.typhi,paraiyphi haric)
Mikroorganizmanmin Karakteristikleri

Sekli :Cubuk (basil)

Spor Uretimi :Sporsuz

Aerob/ Anaerob :Fakiiltatif anaerob

Toksin Uretimi :Yok

Sicaklik aralig: :20-40YC, ancak 6-8'C'da hile treyebilir.

aw :min 0.95

pH :minimum 4.0

Hastalik :Saimonellosis

Infektivite/toksijenisite :Cok yiiksek miktarlarda ise hastaliga neden olur.
Mikroorganizmama Dogal Kaynag

Insan ve hayvan diskilari, ¢ig yumurta, tavuk, siit ve siit iriinleri
Riskli Gidalar
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Yetersiz 1s1, capraz bulagma, nedeniyle yukaridaki gidalar tizerinden iletilir.

Hastahk
Kulucka Donemi : 12-36 saat Hastalik Siiresi 21-21 gun
Belirtiler : Ishal, kusma, ates, bas agrisi, septisemi

Gida Zehirlenmesinin Onlenmesi _
Ist ile kolaylikla yokedilir, ¢apraz kontamlInasyona ve iyi bir kisisel hijyene ozen gosterilmelidir. Siit
pastorizasyonu ve iyi sicaklik kontrolii.

Mikroorganizmanmn ismi :Listeria monocytogenes
Mikroorganizmanin Karakteristikleri

Sekli :Gubuk (basil)

Spor Uretimi :Sporsuz

Aerob/ Anaerob :Aerob, fakiltatif anaerob

Toksin Uretimi :Yok

Sicaklik aralig :30-37"C, sogukta da rahathkla iirer(-1°C)
aw min 0.92

pH min 4.3

Hastalik :1,isteriosis

Infektivite/toksijenlsite :ozellikle yiiksek risk gruplart icin tehlikelidir.

Mikroorganizmanin Dogal Kaynag:

Hayvanlar ve hayvansal iiriinier, insan bagirsagi

Riskli Gidalar

Hayvansal, gidalar, pastirize edilmemis siitle yapilan yogurt ve peynirler

Hastahk

Kulugka Dénemi :Degisken, 3-70 giin Hastalik Stiresi :Cok degisken

Belirtiler

Grip benzeri veya menenjit benzeri komplikasyonlar, septisemi, hamilelerde diigtik

Gida Zehirlenmesinin Onlenmesi

Yeterli isii islem, pastérize edilmemis siitiin hammadde olarak kullanmilmamasi, sogutucularin etkin sanitasyonu

3.4. Kimyasal Tehlikeler

Gidalardaki kimyasal tehlikeler:

1. Dogal olarak bulunan kimyasallar
Mikotoksinler
Mantar toksinleri
Su Urinleri toksinleri "Ciguatera"
PSP ("paralytic shelifish poisoning") toksinleri
DSP ("Diarrheic shelifish poisoning™) toksinleri
NSP ("Neurotoxic shelifish poisoning") toksinleri
ASP ("Amnesic shelifish poisoning") toksinleri
""Scrambotoxin”
Tetraioksin
Allerjenier
2. Yetistirme asamasinda kullanilan kimyasal bilesikler
Pestisitler (fungusitler, insektisitler, herbisitler vb.)
Antibiotikler ve gelisme hormonlari
Gubreler
3. Cevresel kontaminatiar
Toksik mineraller
Klorlu hidrokarbonlar
"Polychlcrinated biphenyls" (PCBs)
Dioksin
4. Gida katkilar1
5. Gidalarm Islenmesi sirasinda olusan toksik bilesikler
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"Poycylic Aromatic Hydrocarbons” (PAH) .
Amino asit prplizatlar
Matlara reaksiyonu drtinler
N-Niirozaminler
Ismlama yonteminde olusan bilesikler
6. Ambalajlama materyalinden kaynaklanan kontaminasyonlar
Plastikler
Monomerler
Parlaticilar
Kursun/kalay
7. isletmede kullanilan deterjan, dezenfektan vb. bilesik kalintilari

Gidalarda Dogal Olarak Bulunan Kimyasal Bilesikler

= "Scrambrotoxin" (Histamin): Histamin siyah etli baliklarda bulunan serbest amino asitlerde olan histidinin
mikrobiyal olarak indirgenmesi ile olusur.

= Kisaca "ciguetera" ve PSP, DSP, ASP, NSP olarak belirtilen ve su iirlinlerinden kaynaklanan zehirlenmeler
toksik aigleler beslenmis su iriinlerinin tiikketimi ile ortaya ¢ikar Semptomlar genellikle birkag saat i¢inde
belirmekte, zehirlenme tipine baglh olarak kas agrilar1, agizda karincalanma, uyusma, gegici korliik, felg,
hafiza kaybi seklinde seyretmektedir.

= Parslytic SheHfish Poisoning (PSP) vakalarinda zehirlenme etkeni saksitoksindir. PSP, toksik plankton
veya dinoflagellate adi verilen bir deniz fitoplankton sinifinin tirettigi toksinlerden kontamine olmus
kabuklu deniz hayvanlarindan kaynaklanir

»  Diyareiik SheHfish Poisoning (DSP) vakalaridan siklikla izole edilen foksin C38 yag esid1 tiirevinin bir
grubu olan okadaik asittir.

= Amnesic Shellfish Poisoning (ASP) vakalarinda domaik asit etksn maddedir.

= Neurctexic Shellfish Poisoning (NSP) tipi zehirlenmeler brevetoksin'den kaynaklanmaktadir.

= Tetratoksin ureien mikroorganizma tam olarak belirlenmemistir, aktif madde "hidrotetrodotoksin 4-
epitetrodotoksin, tetrodonic acid™dir.

Alerjenler

Baz1 gids bilesenleri alerjik reaksiyonlara neden olabilirler. Alinan dozs ve kismin hassasiyetine gére 6nemli
ssglik sorunlar ortaya ¢ikabilmektedir. Bu nedenle etikette {iriiniin icerigi tam olarak yer almali, alerjen bir
madde varsa ozellikle belirtilmeli, 3{erjen gidalar da HACCP galismasmin bir bileseni olarak
degerlendirilmelidir.

Yetistirme asamasinda kullanilan kimyasal bilesikler

= Glbre

»  Tarimsal tekniklerdeki ilerlemeler sonucu azotlu giibre kullanimindaki artis diyette alinan nitrat
miktarlarinda da artisa neden olmustur. Ticari giibre kullaniminda karsilasilan diger bir sorun kadmiyum
kontaminasyonudur.

»  Organik triinler eldesi amaciyla kullanilan organik giibreler de biyolojik ve mikrobiyal Kontaminasyon
etkeni olabilmektedir.

Antibiyotik ve Gelisme Hormonlari

Hayvan yetistiriciliginde kullanilan ilaglar gida zincirine ¢esitli sekillerde girebilmektedir.

(i) bilesiklerin yanlis kullanimi sonucunda uzun siire organizmada kalmasu, (ii) ilag kalintisi
heniiz mevcutken satisa sunma, (iii) yem karistirma makinelerinden kontaminasyon .

Gidalarin islenmesi sirasinda olusan toksik bilesikler

Poliararomatik Hidrokarbonlar (PAH)

Havadaki bilesiklerin bitkisel {irlinler iizerindeki birikimi sonucunda tahil, sebze ve meyvelerde bulunabildigi
gibi, tahillarin kurutulmasi sirasinda direkt olarak yanici gazlara maruz kalmalar1 durumunda, kavurma,
dumanlama ve 1zgara uygulamalar1 sonucunda da olusabilmektedir.

Amino Asit Plrollz Urtinleri

Amino asitlerin ¢esitli pirolitik iirtinleri yiiksek sicakliklara maruz kalmig gidalardan izole edilebilmektedir.
Maillard Reaksiyonu
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Maillard reaksiyonu (MR) gidalarda gesitli lezzet, yap1 ve renk olusumunu saglayan enzimatik olmayan bir
esmerlesme reaksiyonudur. Amino asitlerde tahribat ve protein yapisindaki degisiklikler nedeniyle proteinlerin
besin degerleri azalabilmektedir N-niirozo bilesikler de

olusabilmektedir.

Cevresel kontaminantlar

Toksik Mineraller

Civa, kursun, arsenik, kadmium gibi toksik elementler gidalarda hi¢ bulunmamali veya sinir degerleri asmamis
olmalidir.

Asbest ¢esitli lifli minerallere verilen isimdir. Serpentin grubunun "chrysotiie" formu baslica ¢esididir. Asbest
EPA iarafindan ' tehlikeli hava kirletici! olarak belirtilmektedir. Solunum yolu hastaliklar1 ve akciger kanserine
neden oldugu saptanmustir.

"Polych/orinaied biphenyls" (PCBs)

"Polychlorinated biphenyls" (PCBs) gesitli endiistriyel uygulamalarda kullanilan organik bilesiklerdir, Son
derece kalic1 6zelliktedirler. Hayvan denemelerinde kanserojen etkileri saptanmistir. Gidalar arasinda PCBs
kontaminasyonunun siklikla gézlendigi gida baliktir. FDA tarafindan gidalarda izin verilen azami PCBs
degerleri balik ve su iiriinlerinde 2 ppm, siit yag1 ve siit iiriinlerinde 1,5 ppm, yumurtada 0,3 ppm'dir.

Dioksinler
Diokinler dogal ve sentetik cesitli bilesikleri Iceren biiyiik bir grup kimyasallara verilen gene bir addir
Klorlanmis dibenzo-p-dioxin (TCDD) bilinen en toksik ve kanserojen maddeler arasinda arasinda yer
almaktadir.

Ambalaj materyalinden kaynaklanabilecek kontaminasyonlar

Polimerik ambalaj materyalleri inerttir. Ancak yiiksek sicakliklarda isleme sirasinda monomerler de
olugabilmektedir. Vinil kloriir ve akrilonitril gibi monomerlerden gidalara gegis olabilmektedir. Bu bilesiklerin
hayvanlarda kanserojen ve mutajen etki gosterdikler saptanmigtir.

Guda katkilar

Tartarazin gibi sentetik boyalar da tam ispatlanmasa da hiperaktiviieye neden oldugu konusunda goriisler vardir.
izin verilen dozlarda ve onaylanmis gida katkilar1 kullanininin tiiketici saghi iizerinde olumsuz bir etkisi s6z
konusu olmamaktadir.

Dezenfektan ve deterjanlar

Toksik bilesiklerin dogada birikimi ilginin dezenfektanlar, agartma ajanlar1 ve gide islemesinde kullanilan diger
kimyasallarin giivenli kullanimi iizerinde yogunlagsmasina neden olmustur. Gida iiretiminde de her yil biyolojik
oksijen ihtiyaci yiiksek ve kimyasal kalintilar igeren tonlarca atik su sorunu ortaya ¢ikmakta; ayrica atik sularin
arttim1 Onemli ekonomi!-giderlere de neden olmaktadir. Bu konuda sorunlarin azaltilmasi amaciyla alternatif
yontemler gelistirilmeye calisilmaktadir. Bunlardan bir tanesi geleneksel dezenfektanla:ir yerini alan alternatif
dezenfektanlar belirlenerek atik sularin sirkiile ettirilebilmesi veya ¢evre kirlenmesine neden olmamasidir. Bu
alanda en fazla dikkati ¢eken bilesiklerden biri 6zer kullanimudir.

3.5. Fiziksel Tehlikeler

Fiziksel tehlikeler de mikrobiyolojik ve kimyasal tehlikeler gibi {iretimin her basamaginda sorur
yaratabilmektedirler. Cam, metal, kagit, ¢6p, sag, boya, hayvansal kaynakli gidalarda kemik, der vb. yabanci
maddeler bu gruba girmektedir.

3.6. Uretim Esnasinda Tehlikelerin Kontrol Altina Alinabilecegi Uygulamalar

Her basamakta hangi tehlikenin 6nemli oldugu belirlenmelidir. Gida maddeleri tiretiminde gene! olarak yabanci
madde kontaminasyonunu ifade eden fiziksel tehlikeler daha yaygindir Ancak mikroorganizmalar kisa siire
icinde ¢ogalma ozelliginde olmalar1 ve daha fazla sayida insanmi etkilemeleri nedeniyle daha fazla 6nem arz
etmektedirler.

Yetistirme

Hayvan vyetistiriciliginde yem ve suyun Ilgili kriterlere uygun olmasi, astlama uygulamalarinin diizenli
yapilmasi, mastitis kontrol programlarinin yerlestirilmesi, ahir ve kiimeslerin temiz ve dezenfekte olmasi,
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iretimin her basamaginda pest kontrolii yapilmasi, hayvanlarin tagmmasi ve kesiminin hijyenik kosullarda
yapilmasi hayvansal iiriinlerde giivenilir nitelikte hammadde eldesine olanak tanimaktadir.

Bitkisel {irlin isleyen iireticilerin bir boliimii pestisit kullanimmi kontrol altina almak igin bel yetistiricilerle
caligmaktadir.

Hammadde-Katk: Temini ve Dagitim

Hammaddenin ve katkilarin giivenilir kaynaktan temini bu asamada biiyiik 6nem tagimaktadir. Bu amagla temiz,
taze ve istenen Ozellikte hammadde saglayan tedarikgiler secilmelidir. Ambalaji zedelenmis hammadde ve
katkilar satin alimmamalidir. Tesadufi olarak secgilen Ornekler gorsel olarak incelenmelidir. Konserve halde
alinacak hammaddelerin kutular1 gorsel olarak incelenerek, paslanma veya kutularda herhangi bir deformasyon
olup olmadig1 belirlenmelidir.

Kabuklu su driinlerinin uygun niteliklerdeki su sahalarindan avlanmis olmalar1 {iriin glivenligi agisindan ¢ek
onemli bir faktordir

Uygun nitelikte olmayan hammadde kullanimi {ir{iniin raf 6mriini kisaltmaktadir.

Belli bazi hammaddelerin tagmmasi sirasinda sicaklik kontrolii bir kritik kontrol noktasidir Tagima sirasinda
sogutulmus trtinlerin 7,2°C (siit, balik, tavuk, et) ve altinda donmus olanlarin sicakliklarmin -18°C ve altinda
olup olmadig1 kontrol edilmelidir. Vakum ambalajli baliklarin sicakliklari ise 3,3 °C'yi gegmemelidir. "Sous
vide" yontemiyle iiretildikleri belirtilen gida maddeleri de kullanim asamasina kadar 0 ile 3,3°C' de muhafaza
edilmelidir

Sicakligmn Slgiilmesinde kullanilan termometreler metal aksaml1 olmalidir. Kullanilan termometreler -18 ile 100
°C' ler arasindaki sicakliklar1 6lgebilecek 6zellikte olmalidir

Gida katkilar1 temiz ve uygun Ozellikteki araglarla taginmalidir. Pestisitler gibi gida disindaki kimyasal
bilesiklerin gida katkilari ile birlikte tasinmamasi gerekmekledir.

Biiyiik hacimler halinde gelen katkilar elenmeli filtre edilmeli veya metal detektorlerinden gecirilmelidir.

Depolama

Gidalarm depolanmasinda en o6nemli kaide First in, First Out veya FiFO olarak adlandirilmaktadir.
Uriinlerin depoya giris tarihleri kaydedilmelidir. Depolama sirasinda miimkiin oldugu kadar iiriinlerin orijinal
ambalajlan i¢inde kalmalarina dikkat edilmelidir. Depolama sirasinda dikkat edilmesi gerekli diger bir husus
capraz kontaminasyonlarin 6nlenmesidir. Gidalarin depolarda yerden en az 15 cm yiikseklikteki temiz raflarda
depolanmalarma 6zen gosterilmelidir.

Gidalarm biiyiik ¢ogunlugu 10-20°C'de sicaklik araliginda, kuru ve havalandirilan ortamlarda muhafaza
edilebilmektedir. Tahillar, kuru meyveler ve baharatin 15°C ve altinda muhafaza edilmeleri Onerilmektedir.
Daha yiiksek sicakliklarda boceklerin yumurtlama riski ortaya ¢ikabilmektedir.

Isleme
Gidalarin islenmeleri sirasinda tehlikelerin kontrol altina almabildikleri baslica uygulamalar 1s1l islem sogutma
ve lirlin formiilasyonunun ayarlanmasidir.

Temizlik ve Dezenfeksiyon

Temizlik ve dezenfeksiyon amaciyla cesitli kimyasallar kullanilmaktadir, 6nemli olan husus dogru malzeme
secimi ve uygulamanin kullanilan malzeme igin {iretici firma tarafindan 6nerilen uygun siire/sicaklik/pH/su
sertligi/konsantrasyon gibi hususlar goéz oniinde bulundurularak yapilmasidir. Temizlenmesi zor ve-yerlesmis
kirlerin oldugu noktalar belirlenmelidir. Proses hattindaki sanitasyonun etkinligi gorsel denetimlerle veya
mikrobiyolojik tekniklerle kontrol edilebilmektedir.

Yiizeylerden ornek alinirken sivablardan yararlanilabilir, agar yontemi kullanilabilir, yiizey belli hacimdeki
steril seyreltim ¢ozeltisi ile yikanip yikama suyu analiz edilebilir veya yapiskan bant yontemi uygulanabilir.
Dezenfeksiyon uygulamalarinin dogrulanmasi kisa siirede sonug veren ATP yontemi ile yapilabilmektedir. ATP
yontemiyle alinan sonugclar, gida kalmtilarinin da analiz siiresince pozitif sinyaller vermesi nedeniyle klasik
yontemlere gore daha yiiksek olmaktadir. Ancak temizlik ve dezenfeksiyon uygulamalar ile gida kalintilarinin
da giderilmesi hedeflendigi i¢in bu durum hijyenik kontrollerde bir avantaj saglamaktadir. Ortam havasmin
analizi i¢in de cesitli firmalar tarafindan gelistirilmis sistemler vardir. Gida isletmelerinde sanitasyonun
saglanmasinda 6nemli kontaminasyon kaynaklarindan olan bocek, sinek, kus ve fare gibi canlilarla miicadele
edilmesidir.
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Ambalajlama
Ambalajlama materyalleri mikrobiyal kontaminasyonlar agisindan ¢ok 6nemli kaynak olarak

degerlendirilmemektedir.

Tuketim
Sicaklik ve siire kontrolii tilketim asamasinda da ayni derece onemlidir. Bu amagla c¢esitli gida {ireticileri
sicaklik kontroliiniin saglanabildigi sogutuculari da satis asamasinda temin etmektedirler.
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HACCP

BOI U m 4 YONETIM SISTEMI

e Haccp'in Temel Prensipleri
e Haccp'in Sistemindeki Temel

Tamimlar £ ~

o Gida Giivenligi Politikasinin - =)
Olusturulmast (‘( y}

o Organizasyon ve -
Sorumluluklar \N———

o Haccp Egitimi e

Haccp Sistemi

Uriin Giivenligini saglamanin temel Ogesi; ISO 9000 Kalite Yénetim Sistemi
standardmin yan1 sira, GMP (Good Manufacturing Practice - Tyi Uretim
Teknikleri/ Uygulamalar1) ve HACCP (Hazard Analysis Critical Control
Point - Kritik Kontrol Noktalarinda Tehlike Analizleri) uygulamalarinin da
sistem tamamlayicisi olarak kombine edilmesidir.

Bu gercevedeki tamamlayict uygulamalar;
* ham madde ve son {iriiniin mevcut standartlara uygunlugu.

» isletme ve ekipman dizayni,

proses halti diizenlemesi gibi ¢ok daha genis bir cepheden gerceklestirilen
uygunluk kontrolleridir

Uygulamada kalite kontrolil, son trininin kalitesinin bir gostergesi olarak
birgok indikatdr parametrenin baz almmasi sekliyle yapilmaktadir. Ancak
iilkelerin degisik normlar1 uygulamasi, iriinlerin farkl karakteristikleri gibi
ayricaliklar, bazi temel stratejilerin gelistirilmesi zorunlulugunu getirmistir.
Uretimde, depolamada, pazarlamada esas almacak bu stratejilerin kullanimi
yayginlasmistir. Bu stratejiler icinde "Kritik Kontrol Noktalarinda Risk
Analizleri Sistemi" (HACCP) ve "lyi Uretim Uygulamalar1 (GMP) Sistemi"
irlin giivenligini garantileyen giincel uygulamalar olarak yerlesmistir. S6z
konusu giincel uygulamalarin amag ve hedefleri kisaca asagida dzetlenmistir:
GMP kavrami iyi ve dogru flretim tekniklerini ve bunlarin uygulama
standartlarmi  tanimlar. Uretim, depolama t/e dagitim sirasindaki
gerekliliklerin  uygulanma durumunu kontrol eder. Glvenli Uretim
sistemlerinde ¢ok 6nemli bir uygulama olup, risk analizlerini igermedigi i¢in
HACCEP ile birlikte uygulanma zorunlulugu vardir. Ancak GMP tam olarak
uygulandiginda, HACCP uygulamasin1 da kolaylastirir.

HACCP uygulamas ise; iiriin giivenligini en iyi garantileyen bir Kalite
Sistemidir. Boylece giivenli fiiretimi dogrudan etkileyen ve Potansiyel
Tehlikeleri yonlendiren Kritik Kontrol Noktalarinin belirlenmesi ve siirekli
gbzetim altinda tutulmasi esas alinir.
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4.1. Haccp’in Temel Prensipleri

Bu sistem temelde son iirtindeki kontrole bagli gecikmeler veya doniisiimsiiz olumsuzluklar sonucu,
gelistirilebilecek tehlikeleri engelleyen koruyucu dnlemleri bagtan belirlemeyi prensip edinmistir. Haccp
sisteminde uluslar arasi uygulamalarda 7 temel prensip belirlenmistir. Bunlar:

1) Tehlike analizleri; endistride hammaddeden — igleme - Uretim - dagilim ve tiiketime kadarki biitiin
basamaklarda, {iriine gore potansiyel tehlikelerin tanimlanmasi gerekmektedir. Olas1 tehlikelerin 6nceden
tahmin edilebilmesi, bunlarin kontrolleri veya 6nlenebilmesi bakimindan 6nemli gostergeler yaratacaktir.

2) CCP'lerin belirlenmesi; olasi tehlikeyi veya tehlikeleri en aza indirebilmek tamamen engellemek veya
ortadan kaldirabilmek islevini hedefleyen kritik kontrol noktalar1 (CCP-Critical Control Point) niteligindeki
odaklar1 / islemleri / iglem basamaklarint belirlemektir. Bu noktalar, {iretimde bir isleme basamagi olabilecegi
gibi. hammaddenin {iretim, hasat, nakliye, fabrika kabul, 6n islem, iirliniin formiilasyonu, bilesenlerinin ilavesi,
isleme, depolama vb. herhangi bir evresinde olabilmektedir.

3) Kritik limitlerin belirlenmesi; her tiriine gore kontrol alta alinacak CCP basamaklari igin 6zgiin kriterler
ve hedef limitler belirlenmelidir.

4) Kontrol ve izleme; sistemi olustururken, kontrolde esas olabilecek her CCP ig¢in uygulanacak islem
esaslarina ait detaylar kararlastirilmalidir ve listelenmelidir. Sistematik Slgiimler, belirlemeler ve kontrol igin
onemli faktorler diizenli olarak dikkate alinip, buna gore hareket edilmelidir.

5) Diizenleyici eylem plami; CCP uygulamalari rutin kontrol mekanizmasi i¢ine alinmali ve buna ydnelik
diizenlemeler ve 6nlemler bastan gelistirilmelidir.

6) Dogrulama; planlanan HACCP sisteminin etkin ¢alisip calismadigi, gelistirilen sistemin tamamlayici
testlerle dogrulanmasi ve kanitlanmasi kosuluyla kesinlige kavusturulmalidir.

7) Dokumantasyon; gelistirilen biitin islemler ve kayitlar, uygulama ve prensipler dogrultusunda
kanitlandiktan sonra, yazili dokiimanlar haline getirilerek rutin uygulamaya alinmalidir.

4.2. Haccp Sistemindeki Temel Tamimlar
Kalite yonetim sistemleri ile Haccp sisteminin tam olarak uygulanabilmesi i¢in verilen standart tanimlarin
bilinmesi gerekmektedir. Bu tanimlar;

Gida Endiistrisi: Gida iiriiniin herhangi bir tipinde hazirlama, doniistiirme, iiretim, paketleme, depolama,
tasima, dagitim, yer degistirme, satis , veya miisteriye sunum da dahil olmak {izere tedarik faaliyetlerinden bir
ya da daha fazlasinda yer alan 6zel veya kamu, kar amagli olan veya olmayan kurulug

Gida iiriinlerinin hijyeni: Gidanin giivenli olmasi i¢in gerekli tiim 6nlemler. Bu 6nlemler tarladan hazirlik,
doniistiirme, iretim, paketleme, depolama, tagima, dagitim, yer degistirme, satig veya miisteriye sunumda dahil
olmak Uzere tedarik amaglarinin tiimiinii kapsamalidir.

HACCP vyo6netimi: Tarladan tiiketimine kadar gidanin giivenligini, 6nemli tehlikelerin tanimlanmasi,
degerlendirilmesi ve kontrol edilmesi yoluyla garanti altina alan bilimsel ve sistematik yontem

(islenmis) Gida: (Konserve yapilmus, pisirilmis, kurutulmus, sogutulmus, dondurulmus veya diger islemlerle
korunmus ) her tiirlii et, sebze, meyve, yumurta, siit, bal yada regel gibi iriinlerdir.

Tehlike Analizi:Onemli olasi tehlikeleri belirleme, bu tehlikelerin gerceklesme olasihigmi ve ciddiyetini
degerlendirme amaciyla bu tehlikeler ile bunlarm olast nedenleri hakkindaki bilgilerin toplanmasi ve
degerlendirme siireci

Tehlike: Tiiketici sagligina zarar verebilecek biyolojik, kimyasal ve fiziksel ajanlar.
Tehlikenin ciddiyeti: Tuketicinin saghginda yaratabilecegi tehlikenin seviyesi
Risk: Tehlikenin gergeklesme olasiligi

Proses asamasi: Hammaddeyi de igerecek sekilde, satin almadan tiiketime kadar siiren iiretim prosesindeki
islem, prosediir, uygulama ve faaliyet
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Kritik Kontrol Noktasi-KKN: Gidanin giivenli olabilmesi i¢in bir tehlikenin (veya olasi nedenlerinin
onlenebilmesi), yok edilebilmesi, ya da kabul edilebilir seviyelere indirilebilmesi icin kontrol énlemlerinin
uygulanmasmin zorunlu oldugu proses asamasi, nokta veya prosediir

CCP1: Cesitli uygulamalarla, tehlikenin tamamen ortadan kaldirilabildigi noktalardir
CCP2 : Cesitli uygulamalarla tehlikenin kabul edilebilir diizeye indirilebildigi
noktalardir.

Daha giincel siniflamalarla;

CCPe; Cesitli uygulamalarla tehlikenin elemine edilebildigi, sorunun tamamen
¢oziilebildigi noktalardir.

CCPp: Cesitli uygulamalarla tehlikenin 6nlenebildigi, ancak kesin olarak ortadan
katranlamadig1 noktalardir.

CCPr: Cesitli uygulamalarla tehlikenin azaltilabildigi, en aza indirilebildigi veya
geciktirilebildigi noktalardir.

Kriter : Fiziksel, kimyasal, duyusal ve mikrobiyolojik karakteristiklerin, {iriinlere gore hazirlanmig 6zgiin sinir
degerleridir.

Kontrol: HACCP planinda belirtilen kriterlere uygunluktan emin olmak ve bunu siirdiirmek i¢in yapilan islem,
sirec veya faaliyet.

Kritik limit: Uygun olan1 olmayandan ayirt edilmesini saglayan sinir deger
Guvenlik limiti: Kritik limitin agilmasini 6nlemek igin, kritik limitten daha siki olarak tanimlanan deger

izleme: Belirlenen KKN ’larmin kontrol altinda olup olmadigim ve Kritik limitinin asihip astlmadigim tespit
etmek {izere yapilan planli gozlemler ve/veya bir kontrol parametresinin dlgtimleri

Dogrulama: Uygulamalarin HACCP planma uygunlu unun belirlenmesine yardimci olmak iizere izlemeye ek
olarak test ve diger yontemlerle toplanan bilgilerin kullanilmasi

Yetkinlik: Belirlenmis artlara uygunlugun saglandiginin gosterildi i proses durumu
Uygunsuzluk: Belirlenmis bir sartla gore uygunsuzluk

Uygunsuzlugun diizeltilmesi: Uygunsuzlu un giderilmesi amaciyla uygun olmayan duruma (iirlin, proses,
organizasyon) uygulanan énceden belirlenmis ve yazili islem

Duzeltici faaliyet: Uygunsuzluk, hata yada di er istenmeyen durumlarin nedenlerinin ortadan kaldirilmasi ve
yeniden olugmasini 6nlemek i¢in yapilan faaliyetler

Onleyici faaliyet: Olas1 uygunsuzluk, hata yada diger istenmeyen durumlarin nedenlerinin ortadan kaldiriimasi
ve olusmasini énlemek icin yapilan faaliyetler

HACCP plan: {lgili {iriiniin iiretim zincirindeki gida giivenligi i¢in énemli olan tehlikelerin kontroliinden emin
olmak i¢in HACCP ilkelerine uygun olarak hazirlanmig dokiiman

Karar agaci: Belirlenen bir tehlikenin kontrol edilecegi proses asamasini -KKN‘y1 bulmak iizere kullanilan
mantiksal soru dizisi.

Proses akisi: Istenilen iiriinii elde etmek i¢in tiim hammaddenin izledigi asama sirast

Akis diyagram: Proses akisinin sematik gosterimi diizenlemelere uymalidir.
4.3. Gida Giivenligi Politikasimin Olusturulmasi

Gida giivenligi politikast organizasyonun bir politikasi olarak tanimlanmali, dokiimante etmeli, uygulamali,
stirekliligini saglamali ve bunun etkinligini siirekli iyilestirmelidir. Kalite yonetim sistemi icerisinde yer alan
gida giivenligi ve Haccp uygulamalar1 dokiimantasyonu:
= (ida giivenligi politikasi
= Haccp el kitabini
=  Haccp plami

1. Tehlikeler

2. Onleyici Tedbirler

3. Kiritik kontrol noktalar1
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4. Kiritik limitler
5. lzleme
6. Diuzeltici uygulamalar
7. Kayitlar
8. Dogrulama prosediirleri
Tehlikeler/
Fiziksel/ Onleyici Kritik : Duzeltici Haccp |[Dogrulama
Proses Kimyasal/ | Tedbirler cep Limitler [zleme Uygulamalar | Kayitlar1 |prosediri
Biyolojik

*  Dokiimante edilmis uygulama prosediirlerini
=  Proseslerin etkin planlanmasi, yiiriitiilmesi ve kontroliinii saglayacak dokiimanlari
= Ve Haccp sisteminin ihtiya¢ duydugu diger kayitlari igermelidir.

4.4. Organizasyon ve Sorumluluklar

Kurulus Haccp sisteminin kurulmasi ile ilgili planlama, uygulama, siirdiirme ve gelistirme ile ilgili ¢esitli
operasyonel seviyedeki sorumluluklari tanimali ve dokiimante etmelidir. Haccp sistemi igerisindeki personelin
yetki ve sorumluluklari tanimlanmali ve kurulus igerisinde bunun iletigimi saglanmalidir.

4.5. Haccp Egitimi

On egitim

Takimm HACCP yaklasimmnin prensipleri ve onlarin uygulanmasi konularinda egitilmesi gerekir. Kisa bir

baslangi¢ egitimi yeterli olabilir. Bu egitim ile :

*  tUm grubun ayn1 terminolojiyi kullanmasi ve herkesin olaylara ayni1 yonden bakmas,

=  HACCP'in amacinin tiim {iyeler tarafindan iyice anlagilmasi saglanir. Bunun yani sira takim iiyelerine temel
istatistiksel proses kontrol egitiminin verilmesi de ¢cok faydali olmaktadir.

Kurulus ici HACCP bilgilendirme egitimi

»  Bu egitimin dncelikle iist yonetime olmakla beraber, tiim personele verilmesi gerekir. Bu egitimde personel
asagidaki sorularin cevaplarini bulmalidir;

HACCP nedir ?

HACCP'e nigin ihtiyacimiz var ?

Bu ¢alismada kim yer alacak ? ne yapacak ?

Sirkette neler degisecek ?

Ust yonetim gida giivenligini énemsiyor ve HACCP'I destekliyorum ?

GMP ve SQA (TKS) 'in yeri ve 6nemi nedir ?

4.6. Haccp Sistemi
4.6.1. Haccp Takim

Caligmaya baglamadan 6nce, yonetim tiim personeli HACCP konusunda genel olarak bilgilendirmelidir. Tim
isletme ve HACCP caligmalarina katilacak personel sistemin yerlestirilmesi i¢in istekli olmalidir. Bu ise farkli
boéliimlerin iist diizey yoneticilerinin destegi ve katilimu ile olur.

HACCP takiminin yapusi

HACCEP ¢aligmasi kiiciik (mak. 6 kisi) ve farkli boliimlerden gelen uzmanlarin (biigi ve tecriibe) olusturdugu bir
takim tarafindan yiiriitiilmelidir. Asagida belirtilen kriterlere gore tiretim, ar-ge, ambalajlama, mihendislik, ve
kalite glivence birimleri bu takima katilabilir.

= sorumluluklarma gore,

= isletme ile ilgili tecriibe ve bilgilerine gore,
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= HACCP ¢alismasinin kapsamu ile ilgili {iriin, islem ve tehlikeler

hakkindaki bilgi ve tecriibelerine gore.

Takim, ¢alismanin bazi agamalarinda diger birimlerin (pazarlama, satin alma, finans, planlama, hukuk, bakim
gibi) personeli ile genisletilebilir. Takimin bir koordinatdrii ve teknik sekreteri olmalidir. Gerekirse, HACCP'in
dogru olarak uygulanmasini saglamak {izere konunun uzmani olan mikrobiyolog, toksikolog veya mihendis
bazli HACCP danmigmanlar da ekibe dahil edilebilir. Takim kesinlikle sirket hiyerarsisine gore
yapilandirilmamalidir.

Koordinatdrtin gorevleri :

* takimin yapismin ¢aligmanin gereksinimlerini saglayacak sekilde olmasini saglamak,
= gerektiginde ekip i¢inde degisimler onermek,

= takim ¢aligmasinin koordinasyonu,

» iizerinde karar kilman planin takip edilmesini saglamak,

» isleri ve sorumluluklar1 paylastirmak,

= sistematik bir yaklagimimn kullanilmasini saglamak,

= caligmanin kapsamina ulagmasini saglamak,

» takim iiyelerinin dzgiirce fikirlerini ifade ettigi toplantilar1 diizenlemek,
= takim iyeleri ve birimler arasi ayrilik ve ¢atigmalart 6nlemek,

» takimin aldig1 kararlarin duyurulmasi igin gerekli diizenlemeleri yapma,
» takimin st yonetime kars1 temsilciligini yapmak,

=  HACCP calismalarini ve isletmedeki uygulamalar: takip etme,

Teknik sekreterin gorevleri :

* toplantilarm organizasyonu,

= toplantrya katilan takimin yoklamasini yapma,

* takim tarafindan aliman kararlarn kayitlarmi tutma,

Kaynaklar
Toplant1 sayis1 operasyonun zorluguna ve ¢alismanin kapsamina baglidir. Verimli olmak i¢in, her toplantinin
siiresi belirli olmali ( Ornegin 2-3 saat ), toplant: tarihleri planli, siirekliligi saglayacak kadar sik, fakat bir
dahaki toplant1 i¢in gerekli bilgilerin toplanabilecegi kadar da uzun araliklarla olmalidir (iki haftada bir gibi).
Toplantilarin  programi toplanti 6ncesinden bilinmelidir.Takimin ¢aligma sevkini siirekli tutabilmek ve
HACCP'in yararlarini ortaya ¢ikarabilecek kontrol sistemlerini kurmak i¢in sonuglarm hizli bir sekilde alinmasi
or. 6 ay - 1 sene Ongoriiliir. Basarlya ulagsmak ve HACCP i¢in olan taahhiidi gostermek igin, ist diizey
yoneticilerin HACCP ¢alismalari icin gerekli kaynaklan saglamasi Onemlidir. Bu kaynaklar,
= takim toplantilari ve uygulamalar i¢in zaman,
HACCP egitim masraflari,
takim toplantilar1 igin gerekli dokiimanlar,
dis laboratuarlarin kullanim i¢in gerekli izin,
takimin sorunlarini cevaplayacak bilgi kaynaklarina giris,

= Universiteler, enstitiler,
resmi veya Ozel teknik arastirma merkezleri,
resmi otoriteler,
bilimsel ve teknik literatdr,
veri tabanlari, olabilir.

4.6.2. Uriin Tanim ve Dagitim Kosullarinin Belirlenmesi

HACCP takiminin iiriinii olugturan hammaddelerin kabuliinden tiiketiciye sunulacak hale gelisine dek nasil bir
yol izledigini anlayabilmesi igin: bilesenlerin, isleme kosullarmin, son iiriin &zelliklerinin ve kullanma
talimatlarinin gézden gecirilmesi gerekir.

Gerekli bilgiler
HAMMADDELER

» Bilesenlerin, ambalaj malzemelerinin vb. tanimi/tipi, kaynaklari, tasima metodu, ambalaj hakkinda bilgi
verilmesi,
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= maddenin son Urindeki yizdesi,

= fizikokimyasal 6zellikleri (pH, su aktivitesi, viskozite, sicaklik, sivi1 iirlinlerin konsantrasyonlar1 gibi )
» mikrobiyal bilesim,

=  kullanim 6ncesi depolama kosullar1,

»  hazirlama/igsleme kosullart.

SON URUN
= Genel ozellikler (bilesim, hacim, yapisi gibi),
» fiziko kimyasal &zellikleri (pH, su aktivitesi, koruyucu tipleri ve oranlari, modifiye atmosfer, depolama
sicakligr gibi )
*  mikrobiyal bilesim,
= ambalajlama,
= ambalaj tzerinde verilen detaylar,
* Urindn raf 6mra,
* Uriiniin kullanim ve saklanmasi i¢in uyarilar
= depolama ve dagitim kosullan.

4.6.3. Uriin Kullamm Amac ve Tiiketici Kitlesinin Belirlenmesi

Uriinii kullanacak toptanci, sarkiiteri, hazir yemek {ireticileri dahil normal tiiketici gruplarmi tanimlayin, hassas
tilketici grubu varsa bunlar1 belirleyin.Uriin eger hassas tiiketici gruplar1 igin uygun degilse, dogru etiketleme
yapin yada uygun olacak sekilde gerekli degisiklikleri yapin.

4.6.4. Uriin Akis Semasinin Belirlenmesi

Prosesi son fiiriinii olusturan bilesenlerin alimindan, Isleme, dagitim, toptanci ve tiiketiciye ulasana dek,
calismanin kapsamina uygun olarak tanimlanmalidir. Bir prosesteki ilgili tiim asamalar belirtilmelidir (su, buhar
ve diger proses yardimcilar1 gibi). Her proses basamagi detayli olarak incelenmeli ve proses ile ilgili tiim
bilgiler géz 6niine alinmalidir. Kesin olmamakla beraber su detaylar olmalidir :

= kullanilan tiim bilegenler ve ambalaj malzemeleri (biyolojik, kimyasal, fiziksel veriler)

= alan ve ekipman yerlesim planlar1

=  islem basamaklarinin sirasi

*  tiim hammadde, ara iiriin ve son iriinlerin zaman ve sicaklik kayitlan (gecikme-bekleme potansiyeli dahil)
sivi ve katilarm akis kosullan

tiriiniin yeniden islenme gevrimi

ekipman tasarim 6zellikleri

temizlik ve dezenfeksiyon prosedurleri

cevre hijyeni

personel kaynakli tehlike yollar1

potansiyel ¢capraz bulagsma yollan

alan dagilimi

kisisel hijyen uygulamalari

depolama ve dagitim kosullan

tiiketici kullanma talimatlar

Ornegin, akis semasi verilmis olan derin kizartma islemi sunlar1 igerebilir :
= zaman, Uretim hattinin hiz1 (oto kontrol),

= sicaklik, yag ve gidanin merkez sicakligi (oto kontrol),

= et parcasinin biiytikligi

= yag degistirme siklig1

4.6.5. Akis Semasinin Dogrulanmasi
Akis semasinin proses ile yerinde dogrulamasinin yapilmasidir. Operasyon siiresince farkli zamanlarda prosesin
gozlenmesi ve farkliliklarin belirlenmesidir. Tiim iglem siiresince akim semasmin uygulandigindan emin

olunmalidir. Bunlarin sonucunda, gerekiyorsa, akim semasinda diizeltmeler yapilmali ve HACCP takiminin tiim
iiyeleri akis diyagraminin dogrulanmasi ¢alismasina katilmalidirlar.
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4.6.6. Tehlike ve Risk Analizi (Prensip 1)

"Kontrol edilmedigi taktirde tiiketici saghiginda bir zarar meydana getiren tiim maddeler tehlike" olarak

tanimlanir. Gidalardaki tehlikeler fiziksel, kimyasal veya biyolojik olmak flizere {i¢ grupta toplanir. Tehlike

analizinde once triiniin tehlikeli olup olmadig: belirlenir. Tehlike analizinin amaci tehlikeleri siralamak ve

tehlikenin boyutlarint belirlemektir. Tehlikelerin siralanmasinda bir gida maddesinin sagliga zararli olmayacak

seklide iretilmesi i¢in hammadde, bilesenler, {irerim, dagitim, depolama ve tiiketim ile ilgili bir dizi somlarin

cevaplandirilmasi gerekir. Sorular giivenli gida iiretiminde ¢esitli faktorlerin (sicaklik,siire v.b.) ve bilesenlerin

(seker, tuz ilavesi v.b.), etkilerini belirlemeye yonelik olmalidir. F AO (1997) tarafindan sorulmasi 6nerilen

sorulara ait baz1 6rnekler asagida verilmistir;

* Gida mikrobiyolojik, (salmonella v.b.) fiziksel (tas, ¢ivi) ve kimyasal (antibiyotik, mikotoksin) tehlikeler
tagiyan bir bilesen igeriyor mu?

= (Gidada prosesi sirasinda patojenik bakteriler canli kalir mi/ gogalir mi/toksin olusturul mu/

* Piyasada {iriiniin benzeri var mi1 dir? Bu iriiniin gevenlik durumu nedir? Eger iiretilen gidanin piyasada
benzeri yoksa ve tehlikeli olup olmadigi bilinmiyorsa, karar verebilmek igin en iyi yontemler literatiir
taramasi, epidemiyolojik kayitlarin incelenmesi ve {irliniin veya bilesenlerin analiz edilmesidir.

Tehlikenin belirlenmesinde her bilesen, {iretim basamagi ve HACCP igin tehlike analizi ayri ayri yapilir.
Ornegin her hangi bir olasi patojen bakteri tehlikesi icin iiriiniin mikrobiyolojik profili cikarilir. Uretimin
baslangicinda tehlike s6z konusu degilse ileride bulagabilir mi ? Hangi basamakta bulasabilir ? Canli kalir mi1 ?
Cogalabilir mi ? gibi sorular cevaplandirilir. Uriinde tehlikenin varligi belirlenirken asagidaki bilgilere de
gereksinim bulunmaktadir.

1. Uriine ait bilgiler ve dagitim kosullarinin belirlenmesi,
= hammadde
tiriin bilesenleri
katki maddeleri ve antimikrobival maddeler
Urlnun depolama ve dagitim kosullar
titketim kosullari, tiiketicinin tiriinii hatali kullanimi sonucunda ortaya ¢ikabilecek tehlikeler

2. Uriiniin kullanim amac1 ve tiiketici kitlesi belirlenmelidir , Uriin 6zel bir tiiketici kitlesine yonelik olarak
hazirlanmis midir?

Tehlike analizleri yapilirken dikkat edilmesi gereken en &nemli konulardan birisi gida giivenlimi ile ilgili
konularin kalite ile ilgili olanlardan ayrilmasidir.

Risk Analizi
Risk genellikle asagidaki parametreler cinsinden agiklanir:
e Tehlikenin énemi/ciddiyeti (severity); bu tehlikeyi iceren giday: tiiketim sagligi agisindan
e Tehlikenin olma olasiligi (probability); tehlike analizi yaptigimiz hammadde, proses asamasi veya son
tiriiniimiizde bu tehlikenin olma olasilig1 agisindan

Buyiik/fazla 4 5 6 7
_; Mimkin 3 4 5 6
g Kuguk/az 2 3 4 5
o
Cok diistik 1 2 3 4
Orta
Cok smnirl derecede Ciddi . COk .
A ciddi/éldirici
ciddi
Ciddiyet —>

Yukaridaki yaklagimda, belirlenen tehlikenin (riski=olasilik*ciddiyet) cinsinden hesaplanmakta ve bu sonug 4
ve 4’iin iizerinde oldugu zaman tehlike riskli kabul edilmekte ve bu tehlike i¢in proses asamalarinda dnleyici
olanlar belirlenmekte, daha dnce boyle bir asama, akis semasinda yok ise prosese ilave edilmektedir.
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4.6.7. Kritik Kontrol Noktalarimin Belirlenmesi

Kritik Kontrol Noktasi bir iiretim basamagi, bir iglem veya bir nokta olup, kontrol altinda tutularak tehlike
onlenir, yok edilir veya kabul edilebilir bir diizeye Indirilir,

Kritik Kontrol Noktalarinin belirlenmesinde, bir dizi soru ve cevaplardan olusan karar agaci kullanilir. Karar
agaci tehlikenin var oldugu her nokta veya iiretim basamag i¢in ayr1 ayr1 uygulanmalidir. CCP Karar agaci
Sekil 'de gosterilmistir.

4.6.8. Kritik Kontrol Noktalan i¢in Kritik Limitlerin Belirlenmesi

HACKCP sisteminin en zor kismidir Sistemin basarisini etkileyecek somut degerler belirlenmelidir. Bir CCP
kritik limitsiz herhangi bir anlam tasimaz. Kritik kontrol noktasinda her bir diizeltici uygulama i¢in bulunmasi
gereken kriterler olarak tanimlanir. Her CCP de bir veya daha fazla diizeltici uygulama bulunabilir. Onleyici
tedbirler uygun sekilde kontrol edilerek tehlike dnlenir veya kabul edilebilir bir diizeye azaltilir. Her diizeltici
uygulama kritik limitle baglantilidir. Kritik limitler sicaklik, siire, aw, bagil nem, tuz konsantrasyonu ,
mikroorganizma sayist gibi degerlerdir.

4.6.9. izleme Sisteminin Olusturulmas:

Bir CCP nin kontrol altinda oldugunu ve kayitlarin dogru ve diizenli bir sekilde tutuldugunu gosteren gozlem ve
Ol¢timlerdir. Bu kayitlar sonraki dogrulama Isleminde gerekecektir, izlemenin 3 temel amaci vardir.

1) Gida giivenlik uygulamalar i¢in gereklidir. Eger izleme sirasinda kontroliin yok olmaya basladigi, 6rnegin
hedef limitin asildig1 goriiliirse proses (herhangi bir sapma meydana gelmeden) bastan ele alinarak eski haline

getirilir.

2)izleme;CCP de kontroliin kayboldugu, sapma meydana geldigi Ornegin kritik limitlerin asildig1 gériiliirse bu
durumda duzeltici uygulamalar devreye girer.

3) HACCP palanin dogrulanmasi i¢in yazili dokiimana gerek vardir. Bu temin edilmis olur.
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Soru 1. Bu basamakta/noktada tehlike var mudir? = HAYIR = DUR

v
E'\iET (Varsa nedir?)
Soru 2. Belirlenen tehlike igin #nleyici tedbir var midir?
EVET HAYIR = CCP degil. Bu tehlikenin
nerede ve nasil kontrol
W edilecegini belirt

Soru 3. Bu basamak belirlenen tehlikeyi yok etmek veya kabul edilebilir bir
diizeye azaltmak igin 6zel olarak nu tasarlanmistir?

HAYIR EVET=.................= .
07 ¥
Soru 4.Bu tehlike igin kabul edilebilir diizeyin (limitlerin) tizerinde
bulagsma var midir veya bulasma/gelisme kabul edilemeyecek .
'bir diizeye ulagir ms ? :

&-

¥ N
EFT HAYTR= CCP degil = DUR -
Soru 5 Bir sonraki basamakta tehlikenin yok edilmesi veya kabul ,
edilebilir bir diizeye azaltilmas: miimkiin midiir ? ‘
¥ v ¥

EVET=CCP degil®DUR HAYIR=...... < KRITIK KONTROL
E NOKTASI

Prosesin uygun sekilde kontrol edilmemesi ve sapma meydana gelmesi Tehlikeli/ sagliga zararh gida iiretimi ile
sonuglanabilir. Hatali iiriiniin ciddi sonuglan nedeniyle izleme prosediirii etkili olmalidir. Ideal olarak izleme %
100 diizeyinde olmalidir. Pek ¢ok fiziksel ve kimyasal yontemle siirekli izleme miimkiindiir. Eger izleme siirekli
olarak yapilamiyorsa (kontinii sistem yoksa), olgiim / Inceleme araliklari tehlikeyi kontrol altinda tutacak
siklikta olmalidir. Bu amagla istatistiksel olarak hazirlanms, veri plani veya drnekleme plani kullanilmalidir.
Istatistiksel proses kontrolunda , kritik limitin agtlmadig1 gézlenmelidir. Om., {iriin giivenligi icin pH= veya <
4.6 ise , uriiniin maksimum pH s1 <4.6 olarak hedeflenmelidir ki sapmalardan dogabilecek hatalar 6nlenebilsin.
Orn. Diisiik asitli konserve gida iiretiminde sicaklik tablosuna siirekli olarak sicaklik ve siire kayit edilir. Eger
sicaklik belirlenen derecenin altina diiserse veya siire yetersiz ise , tablodaki kayitta goriilebilecegi gibi, proseste
sapma olmasi nedeniyle {iriin tiiketimden cekilir. Benzer sekilde pH 6l¢iimleri siirekli olarak yapilabildigi gibi,
proses sirasinda da bakilabilir (tek tek drnek alip bakiliyor)

CCP limitlerinin izlenmesinde siirekli veya kesikli (parga basina tiretimi temsil eden drnek alinarak, palet basma
gibi) pek ¢ok yontem vardir. Sistem miisaitse siirekli 6l¢limiin pek ¢ok avantaji vardir. Ancak Olgimlerde
dikkate alinmasi gereken en énemli noktalardan birisi de cihazlarm uygun sekilde kalibre edilmesidir. izlemede
her CCP i¢in sorumlu kisinin belirlenmesi gerekir. CCP izleme elemani izleme yontemi, izlemenin Gnemi,
diizeltici uygulamalar, kayitlarm dogru ve diizenli bir sekilde tutulmasi konularinda egitilmelidir. izleme
prosediirlerinin ¢ogunda siirat dnemlidir. Ciinkii analitik test yapmak igin zaman yoktur. CCP lerin izlenmesinde
¢ok zaman almalar1 nedeniyle klasik mikrobiyolojik testler nadiren etkilidir. Bu ylizden hizli mikrobiyolojik
testler ile fiziksel ve kimyasal Olciimler tercih edilmektedir. Yapilan testler —mikrobiyolojik
gelismenin/bulagsmanin varligmi gostermelidir. izlemede bagvurulan yontemlerden bazilari;

-gorsel inceleme

-sicaklik

-sure

_pH

-nem igerigi
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Bir CCP de izleme prosediiriine ilave olarak, tesadiifi 6rnekleme ile analize dayali kontrollerin yapilmasi da
yararli olabilir. Ornegin sertifikali gelen bilesenlerin kontroliinde, ekipman ve ortam sanitasyon derecesinin
tahmininde, havadaki kontaminasyon diizeyinin belirlenmesinde; eldivenlerin temizlik ve sanitizasyonunda ve
gerekli yerlerde

Tesadifi kontroller fiziksel, kimyasal veya uygun oldugu taktirde mikrobiyolojik testlerden olusur. Bazi gida
gruplan veya mikroorganizmalara hassas bilesenler, veya ithal {irlinlerde mikrobiyolojik analizlerin yapilmasi
zorunluluktur. Ancak gida Ornegi az sayida patojen igeriyorsa, giivenilir bir sonug igin yeterli say1 ve miktarda
ornek alinmalidir. Bu ise ancak ¢ok sayida 6rnegin incelenmesi ile miimkiin olup, pahali ve zaman agisindan
uygun olmamaktadir. Bu nedenlerle HACCP sisteminde mikrobiyolojik testler smirlanmistir. Ancak CCP nin
kontrol altinda oldugunun gézlenmesinde tesadiifi Ornekleme ile dogrulamalarda veya aksakliklarin
saptanmasinda mikrobiyolojik testlere bagvurulmaktadir.

CCP nin izlenmesi ile ilgili tiim kayitlar ve dokiimanlar izlemeden sorumlu kisi tarafindan imzalanmalidir.

4.6.10. Diizeltici Uygulamalarin Olusturulmasi

Eger izleme sistemi kritik limitte sapma oldugunu gosterirse diizeltici uygulamalara bagvurulmalidir. HACCP,
giivenli gida {iretimi i¢in gelistirilmis bir sistemdir ve tehlikelerin onlenmesi hedeflenmistir, (6nlenmesi /
azaltilmasi / yok edilmesi) Proses bu amagla dizayn edilse bile tehlikenin her zaman 6nlenmesi veya azaltilmast
miimkiin olmamakta, sapmalar goriilmektedir. Ornegin kritik limitten sapma varsa, diizeltici uygulamalar
devreye girer. Bu durumda

a) Uygun olmayan Uriintn 6zellikleri belirlenir

b) CCP kontrol altinda olmasima ragmen uygun olmayan {iriiniin uygun olmama nedenlerini belirlenir

¢) Kritik limitte sapma oldugunu ve diizeltici uygulamalara basvuruldugunu gésteren kayitlar muhafaza edilir
Farkli gida maddeleri iiretimi dikkate alindigmda tiriinlerin Ozelliklerinin farkli olmasi nedeniyle, CCP ler
farklidir ve her bir CCP icin belirlenen diizeltici uygulamalarda da farkliliklar bulunabilir. Ancak uygulama
CCP nin kontrol alima almabilecegini gostermeli ve diizeltici uygulamalar HACCP plani igerisinde yer
almalidir. Sapma meydana geldigi igin diizeltici uygulamalarin devreye girmesiyle iiretilen {riine ait kayitlar
ardindin raf 6mriintin sona ermesinden sonra da belirli bir stire daha muhafaza edilmelidir.

4.6.11. Dogrulama

HACCP sisteminin HACCP planina uygunlugunu veya HACCP planinin modifikasyon ve yeniden denetlemeye
gereksinimi olup olmadigim belirlemeye yarayan yontem, prosediir veya testlerdir. Bunlar izlemeye
prosedirine (prensip 4) ilave olarak uygulanan testlerdir.

4.6.12. Kayit ve Dokiimantasyon

Etkili bir kayit tutma prosediirii olusturularak HACCP sisteminin dokiimantasyonu saglanmalidir. Genellikle
HACCEP sistemindeki kayitlar asagidaki hususlart igerir.

=  HACCP takimimi ve yanina sorumluluklarini

iirtinii tanimla ve kullanim amacini

Akis semalarmi tizerinde CCP leri gosterecek sekilde ¢izilmesi

Her bir CCP deki tehlikeleri ve 6nlemleri

kritik Gmitleri

Izleme sistemini

Kritik limitten sapma meydana gelirse uygulanacak diizeltici uygulamalari
Kayit tutma prosediiriinl

HACCEP sisteminin dogrulanma prosediirii

4.6.13. G6zden Gegirme
Ust yonetim, kurulusun haccp sistemini, siirekli uygunlugunu, yeterliligini ve etkinligini saglamak i¢in
planlanmig araliklarla gézden gecirmelidir.

Ydnetimin gdzden gecirme girdisi olarak;
a) Tetkiklerin sonuglarmi
b) Miisteri geri beslemesi
¢) Proses performansi ve iiriin uygunlugunu
d) Onleyici ve duzeltici faaliyetlerin durumunu
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e) Bir dnceki yonetimin gdzden gegirmesinde devam eden takip faaliyetlerini
f) Kalite yonetim sistemini etkileyebilecek degisiklikleri
g) lyilestirme igin dnerileri igermelidir
Yonetimin gozden gecirme ¢iktisinda ise;
a) Kalite yonetim sisteminin ve bu sisteme ait proseslerin etkinliginin iyilestirilmesini
b) Miisteri sartlar ile ilgili Griin{in iyilestirilmesini
¢) Kaynak ihtiyaglarmi igermelidir.

4.6.14. Denetim

Tamamlanmig HACCP sistemi plan ve uygulamasimin durum ve aktiviteler agisindan, giinii giiniine tutulan kayit
ve dokiimanlarin da yardimi ile bagimsiz ve sistematik olarak izlenmesidir. Boylece bagimsiz bir denetim
kurulusu tarafindan gergeklestirilecek objektiflik ilkesi esasiyla denetim sonucunda.

= Uriin giivenligi,

= HACCEP Sisteminin hassasiyeti ve etkinligi,

= Dogrulama aktivitesinin ger¢ekeiligi,

= Sistemin gelistirilip - gliglendirilmesi,

=  Kontrol mekanizmasindaki demodelikten uzaklagma saglanir

Denetimin amacina gore gesitli tipleri mevcuttur

- Sistemin Denetimi; kalite Yonetim Sistemleri uygunluk denetimleridir Ozellikle dogrulayici eylem planmin
tirtin giivenlik risklerine kars1 durumlari, sapmalar ve takinim yeterliligi irdelenir, son ve gegmisteki dokiimanlar
degerlendirilir.

- Uyumun Denetimleri; tanimlanan HACCP Planma ve prensiplerine uyumun denetimi olup, i¢ veya dig uzman
denetgiler tarafindan gergeklestirilir.

- Sorusturma Denetimleri, 6zellikle 6zgun sorunlarla ve beklenmeyen durumlarla CCP dizenli olarak kontrol
dis1 kaldiginda, diizeltici onlem ve uygulamalarin yeniden incelenmesi amaciyla yapilir.
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A S
B
Denetim On denetim
kontrol ,_|
listesi-1
C
D
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Denetim
kontrol gergek s
listesi-Il denetim
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H
denetim
| sonrasi |

4.7. Haccp Dokiimantasyon Yapisi

4.7.1. Genel

Isletme, HACCP sisteminin uygulama alani igerisindeki tiim bilinen potansiyel tehlikelerin tanimlandig: ve ilgili
tiim tehlikelerin isletmenin iriiniiniin kullanici/tiiketiciye zarar vermeyecegi bir sekilde kontrol altina alindig
bir HACCP sistemi kurmali, dokiimante etmeli ve uygulamamalidir.

Isletme HACCP sisteminin bu standartta belirtilen gerekleri karsiladigini belirtmek amaciyla dékiimantasyon
yapisini kurmali ve uygulamalidir.

Eger isletme HACCP'i mevcut bir sisteme entegre ediyorsa aralaridaki iligkiler agiklanmalidir.

4.7.2. HACCP Sistemi Prosedirleri

Isletme bu standardin ve kendi gida giivenligi politikasmin gereklerini yerine getirmek amaci ile yazili
prosediirler ve HCCP plani olusturacaktir. Prosediirler isletmenin siradan ihtiyaclar ile beraber gida giivenligi ile
ilgili durumlar hakkinda bilgi aldigin1 da yansitmalidir.

4.7.3. HACCP Plam
Isletme,asagidakileri tanimlayan bir HACCP plani yapmalidir:

e Uygun tehlikeler
e  Uygun tehlikelerin nerelerde kontrol edilecegi (CCP)
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Kritik kontrol parametrelerine gore gozlemlenecek kritik limitler

Uygulanacak gézlem metotlari

Bir kritik kontrol noktasimnin kontrolden ¢iktiginin gézlenmesi durumunda izlenecek diizeltici yollar.
Her kritik kontrol noktasinin gézlem/kontrol sorumlusu

HACCP planint hangi ek prosediirlerin destekleyecegi

Gozlem ve kontroliin nerede dokiimante edilecegi

4.7.4. Dokiman Kontroli
Isletme HACCP sistemi ile ilgili tiim dokiiman ve veriler hazirlamak ve kontrol etme ile ilgili yazili prosediirler
olusturmal1 ve uygulamaldir.
HACKCEP sistemine bagh dokiiman ve veriler yetkili personel tarafindan, versiyon ve revizyona bagh olarak
gbzden gecirilmeli ve onaylanmalidir.
Gegersiz ve eski dokiimanlarm kullanimini énlemek amaciyla; mevcut dokiimanlarin revizyon durumlarinm
tanimlayan bir masterliste veya esdegeri dokiiman kontrolii prosediirii hazirlanmalidir.
Bu kontrol sayesinde:
o HACKCP sisteminin etkin olarak uygulandigi tiim operasyon noktalarinda uygun dokiimanlarin uygun
revizyonlar1 bulunur.
e  Gegersiz ve eski dokiimanlar tiim noktalardan kaldirilir veya kullanilmamasi giivence altina alinir.
e Yasal olarak veya bilgi saklamak amaciyla elde tutulan eski dokiimanlar uygun olarak tanimlanir.
e Dokiimantasyaon iiriin yagami, kusuru ve/veya miisteri isteklerine gore belirlenecek siire boyunca elde
tutulur.
e Degisiklikler kullanigh olmasma gore dokiiman {izerinde veya eklerde tanimlanir.

4.7.5. Haccp El Kitab
Haccp el kitab1 asagidaki bilgileri icermelidir:
e Organizasyon semasl

e (ida emniyet politikasi

e (Gida emniyet hedefleri

e  Haccp sisteminin kapsami

o Gorev, yetki ve sorumluluklar

e Haccp ekibi

e Urin Bilgileri (Son iiriin, hammadde ve ingredientlerin spesifikasyonlar1)

e  Proses bilgisi (akis semalari, prseslerin temel 6zellikleri, fiziksel ve kimyasal sartlar, parametreler,
yerlesim plani)

e Tehlike ve risk analizi, Onleyici faaliyetler

e  Kritik kontrol noktalari, dikkat noktalari, kritik limitler, izleme sistemi, kayit diizeltici faaliyetler

e Dogrulama sistemi

e  Prosedur ve talimatlara atiflar

e  Ekler ve kaynaklar
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Bolum 5

ON GEREKSINIM
PROGRAMLARI

o Ingrediyent ve Hammadde
Spesifikasyonlart

o Pest Kontrol Programlari

o Hijyen

Kimyasallarin Kontrolii

Tedarikgilerin Kontrolu

Atk Uzaklastirma Yonetimi

GMP ve GLP Uygulamalari

Haccp sisteminin uygulanmasina gegmeden, 6n kosul programi olarak bilinen
ve her iilkenin gida maddeleri ile ilgili yasal mevzuatinda gegen, SSOP
(Sanitasyon Standard Operasyon Prosediirleri) ve GMP (1yi iiretim teknikleri)
semsiyesi altinda toplanan uygulamalarm, Haccp sistemi kurulur iken
uygulamaya konulmus olmasi gerekir. On kosul programlari

i. Gida isleme yerlerinin tasarimi ve yapim malzemesi
ii. Tasima/ambalajlama ve Depolama

iii. Ekipman ve makine

iv. Personel / kisisel hijyen

V. Miisteri sikayetlerinin degerlendirilmesi ve Uriin geri ¢agirma
prosedurleri

vi. Sanitasyon ve hagere kontrolii
vii. Cam, odun, metal, vb yabancit madde politikalar1
viii. Tedarik¢i Degerlendirme Programi
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5.1. Ingrediyent ve Hammadde Spesifikasyonlar:

Tesise alman ve iiretimde kullanilacak ingrediyent ve paketleme malzemeleri gibi diger malzemelerin teknik
spesifikasyonlar1 gereklidir. Tedarik¢i firmalar iiriin spesifikasyonlarini ve analiz belgelerini saglamalidir.
Haccp ekibinin 6n gorecegi gida giivenligi ile iliskili karakteristiklerin tedarikgi tarafindan belgelenmesi
istenmelidir. Pestisit, parazit/patojenik mikroorganizma, hormonlar ve toksik yabanci madde igerecegi bilinen
hicbir ingrediyent/ hammadde alinmamalidir. Hammadde/ingrediyentlerde prosese alinmadan 6nce laboratuar
testleri uygulanabiliyorsa tercih edilmelidir. Ingrediyentler/hammaddeler depolaniyorsa stok rotasyonu etkin bir
sekilde uygulanmalidir. Ureticinin tesise gelen ingrediyentlerin kontroliinde uygulayabilecegi programlar:

» Ingrediyentlerin periyodik degerlendirilmesi
= Her partinin kontrolu

= Tedarikgi sertifikasi

= Spesifikasyon gereksinimleri

5.2. Pest Kontrol Programlari

Zararli hayvanlar gidalarmn giivenli olusunu etkileyen en 6nemli tehlike kaynaklaridir.

1. GHP; Zararlilar i¢in uygun olmayan ortam saglar. Sanitasyonun iyi ve etkin sekilde uygulanmasi ve
gelen materyalin denetimi ve izlenmesi, zararli istilasini ¢ok aza indirir ve pestisit kullanimina ihtiyact
azaltir.

2. Hayvanlarin tesise girisinin onlenmesi; Binalarin bakimi ve onarimi yapildigi takdirde, pestlerin
barmabilecegi ve girebilecegi bolgelerde kontrol altina almabilir. Delikler, agiklar ve hayvanlarin
girebilecegi diger acikliklar, pencerelerde, kapilarda ve fanlarda sineklik teli kullanimi

3. Ortamin kontrolii: Ortamda gida ve suyun bulunmasi boceklerin ve farenin g¢ogalmasini arttirir.

Gidalarin, duvardan yeterli mesafede yerlesmesine ve kapali ambalajlarda tutulmasma dikkat
edilmelidir.

Izleme ve teshis yontemleri: TUm tesisin ici ve dis1 diizenli olarak pestler yoniinden kontrol edilmelidir.
Zararlilarin yok edilmesi: Pest istilasi oldugunda derhal miidahale gereklidir. Kimyasal, fiziksel ve
biyolojik ilaglama gidaya zarar vermeyecek nitelikte olmalidir.

o s

Pest Kontrol Programa:

Pest kontroliinden sorumlu operatériin saptanmasi

Tesis i¢inde ve diginda pest denetiminin nasil ve ne siklikla yapilacagini tanimlayan prosediir
Ilaglamay1 yapan sirketin veya temas edilen kisilerin isimleri

Kullanilan kimyasallarin listesi, konsantrasyonu, uygulandigi bolge, uygulama metodu ve siklig1

Fare kapanlarinin yerlesimini gosteren plan

Programlarmn etkin calistigin1 dogrulayici denetimlerin tipi, siklig1 ve kim tarafindan nasil yapilacagi
dokumante edilmelidir.

IZEUEN N

5.3. Hijyen

Hammaddenin Saglandig Alanlarla flgili Kurallar
Hammaddenin saglandigi alanlarla ilgili kurallar asagidadir:

a) Gidalara kabul edilemez diizeylerde zararli maddeler tasima ihtimali bulunan alanlarda hammadde tiretimi
yapilmamalidir.

b) Hammaddelerin endustriyel, evsel ve zirai atiklarla bulasmasi 6nlenmeli ve bu tiir atiklarin hammadde
saglanan alanlardan uzaklagtirilmasi ile ilgili islemler resmi otoritelerce kabul edilebilir olmalidir.

¢) Hammaddeler sagliga zararli maddeler igeren sularla sulanmamalidir.

d) Hammaddeler (retiminden isleme noktasma gelinceye kadar fiziksel, kimyasal ve mikrobiyolojik
bulasanlardan korunmalidir.

€) Hammaddelerin tretiminde kullanilan alet, ekipman ve tasiyicilar saghiga zararl olmamalidir.
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f) Insan tiiketimi igin uygun olmayan maddeler hammaddeden ayrilarak hijyenik kurallara uygun bir bigimde
ortamdan uzaklastirilmalidir.

g) Hammaddeleri bulagsmaya kargi korunabilen, hasar ve bozulmanm en aza indirilebildigi kosullarda
depolanmalidir.

h) Hammaddelerinin tasinmasin1 saglayacak araclar temiz olmali, gerektiginde dezenfekte edilmelidir. Uriiniin
ozelligi gerektiriyorsa sogutucu gibi 6zel donanimlar kullanilmalidir. Hammadde ile temas eden buz igme
suyundan yapilmali, bulasmadan korunarak islenmelidir.

Gidalarin islenmesi ile flgili Kurallar
Gidalarn islenmesi ile ilgili kurallar asagidadir:

a) Hammadde, yardimec1r madde veya katki maddeleri; ayiklama, hazirlama veya isleme sirasinda bozuk veya
yabanci maddeler, parazitler, mikroorganizmalar veya bunlarin toksinleri agisindan kabul edilebilir diizeye
indirilemedik¢e isletmeye almmamalidir. Bu maddeler {iretim hattina alinmadan Once denetimden ve
siniflamadan gegirilmeli ve gerekiyorsa laboratuvar testleri uygulanmalidir.

b) Hammadde, yardimci madde ve katki maddeleri bozulmanm ve bulasmanimn 6nlenebilecegi, zararin en aza
indirilebilecegi kosullarda depolanmalidir. Stoklanan hammadde, yardimci madde ve katki maddeleri depoya
giris sirasina gore kullaniimalidir.

¢) Gidalarm islenmesinde ¢aligsan personel son iiriinii bulagtirma riski a¢isindan gerek gériildiigiinde, tretimin
degisik basamaklarinda tiim koruyucu kiyafetlerini degistirmeli,

ellerini yikamali ve gerekirse dezenfekte etmelidir.

d) Ambalajlama dahil iretimin biitiin asamalarinda islemlerin, teknolojinin gerektirdigi siireleri asmamast
saglanmali, bu yolla bulagmaya, bozulmaya, patojenik ve bozulma etmeni mikroorganizmalarin gelismesine
neden olunmamalidir.

e) Ambalaj materyali bu Yonetmeligin 9 uncu Boliimiine uygun olmali ve iiriinii bulasmadan korumalidir.
Ambalajlar, kullanimdan 6nce uygun kosullarda olup olmadiklari, temizleme ve/veya dezenfekte islemine tabi
tutulup tutulmadiklar1 konusunda denetlenmelidir. Yikama islemi uygulanan ambalajlarin i¢inde dolumdan 6nce
su kalmamalidir. Tim ambalaj maddeleri hijyenik sartlarda ve temiz yerlerde depolanmalidir. Paketleme veye
dolum alaninda sadece hemen kullanilacak olan ambalaj materyalleri bulundurulmalidir.

f) Ambalajlar partinin taninmasi igin dretildigi fabrikasi ve partisi agik¢a okunacak sekilde kodlanmalidir. Her
parti icin iiretim kayitlari tutularak parti ile ilgili tiretim detaylar1 ve tarihi siirekli olarak okunakli bir sekilde
kaydedilmelidir. Bu kayzitlar en az {iriiniin raf 6mrii boyunca muhafaza edilmelidir.

g) Son iriin, mikroorganizmalarin bulagmasini ve/veya gelisimini engelleyecek ve iiriinii bozulmaya, ambalajt
da hasara karsi koruyacak sekilde depolanmali ve nakledilmelidir. Depolama siiresince sadece tiiketime uygun
gidalar dagitilmalidir. Dagitimda firiinlerin 6zelliklerine uygun periyodik kontrolleri yapilmali, iiriinler depoya
giris sirasina gore sevkedilmelidir.

h) Gida giivenilirligi a¢isindan tehlike olusturan ayni partiden triinler satig noktalarindan hemen geri alinmali,
s6z konusu triinler imha,insan tiikketimi diginda bir amagla kullanim veya yeniden isleme sathalarina kadar
denetim altinda tutulmalidir.

Kontrol islemleri
Gida tiretim alanlarinin kontrolii:

a) Gida tretiminin tiim basamaklarinda; yetistirmeden bagslayarak isleme,imalat, dagitim ve tiiketim noktasina
ulagincaya kadar olabilecek tehlikeler belirlenmeli ve bu tehlikelere karsi etkili olabilecek tedbirler
saptanmalidir.

b) Muhtemel tehlikeyi engellemek veya en aza indirmek igin iretim zincirinde “kritik kontrol noktalari”
belirlenmelidir.

¢) Kritik kontrol noktalarima ait kritik limitler tespit edilmelidir.
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d) Kritik kontrol noktalarinin belirlenen program dogrultusunda denetlenmesi i¢in izleme sistemi
olusturulmalidir.

e) Izleme sisteminde belirli bir kontrol noktasinda istenmeyen bir durum gézlendigi zaman etkin 6nlemler
almmalidir.

f) Kontrol sisteminin etkili bir bigimde ¢alistig, ilave testler ve islemlerle desteklenmelidir.

g) Tim bu asamalarla ilgili kayitlarin ve uygulanan iglemlerin yer aldigi bir dokiimantasyon sistemi
olusturulmalidir.

Kontrol Sisteminin Uygulama Asamalar

Kontrol iglemlerinin uygulama asamalar1 agagidadir:

a) Uriinle ilgili spesifik bilgi ve deneyime sahip bir kontrol grubu olusturulmalidir.

b) Uriiniin tam ve dogru bir tanim1 yapilmahdir.

¢) Gidanin planlanan tiiketim sekli ve tiiketicileri tanimlanmalidir.

d) Uzman kisiler tarafindan olusturulan kontrol grubu tarafindan bir akig semasi yapilmalidir.

e) Akis semasinin tiim basamaklari ve siireleri kontrol grubu tarafindan iglemlerle karsilastirilmali, gerektiginde
akis semasina ilaveler yapilmalidir.

f) Hazirlanan bu sema ¢ergevesinde 16 inci maddede belirtilen kontrol iglemleri ile ilgili kurallar her asamada
sirastyla uygulanmalidir.

5.4. Kimyasallarin Kontrolii
Tesise alinan ve gida olmayan her tiirlii kimyasalin kullanimi i¢in yazili bir program olmalidir.
1. Kimyasallarin ayr1 bir depoda uygun havalandirma ve sicaklik kosullarmda depolanmalidir.
2. Deponun sorumlusu olan kisi gelen-cikan kimyasallarin kaydini tutmalidir. Ne kadar miktarda ¢ikigin
yapildig1 ve hangi amagla kim tarafindan alindig1 kaydedilmelidir.
3. Kimyasallar deposuna sorumlu kisiden baskasi girmemelidir.
4. Depoya alman tiim kimyasallarin kayitlarinda ne oldugu, giris tarihi belirtilmeli ve etiketlenmelidir.
Ozellikle zehirli kimyasallar GUVENLIK isaretleri olmalidir.

5.5. Tedarikgilerin Kontrolu

Sirketin satin alma departmaninin, HACCP sisteminin gereksinmelerinin farkinda olmasi gerekir. Tedarik¢inin
bir gida giivenligi programi ve/veya kalite giivencesi sistemi olmalidir. Satin alma, kalite giivencesi departmani
ile birlikte tum tedarikcilerden bu bilgileri bir anket formu dizenleyerek alabilir. Tedarikgiler, Ureticinin istedigi
spesifikasyonlara sahip, ingrediyent saglayabilme yeteneginde olmalidir.

5.6. Atik Uzaklastirma Y 6netimi

Atiklar higbir sekilde gidanin islendigi ve depolandigi alanlarda ve diger ¢alisma alanlarinda birakilmamalidir.
Bu amacla yeterli hacim, imkan ve ekipman saglanmalidir. Bu tesisler bulagsmayr o6nleyecek sekilde
tasarlanmalidir. Atik uzaklastirma programi ile ilgili sorumlu bir kisi tayin atanmalidir. Atiklarin uzaklastirilasi
ve depolanmasi i¢in uygun prosediirler gelistirilmeli ve yazili olarak dékiimante edilmelidir.

5.7. GMP ve GLP Uygulamalari

GMP KAVRAMI VE KAPSAMI

Iyi Uretim Uygulamalar (Teknikleri) (Good Manufacturing Practice) olarak tanimlanabilen bu sistem, Griinlerin
giivenligini ve yarayisliligini garanti altina alan uygulama standarttandir. Bu standartlarin olusturulmasinda;

=  kazanilan deneyimler,

tasarim ve yapisal olanaklar,

izlenen teknoloji,

depolama / muhafaza kosullari,

hijyen / sanitasyon,

kontrol islemleri,
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= tutulan kayitlar dahil olmak {izere tiim yonleriyle proses ve tsletme kosullarini kapsamasi esas alimmustir.
Bu cercevede;
= giivencesine erismek i¢cin GMP kurallar1 esas alinmalidir.
= Ancak farkl driinler i¢in farklt GMP kurallar1 esas aliabilir,
=  Kati ve kesin spesifikasyoniari her tiir {irlin i¢in uygulamak dogru degildir
= Urnler igin iiretimden dagitima - kaliteyi saglayan temel yaklagimlar olup,
= Ureticiler agisindan isletme igi ve dis1 kosullardaki;
= her evredeki potansiyel tehlikelerin konirolu,
= tanimlanmasi ve program gelistirilmesi bakimindan kapsamli bir kavramdir.
» [sletme sanitasyonunun saglanmasi kapsaminda bu teknik énemli bir misyon iistlenmistir.
= insan faktorii bu uygulamada anahtar niteliginde olup, yonlendirici
= ve uygulayicidir.

GLP UYGULAMASININ ONEMI ve YARARLARI

Laboratuar kararlarindaki yanilgi, {iriiniin gereksiz yere reddedilmesi veya Ulaticinin zarar gocmesi ile
sonu¢lanmakladir. Bunun yani sira da urunun uygunsuzlugu durumunun dogru saptanmamasi sonucunda,
tilkketicinin saglik veya ekonomik yonlerden zarara ugramasi séz konusu olabilmektedir Mevcut uygulamalarla
yapilan genel bir degerlendirmeye gore de, hatalar ve tekrarlar nedeniyle laboratuar sonuglarmin % 10-30
oraninda gecersiz olabildigi gosterilmistir. Bunun sonucunda da {iiretimde Onemli bir maliyet fazlalig
yiiklenilmektedir Proses kontroliiniin ve Uriin giivenliginin "garantérii” durumundaki laboratuarlar, isletme ici
uygulamalar agisindan da "cesaret merkezi" olarak nitelendirilmektedirler. Laboratuar analizlerinin sonuglarini
dogrudan etkileyen faktorler:

=  kosullan,

= tasarimi,

= uygulanan teknik ve yontemlerin dogru se¢imi, uygunlugu,

= calisan personelin yetkinligi, deneyimidir

Bu dogrultuda elde edilecek analitik bulgular; incelenen indikatdr parametrelerin tolerans sinirlan iginde olup
olamadigmi belirlediginden, iiretimin ydnlendirilmesi agisindan da ¢ok onem tasimaktadir. Bunun yaninda
iretimin; triinlerin ret veya kabuliiniin ve tiriiniin kalitesinin kontroliinii da kapsadigi gibi, miisterini giivenini
yonlendiren bir sonuca da gotiirdiigii bilinmektedir. Laboratuarlarin misyonu ise; iiretimin ana tamamlayicisi
olmak yaninda, "lyi Uretim Uygulamalar1 - (GMP)"'nin da bir béliimiinii olusturmaktir. Biitiin bu
degerlendirmelerin dogrultusunda "Kalite giivence ve kalite kontrol' birimleri arasindaki etkilesimi olusturmak
misyonu da yine laboratuarlarin islevleri arasinda sayilmaktadir.

Haccp sistemi kurulmadan dnce 6n kosul programlarinin gerceklestirilip gergeklestirilmediginin analiz
edilebilmesi i¢in kullanilabilecek kontrol listesi asagidaki gibidir:

I. Gida isleme yerlerinin tasarimi ve yapim malzemesi

1. Kurulus herhangi bir ¢evresel bulasma (kontaminasyon) alanina yakin degil (6rn. ¢evrede maya iiretim
fabrikasi ya da ¢imento fabrikasi yok)

2. Yollar1 uygun bir sekilde yapilmis, tozdan korunmali ve su akis yeri var.
3. Bina digardan gelecek kontaminasyona, haserelere karst korunmali.

4. Cati, duvarlar ve kurulusun diger yapilari, kacaklari (yagmur, fare, bocek,.. girmesi, vb) 6nleyecek
sekilde yapilmis.

5. Zemin, duvarlar ve tavan diiz ylizeyli, kolay temizlenebilir ve liretime uygun sekilde yapilmas.
6. Duvar, zemin ve tavanlarin birlesim yerleri yuvarlatilmis ve toz birikmesini 6nleyecek sekilde yapilmis.

7. Duvar, zemin ve tavanlarin yapim malzemesi igeride iiretilen gidayr kontamine etmeyecek sekilde
secilmis ve yiizeylerinde kiriklar, ¢atlaklar yok.

8. Zemin, sivilarin (temizleme suyu,..) mazgallara/izgaralara kolayca akabilecegi sekilde egimli yapilmis.

9. Pencerelerde tel 6rgii var, sinek vb girisi 6nlenmis
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10. Pencere camlar1 kirilmaya karst korumali veya camin disinda malzemeden yapilmas.

11. Kapilar diizgiin yiizeyli, sivi emmeyen malzemeden ve miimkiinse kendi kendine kapanabiliyor.

12. Capraz kontaminasyon olabilecek alanlar birbirinden uygun bir sekilde ayrilmis (rnegin ¢ig ve bitmis
iirtin depolart)

13. Kurulustaki is akisi ¢ig tiriinden bitmis iiriine dogru tek yonde.

14. Miimkiinse isletme i¢inde proses akis diyagram var.

15. Kurulus i¢indeki aydinlatma yeterli: bazi tilkelerde (6rn. Kanada):

16. muayene/test yapilan alanlar: 540 liks (50 ft mum'luk) 151k giicli verecek aydinlatma

17. galigma/iiretim alanlart: 220 liiks (20 ft mum'luk) 11k giicii verecek aydinlatma

18. diger alanlarda: 110 liiks (10 ft mum'luk) 1s1k giicii verecek aydinlatma saglanmis olmalidir.

19. Isiklandirma igerde iglenen gidanin rengini degistirmiyor.

20. Isik ampulleri kirilarak gida i¢ine diismeye karsi korunmus.

21. Buhar, su yogunlasmasi veya tozun birikimini Onleyecek sekilde yeterli havalandirma saglanmus.

22.Havalandirma girisleri filtreli; filtreler uygun bir sekilde temizleniyor/degistiriliyor.

23. Mikrobiyolojik olarak hassas iiretim bolgelerinde pozitif hava basinci saglanmas.

24. Su giderleri ve diger atiklarm atildig1 kanalizasyon girislerinde mazgal/siizgec/tel 6rgii var.

25. Kurulus i¢inde lagim giderleri ve atik giderleri ¢apraz kontaminasyonu 6nleyecek sekilde tasarlanmis.

26. Atik / ¢op ve yenmeyecek malzeme depolari, kontaminasyonu dnleyecek sekilde tasarlanmus.

27. Atik / ¢op igin kullanilan kaplar isaretlenmis (¢Op icin kullanilacagi anlasiliyor), herhangi bir kagag yok
ve kapal.

28. Atik/¢op igin kullanilan kaplar belirli araliklarla temizlenip/dezenfekte ediliyor (sanitasyon). Cop kaplart
hasere biiyiimesine ve kotl kokulara olanak vermiyor.

29. Gida isleme alanlarinda yeterli sayida el yikama lavabolari var.

30. Uygun oldugunda, el yikama yerleri elle temas edilmeden acilip kapanacak sekilde ve sabun, el
dezenfektan1 ve el kurutmak i¢in havlu (tek kullanimlik), vb var.

31. El yikama yerlerinde yeterli soguk ve sicak su var.

32. El yikama, yemek yeme ve {ist degistirme odalarinda yeterli su gider yeri var ve havalandirmasi
saglaniyor.

33. Uygun yerlerde "el yikama" talimatlar1 asilmis.
34. Tuvaletler dogrudan gida isleme yerlerine agilmiyor.
35. Kurulus i¢inde kullanilan aletler kolay temizlenen, asinmayan malzemeden yapilmis.

36. Ekipman temizleme/dezenfeksiyon malzemeleri/ekipmanlar gida depolama, isleme ve paketleme
initelerinde degil.

37.Gida isleme yerinde "igme kalitesinde" su var.

38. Su, i¢cme kalitesi agisindan belirli araliklarla analiz ediliyor.

39. i¢ilebilir ve icilemez su arasinda herhangi bir baglant yok.

40. Su depolama gerektiginde, depo bu is i¢in uygun ve kontaminasyon 6nlenmis, kapali.

41. Suyun sicaklik ve akig basinci temizlik, vb operasyonlar icin yeterli .

42. Suya yapilan kimyasal iglem (6rn. klorlama) izleniyor ve kayit ediliyor.

43. Kullanim sonrasi tekrar sirkule edilen su analiz ediliyor.

44, Tekrar sirkule edilen su, farkli bir dagitim sebekesine sahip.

45, Kazandaki buhar suyu periyodik olarak analiz ediliyor ve kimyasal islem yapiliyorsa izleniyor.
46. Gida islenmesinde kullanilan buz ve buhar igme suyu kalitesindeki sudan yapiliyor.

47. Calisanlarin giyinme odalari, tuvaletleri, iiretime ve depolara dogrudan agilmryor.
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48. Calisanlarin giyinme odalar1 ve tuvaletleri diizenli olarak temizleniyor: temizlik kayitlar1 var.
49. Kurulusa mal aliminin yapildig1 yer, proses yerinden farkli.

50. Paketleme/ambalajlama yeri depolama ve proses yerinden izole edilmis: iiretim yerinde kirli ambalaj, vb
yok.

II. Tasima/ambalajlama ve Depolama

Gida tasima / ambalajlama i¢in kullanilan kaplar, bu is i¢in uygun.

Tasima igin kullanilan kaplar periyodik olarak temizleniyor, temizlik kayitlar1 var.
Uretici tasima kaplarmin temizligi isleminin yeterliligim test etmek igin bir sisteme sahip.

Tasima / ambalajlama i¢in kullanilan kaplarda / malzemelerde su birikintisi, 1slaklik yok.

a s DR

Tasima /ambalajlama igin kullanilan kaplardan / malzemeden gidaya koku, kimyasal madde, yabanci
madde (6rn. civi, cam, odun,..) gegmesi miimkiin degil. Gidaya temas eden ambalaj malzemesi gidaya
uygun (ilgili bakanliktan izni var)

6. Tasima igin kullanilan kaplarda veya ambalaj materyalinin i¢inde gizlenmis bocek, kurt, vb olup olmadigi
test ediliyor.

7. Gida tasima kaplamin, doldurulmasi, bosaltilmasi gidanin kontaminasyonunu 6nleyecek sekilde.

8. Gida tanklarinin tasarimi bosaltmay1 ve temizligi kolaylastiracak sekilde.

9. Bitmis iiriin, mikrobiyel, fiziksel ve kimyasal bozulmalar1 6nleyecek sekilde taginiyor

10. Uretim sahasinda ve depolarda tahta palet kullanilmiyor.

11. Uretim sahast ya da depolarda kirik palet, soyulmus, ¢ivisi ¢tkmis (6rn. tahta kasalar), vb tasima kabi yok.
12. Kolay bozunabilen (¢ig et, siit,..) gidalarin tagima, depolama sicakligi 4 "C'den az ve izleniyor.

13. Donmus gidalarin taginmasi ¢éziinmeyi 6nleyecek sicakliklarda (< -18 °C) yapiliyor ve depo sicaklik
kayitlar var.

14. Neme hassas gidalar uygun yerlerde depolaniyor. Kuru gida depolari kuru ve serin: sicaklik ve nispi nem
izleniyor ve kayit ediliyor. Kuru gida deposunda sogukta saklanmasi gereken ya da donmus {iriin yok.

15. Depodaki malzemeler (gida, ambalajlama,...) duvarlardan enaz 30 cm uzakta ve yerden yiiksekte
depolanmis.

16. Depodaki stogun rotasyonu sistematik (FIFO). Depolarda stok rotasyonunu ve temizligi zorlastiracak ve
hasere biiyiimesini kolaylastiracak sekilde asir1 yigilma yok.

17. Donmus iiriinlerin ¢6ziindiiriilmesi dis ortam sicakliginda degil, soguk depoda yapiliyor.

18. Gidalara koku ya da kimyasal bulagma yapabilecek malzemeler (6rn. temizlik-dezenfeksiyon) gida ve
ambalaj iirtinlerinden farkli bir yerde depolaniyor ve iizerleri etiketli.

19. Soguk hava depolarinda, su yogunlasmasi ve iiriiniin iistiine dogru akan su yok.
20. isletmeye geri gonderilen/gekilen gidalar uygun bir sekilde etiketleniyor ve izole bir yerde depolantyor.
21. Paketleme malzemeleri temiz bir yerde depolaniyor; iistiindeki koruyucu ambalaj (6rn. streg film) yirtik

degil
I11. EKipman ve makine
1. Ekipmanin tasarimi ve yapimi, ondan proses i¢in beklenen sekilde
. Ekipmanin tasarimi ve yapimi temizlik, dezenfeksiyon ve bakimim kolaylastiracak sekilde

2
3. Ekipmanin tasarim ve yapimi asiri su yogunlagmasini (kondansasyonu) dnleyecek sekilde
4

. Gidayla temas eden biitiin yiizeyler, diizgiin satihli, asinmaz, toksik olmayan, kirilma, catlama, vb’si
olmayan ve sik temizleme/dezenfeksiyona uygun malzemeden yapilmis

5. Gidayla temas eden ylizeylerin kaplama malzemesi. Boyasi, kullanilan madeni yag, vb gidaya uygun
(food grade)

6. Kurulusun etkili bir bakim programi var (6nleyici) ve bakim kayitlar1 tutuluyor

7. Ekipmanlarmn ve techizatin kalibrasyonu yapiliyor ve kayitlar1 tutuluyor.

IV. Personel / kisisel hijyen
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No g s wDh e

o

Kurulus, ¢alisanlari igin yazili bir egitim programina sahip.

Ise giriste, gidayla temas eden islerde ¢alisacak biitiin personele hijyen egitimi veriliyor.
Orijinal hijyen egitim programu belirli araliklarla revize ediliyor.

Uretim proseslerinin gereksinimleri dogrultusunda da isbas1 egitimi veriliyor.
Bakimdan sorumlu personele gida emniyetiyle ilgili egitim veriliyor.

Sanitasyon yapacak personel bu konuda egitimli.

Biitiin personel, gida isleme yerine girmeden 6nce, ise baglamadan 6nce, kirli malzemeleri eledikten
sonra, dinlenme aralarindan sonra ve tuvaleti kullandiktan sonra ellerini yikiyor.

Calisanlar dezenfektan kullaniyor.

Uretim alanindaki calisanlarin saglar1 kapali, ayaklarinda galos, gidaya temas eden kisilerin ellerinde
eldiven, gidaya hapsirabilecek kisilerde agiz-burun maskesi, vb koruyucu var.

10. Gida isleme yerinde sigara igmek, sakiz ¢ignemek, yemek yemek yasak.

11. Gida isleme yerine giren biitlin personel saat, miicevher veya diger gidaya diisebilecek malzemeleri

(kalem gibi) disarda birakiyor.

12. Disarda giyilen kiyafetler ve diger kisisel esyalar, gida isleme yerinde degil.

13. Disardan gida isleme yerine girecek kisilerin girisi kontaminasyonu 6nleyecek sekilde kontrollii ve

tizerine uygun kiyafetler giyiyor.

14. Hastalik tasiyan kisilerin gida isleme yerinde caligmasi yasak ve portér muayeneleri periyodik olarak

yapiliyor (bkz. gida maddeleri tiiziigii).

15. Ellerinde agik yara, ¢giban, vb olan kisiler gidaya temas etmiyor.

V. Sanitasyon ve hasere kontrolii

1

I

Kurulusun yazili bir temizleme/dezenfeksiyon (sanitasyon) prosediirii var: programda bu isi yapacak
kisi(ler), ekipmanin/yiizeyin adi, siklik, kullanilacak kimyasalin adi ve konsantrasyonu ve kullanim
sicakligl, dezenfeksiyon islemi sonrasi, dezenfeksiyonun etkinliginin nasil test edilecegi de prosediirde
anlatiliyor. Eger baz1 temizlik-dezenfeksiyon islemleri taseron firmalara yaptiriliyorsa: firmanm adi,
nerelerin temizliginden sorumlu oldugu, temizlik programi da yazili-onayl.

Sanitasyon faaliyetleriyle ilgili kayitlar tutuluyor.

Kurulusun etkili ve yazili bir hagere kontrol programi var.
Kurulus iginde hasere kontrolden sorumlu olan kisi (ler) biliniyor.
Kullanilan hasere ilaglar1 talimatlara uygun sekilde kullaniliyor.

Hasere kontrol kayitlar1 tutuluyor.

VI. Miisteri sikayetlerinin degerlendirilmesi ve Uriin geri ¢cagirma prosediirleri

1.
2.

Kurulusun yazili bir "sikayet degerlendirme" prosediirii var.

Prosediirde: sikayetlerin nereye kayit edilecegi, sikayetlerin kimler tarafindan nasil degerlendirilecegi,
miisterinin nasil bilgilendirilecegi var.

Miisteri sikayetiyle ilgili kayitlar var: kayitlarda sikayete neden olan triiniin tanimi (iirtin ad1, {iretim
tarihi, parti no, hangi vardiyada tiretildigi,..), sikayetin ne oldugu sikayeti yapan miisterinin adi, sikayet
konusu tiriine ne yapildigi (6rn. iade, tamir, imha....) yapilan diizeltici etkinliginin takibi, miisteriye
kimin bilgi verdigi, vb var.

Kurulusun yazili bir "iirtin geri ¢agirma/gekme prosediirii var.

Prosediirde geri gekme islemini yapacak kisinin (kisilerin) ad, tel no'lari, sorumluluklari, geri ¢ekilen
iirliniin nasil tanimlanacagi, nerede tutulacagi ve nasil kontrol edilecegi, etkilendigi diisiiniilen diger
iirtinlerin nasil degerlendirilecegi, tirliniin piyasadan geri ¢ekilmesinin tamamlanmasi isleminin
alabilecegi maksimum siire, geri ¢cekme isleminin hangi aktiviteleri igerecegi (6rn. Satig Boliimiiniin
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uygunsuz Uiriiniin gittigi miigterilere haber vermesi, basin-yayin duyurusu, resmi birimlerin haberdar
edilmesi vb.) geri ¢cekme islemi prosediiriiniin etkenliginin nasil test edilecegi yaziyor.

Geri gekilen iiriin tanimlantyor: iiretim tarihi, kodu, dagitim alani, geri gekme nedeni, miktari, nereden
geri ¢ekildigi,...)

Kodlamayla / {iriin tanimiyla (6rn. parti no) ilgili isaretler ve bunlarin hangi anlamda kullanildig:
biliniyor.

Kodlar okunakli

Geri ¢ekme ihtimali i¢in, iiretilen iiriiniin kod ya da parti no. bazinda kayitlar1 tutuluyor, bu kayitlarca
iirlintin hangi miisterilere dagitildig: da var.

10. Uriiniin dagitim kayitlar1 var.

VIl. Cam, odun, metal, vb yabanc1 madde politikalari

1.

2
3.
4

Uriine nerelerden cam, odun, metal, vb karisabilecegi incelenmis
Isletmedeki cam malzeme kirilmaya karsi korunmal
Laboratuarda kullanilan cam malzemenin kazara iiriine karismasi dnleniyor ve takip ediliyor.

Uriine metal karigsmasi 6nleniyor, metal karismasimin énlenemedigi hatlarda metal dedektor/miknatis
var. metal dedektor enaz her vardiya basinda standart gubuklarla dogrulantyor.

VIII. Tedarik¢i Degerlendirme Program

1.

2.
3.
4

Alternatif tedarikgi listesi mevcut
Tedarikgiler belirli kriterler ile degerlendiriliyor
Bu kriterler arasinda kalite kriterleri 6n planda ve ISO belgesini araniyor.

Tedarikgilere degerlendirme kriterleri ulastiriliyor.
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Bolum 6 HACCP ILE ILGILI STANDARTLAR

o TSE HACCP Standard:
o Tiirk Gida Kodeksi, ilgili
Yonetmelikler ve Tebligler
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TS 13001 TEHLIKE ANALIZi VE KRiTiK KONTROL NOKTALARI (HACCP) YONETIM SiSTEMi

Gida iiretiminde, gida giivenligi, iirtinii kullanan tiiketicinin mutlak talebir. Bunu saglamak i¢in Gida Giivenligi
Kontrol Sistemi kurulmak zorundadir. HACCP (Hazard Analysis of Critical Points), Tehlike Analizi ve Kritik
Kontrol Noktalar1 iste bu ihtiyaca cevap veren bir yonetim sistemidir.

TS 13001 (HACCP) standardi su boliimlerden olusmaktadir:

1.Kapsam
2.Atf Yapilan Standard ve/veya Dokiimanlar
3.Terimler ve Tarifler
4. Haccp igin On Kosullar
4.1 Tesisler
4.2 Tedarikgi Kontroli
4.3 Teknik Ozellikler
4.4 Uretim Donanim1
4.5.Temizlik ve Hijyen
4.6.Kisisel Hijyen
4.7.Egitim
4.8.Kimyasal Maddelerin Kontroli
4.9.Teslim Alma, Depolama ve Tasima
4.10.1zlenebilirlik ve Geri Cagirma
4.11.Zararlilarm Kontrolii
5.Hacep Sistemi Kurallari
5.1.Ydnetim Sorumlulugu
5.2.Sistem Kurallar1
5.3.Dokiman Kontroli
5.4.Haccp Calismasi ve Planlamasi
5.5.11gili Tehlikelerin Kontrolii
5.6.GMP Onlemleri
5.7.Haccp Sisteminin Isleyisi
5.8.Haccp Yonetim Sisteminin Siirekliliginin Saglanmasi

GIDA KODEKSI

Yonetmelik

Tebligler

Gida Uretim ve Satis Yerleri Hakkinda Yonetmelik

Gida Ismlama Yonetmeligi

Ek 1-11 (Renklendiriciler)

Ek 12-13 A (Gidalarda Aroma Maddelerinin Bulanabilecegi En Yiiksek Degerleri)
Ek 13 B (Dogala Ozdes Aroma Maddeleri)

Ek 14 (Mikrobiyal Toksinler)

Ek 15 (Metal ve Metaloidler)

Ek 16 (Yabanci Madde ve Bilesikler)

Ek 17 (Pestisit Kalmti Limitleri)

Ek 18 (Veteriner Hekimlikte Kullanilan ilaglar i¢in Kabul Edilen Tolerans Diizeyleri)
Ek 19 (Besin Ogelerinin Etikette Bildirilmesi)

Ek 20 (Beslenme Referans Degerleri)

Ek 21 (Besin Ogeleri ile Tlgili Beyan Tablosu)

Ek 22 (Gida Maddelerinin Net Miktarlarina Ait Tolerans Degerleri)

Ek 23 (Algak ve Yiiksek Dansite Polietilen ile Tlgili Teknik Ozellikler)

Ek 24 (Polistiren ve Stirenbutadien Kauguklari ile ilgili Teknik Ozellikler)

Ek 25 (Polipropilen le lgili Teknik Ozellikler)

Ek 26 (Akrilonitril-Butadien-Stiren Polimerleri ile flgili Teknik Ozellikler)

48/51



Haccp- Tehlike Analizleri ve Kritik Kontrol Noktalar

Ek 27 (Melamin Formaldehit-Ure Formaldehit Dokiimlerile ilgili Teknik Ozellikler)
Ek 28 (Doymamuis Poliester Regineleri le Ilgili Teknik Ozellikler)

Ek 29 (Asetal Regineler Ile ilgili Teknik Ozellikler)

Ek 30 (Poliviniliden Kloriir Regineleri ile Ilgili Teknik Ozellikler)

Ek 31 (Reginesel ve Polimerik Kaplamalar ile ilgili Teknik Ozellikler)

Ek 32 (Polietile Ftalat Polimerleri ile ilgili Teknik Ozellikler)

Ek 33 (Polivinil Kloriirler ile ilgili Teknik Ozellikler)

Ek 34 (Polikarbonatlar ile ilgili Teknik Ozellikler)

Ek 35 (Poliamitler ile ilgili Teknik Ozellikler)

Ek 36 (Plastiklerde Kullanilacak Boyar Maddeler ile ilgili Teknik Ozellikler)

Ek 37 (Uretim Yerlerinden Numune Alma Plani 1)

Ek 38 (Uretim Yerlerinden Numune Alma Plani 2)

Katki Maddeleri

Tiirk Gida Kodeksi Yonetmeliginde Degisiklik Yapilmas1 Hakkinda Yo6netmelik

TEBLIGLER

Alkolsiiz Igecekler Tebligi

Baharat Tebligi

Bal Tebligi

Bugday Unu Tebligi

Devam Mamalari-Devam Formiilleri Tebligi

Distile Alkollii igecekler Tebligi

Ekmek ve Cesitleri Tebligi

Et Uriinleri Tebligi

Kakao ve Kakao Uriinleri Tebligi

Bebek Mamasi Tebligi

Meyve Suyu ve Benzeri Tebligi

Piring Tebligi

Sakiz Tebligi

Siyah Cay Tebligi

Cig Siit ve Isil Islem Gormiis igme Siitleri Tebligi

Seker Tebligi

Taze Et Tebligi

Yemeklik Tuz Tebligi

Yumurta Yumurta Uriinleri Tebligi

Yemeklik Zeytinyag1 ve Yemeklik Prina Yagi Hakkinda Tebligi

Bebek ve Kiigiik Cocuk Ek Besinleri Tebligi

Bitki Adi ile Anilan Yemeklik Yaglar Tebligi

Celtik Tebligi

Cikolata ve Cikolata Uriinleri Tebligi

Ekmek ve Ekmek Cesitleri Tebligi

Fermente Siitler Tebligi

Gida Katki Maddelerinin Saflik Kriterleri Analiz Metodlar1 Tebligi

Gida Maddeleri ile Temas Eden Madde ve Malzemelerde Bulunacak Semboller Teb.
Gida Maddeleri fle Temas Eden ve Vinil Kloriir Monomer Igeren Maddeler Hak. Teb.
Gida Maddelerinin Parti Numaralarina Ait Isaretlerin ve Sembollerin Bel. Hak. Teb.
Hizl1 Dondurulmus Gidalarin Sicaklik Kontrolii I¢in Numune Alma ve Analiz Met. Teb.
Hizl1 Dondurulmus ve Dondurulmug Gidalarin Dep., Muh. ve Tas. Es. Sic. Kontr. Teb.
Kilo Verme Amacl Enerjisi Kisitlanmig Gidalar Tebligi

Koyulagtirilmis Siit ve Siittozu Tebligi

Mikrobiyolojik Kriterler Tebligi

Ozel Tibbi Amagli Diyet Gidalar Tebligi

Regel Jole Marmelat ve Tatlandirilmis Kestane Piiresi Tebligi

Yenilebilir Kazein ve Kazeinat Tebligi
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Irmik Tebligi

Makarna Tebligi

Turuncgil Meyvelerinde Yizeyde Kul. Kor. Mad. ve Bu Mad. An. Met. Hak. Teb.
Gida Mad. ve Gida ile Temas Eden Amb. Mat. Ithalatinda Kontrol Islemleri Hak. Teb.
Gida Mad. Belirli Bulasanlarm Sev. Resmi Kontrolleri icin Num. Alma ve An. Met. Teb.
Gida Maddeleri ile Temasta Bulunan Madde ve Malzemeler Tebligi

Hayvansal Kokenli Gidalarda Veteriner ilaglar1 Maksimum Kalmt: Limitleri Teb.
Ozel Beslenme Amacli Gidalar Teb.

Gida Maddelerinde Kullanilan Renklendiricilerin Saflik Kriterleri Teb.

Insan Tiiketmine Sunulan Sekerlerin Analiz Metodlar1 Teb.

Seker Tebliginde Degisiklik Yapilmast Hakkinda Teb.;

Gida Maddelerinde Kullanilan Tatlandiricilarin Saflik Kriterleri Teb.

Enerji Igecekleri Teb.

Gida Mad. Ile Temasta Bulunan Rejenere Seliiloz Filmlerden Yap. Mad. ve Mal. Teb.
Gida Maddeleri fle Temasta Bulunan Seramik Malzemeler Teb
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E K L E R HACCP Plani-Formlari

Politika ve Hedefler

Haccp Ekibi

Uriin Tanimi

Hammadde ve

Ingrediyentlerin Tanimi

Amaglanan Kullanim Sekli

Uretim Akis Diyagramlari

Yerlesim Plani

Tehlike ve Risk Analizi

CCP’lerin Belirlenmesi

Belirlenen CCP’ler ve ilgili

Kritik Parametrelerin

Listelenmesi

e Kritik Limitler, Izleme
Sistemi ve Kayit Alma

o Kritik Limitler, Diizeltici
Faaliyetler, Dogrulama ve
Kayit Alma

e Dogrulama Sistemi Plani
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TEMEL KALITE
KAVRAMLARI VE TOPLAM
KALITE YONETIMI




DEGISIM
v' Insan ve toplum davranislarinda dedisim
v’ Calisma hayatinda dedisim
v’ Ticarette dedisim
v’ Pazar anlayisinda dedisim
v’ Toplum bilincinde dedisim

v Yénetim anlayisinda degisim




YONETIM ANLAYISINDA DEGISIM

» “Once insan” anlayisiyla sekillenen,
> Miisteri odakli,

» Sireclerle ydnetilen,

» Verilere dayanan,

> Gilicli bir yapi/sistem/teknik iizerine insa
edilen

Cagdas bir ybnetim anlayisini giindeme
getirdi.




ZIHNIYET DEGISIKLIGI

Kurum kulturt degismeden
bir kurumda kalitenin
gelistirilmesi mumkun

degildir.

FalunTS




Degisime Kapali Kurumlarda Davranis,
Tutum, Deger;

Daha once denedik olmadi,

Cok zaman alir,

Cok masrafh olur,

Yeni sistemler gerekir,

Bunu burada yapamazsin, bizim tarzimiz degil
Dogru olabilir ama...

O konuda bir yazi yaz,

Belki sonra,

Bltcemiz buna imkan vermiyor,

Su anda zamanimiz yok, ¢cok isimiz var,
Eski koye yeni adet mi getireceksiniz?
31z boyle Iylyiz.

N Y I IYYY Y
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Degisime Acik Kurumlarda Davranis,
Tutum, Deger;

Baska dusunceler var mi?

Bize uygun secenekleri kontrol edelim,
Daha once hangi bilgileri alabiliriz?

Nasil gelistirebiliriz?

Baska kim katkida bulunabilir?

Neden hep boyle yapiyoruz?

Dusunceni biraz daha aciklayabilir misin?
Daha baska nasil yapalim?

... Konuda yardima ihtiyacim var.

Tesekkur ederim, guzel fikir...







KALITE NEDIR ?

Kalite, kullanima uygunluktur (Dr.J.M. JURAN)

Kalite, ihtiyaclara uygunluktur (P.B.CROSBY)
Kalite, bir Grinun ifade edilen veya beklenen

ihtiyaclari karsilama kabiliyetini olusturan
ozelliklerin toplamidir. (TS 9005-ISO 8402)
Kalite, musteri memnuniyetidir.

Kalite, bir hayat felsefesidir.

Kalite, bir yagsam tarzidir.




Kalite, her seyden once bir “sayg:” ve “nezaket”
isidir. Bu saygi tui¢ seviyede gerceklesir :

® Kurum disinda vatandaslara saygi,

® Kurum icinde, herkesin gelistirme ve
iyilestirme faaliyetlerine yaptigr katkiya saygi

® Calisma gruplan icinde, is gorenlerin yararh
faaliyetlerinden dolay: kendi kendilerine saygi.




Kalite denildigi zaman genellikle “mal ve hizmet
kalitesi” ya da “tiriin kalitesi” anlasilmaktadir. Ne
tretirsek Uretelim ¢ikt1 kalitesi bir sonuctur. Bu
sonucu belirleyen bashca kalite unsurlar :

~ Liderlik Kalitesi ~ Donanim Kalitesi
» Insan Kalitesi & lletisim Kalitesi
~ Surec Kalitesi ~ Hedeflerin Kalitesi

N Sistem Kalitesi




TOPLAM

KALITE

EVRIMI




TOPLAM KALITENIN EVRIMI

Muayene

*Dilzeltme

\Verimlilik

v'1900 F.W.Taylor

v'1930 W.A. Shewhant

v' 1950 W.E. Deming

- Bilimsel Y6netim
- Uzmanlasma

- Isci = Makine

-Istatistiksel Kalite
Kontrol (I.K.K.)

-Siirekli Iyilestirme
(P-U-K-O)

-Kalite Yonetimi




TOPLAM KALITENIN EVRIMI
Kalite Planlama 1960 W.E.Deming

J.M. Juran
*ONLEME Japonya’da
, Crosby
*Insana Yatirim Top lam
Katthmer Yonetim Feigenbaum Kalite
Ishikawa Bilinci
Shingo
“Miisteri Odaklilik Akao

[_iderlik Taguchi




® &4

Zndustrisi Bir Dinya




DECEMBER 7 Japanese planes struck the U.5. Naval

1941 base on the island of Oahu




TKY’NIN ONCULERI

Eger beni dinlerseniz
bes yil icinde diinya’ yi
yakalayabilirsiniz,

eger dinlemeye devam
ederseniz dunya sizi
yakalamak icin cok
ugrasir.

Dr. Edwards DEMING

1961



TOPLAM

KALITE
YONETIMI




TOPLAM KALITE YONETIMI
NEDIR ?

HiZMET/URUN ALAN VE SUNANLARIN
BEKLENTILERININ YERINE GETIRILMESINI
TEMEL OLARAK ALAN,

CALISANLARIN BIiLGILENDIRILMESINI
YETKILENDIRILMESINI VE TAKIM
CALISMALARIYLA TUM SURECLERIN SUREKLI
IYILESTIRILMESINI HEDEFLEYEN

BIiR YONETIM FELSEFESIDIR. B




TKY’'DE TEMEL KAVRAMLAR

VIZYON: Uzun vadede ulasiimak istenen
yer ve durumu, ilerlenecek yonu
gosterir.Orgiite iliskin diislenen bir
gelecegi tasarlayabilme, gelistirebilme ve
paylasabilmedir. Gercekleri, ruyalari,
firsatlari kurgulayarak gelecek
yaratabilmek, riske girebilmektir.




ZAMANIN GERISINDE KALANLAR

“HAVADAN DAHA AGIR BIR CISMIN UCMASI MUMKUN
DEGILDIR.”
Lord Kelvin, Kraliyet Akademisi Baskani, 1895

“SiMDiYE KADAR ICAT EDILMESI GEREKEN HERSEY ICAT
EDiLMi§Ti R
Charles Due, ABD Patent Ofisi Direktoru, 1899
“DUNYA PIYASASI 5 BILGISAYARDAN FAZLASINI

KALDIRAMAZ” T. Watson, IBM Y.K. Baskani, 1943

“ONUMUZDEKI 50 YILDA BILGISAYARLARIN AGIRLIGI 1,5 TONA
INECEKTIR.”

Popular Science Dergisi, 1950

“Hi(} KIMSENIN EVINDE OZEL BILGISAYARA GEREK YOKTUR.”
Ken Olsen, Digital Bilgisayar, Y.K. Baskani, 1977




MISYON: Orgiitiin varolus amaci

HEDEFLER: Amacimiza ulasmak icin yapmak
istedigimiz olculebilir faaliyetler.

SINERJI: Her bireyin harcadigi enerjinin toplamindan
daha buyuk olarak ortaya cikan enerjiye sinerji denir.
Takim calismasi sinerjiyi ortaya cikarir.

SIFIR HATA: Tanimlanabilen hatanin kaynaginin
bulunup, bertaraf edilerek bir daha ayni hatanin
olmamasini saglamaktir ve “isi ilk seferde dogru olarak
yapma” dusuncesine dayanir.




PUKO DONGUSU




EMPATI: Kendini karsidaki kisinin yerine
koyabilmek, onlarin istek, beklenti,
duygu ve dusuncelerini anlayabilmek,
karsidaki insanin gozuyle olaylara
bakabilmektir.




EMPATIK OLMAYAN DAVRANIS VE ANLAYIS

BASKASI

BEN

*Bir isi uzun suirede yapiyorsa,
yavastir.

*Uzun surede yapiyorsam,
titizimdir.

*Bir isi yapmyorsa, tembeldir.

*Yapmiyorsam, mesguliumdiir.

*Bir seyi soylenmeden
yapiyorsa, sinirlarimi asmistir.

*Yapiyorsam, bu inisiyatif
kullanmaktir.

*Bir gorgu kuralini ¢cigniyorsa,
kabadur.

*Cigniyorsam, kendime 0zgu

biriyimdir.

One gecerse, bu kurallari ihlal
etmektir.

Basarirsam, bu siki
calismanin urunudur.




TOPLUMA ETKI: Uriin ve hizmet kalitesiyle
yasam kalitesi arasinda kurulan iligkidir.

VERILERLE YONETIM: Dogru kararlar almanin,
dogru ve etkin isler yapmanin birinci sarti
gercek bilgiye sahip olmaktir. Gercek bilginin
sistematik olarak kullanilmasi calismalarin
etkinligini arttirir.




TOPLAM KALITE
YONETIMININ

TEMEL
ILKELERI




TKY’nin TEMEL ILKELERI

1- LIDERLIK

2- MUSTERI ODAKLILIK

3- HERKESIN KATILIMI ve ILETISIM

4- SUREKLI IYILESTIRME “KAIZEN”

5- HEDEFLERLE VE VERILERLE YONETIM

6- SUREC YONETIMI

7- OBNLEMEYE DONUK YAKLASIM

8- SUREKLI EGITIM ve OGRENEN ORGANIZASYON




LIDERLIK




YONETIMDE LIDERLIK

"Kurumun gelismesinde temel gorev ust
yonetimin liderligidir.”

“HATALARIN %80°'DEN FAZLASI
SISTEMDEN KAYNAKLANIR .”




YONETIMDE LIDERLIK

KLASIK YONETICI VE LIDER YONETICI OZELLIKLERI

Itaati vurgular.

Planlara asir1 baghdur.

Isi dogru yapar.
Kontroll vurgular.

Yetkileri kendisinde toplar.‘

‘ Alternatif yaklasimlara agiktur.
Belirlenmis amaclara hizmet ederl

Astlarimm yetkilendirir.

KLASIK YONETICI LIDER YONETICI
Yonetir. Yonlendiricidir.
Mevcut duzeni surdurdr. ‘ Yenilik pesindedir.
Otoritesi stattisiinden kaynaklamrl Otoritesi kendisindendir.

Katilimi vurgular.

Yeni amaclar ortaya atar.
Dogru isi yapar.
Guventi esas alir.




LIDER YONETICI KLASIK YONETICI

Ekibini basariya gotiirtir. Basarilar1 kendine mal eder.
Bilgiyi yayar. Bilgiyi saklar.
Hatasini itiraf eder, hata Hatasim1 kabul etmez, hata
yapam affeder. yapani da atfetmez.
Ekibini korur. Kendinden baskasin diisiinmez.
Herkesin potansiyelinin ortaya Herkesin kendisi gibi
cikmasina rehberlik eder. davranmasini ister.
C. . En basit sorunu bile karmasik
Sorunlar1 basite indirger. hale getirir.
Sevincini ve kederini Sevincinde nesesinden, kederinde
personeliyle paylasrr. gazabindan yanina yaklasilmaz.
Personeliyle beraber Personeliyle beraber
olmaktan mutluluk duyar. olmaktan rahatsizlik duya

Dinlemesini bilir. Konusmaya bayilir. a



“Sahip oldugunuz tek sey
cekicse herkesi civi olarak

gorursunuz.”

Abraham Maslow




MUSTERI
ODAKLILIK




Musterinin Tanimi

Herhangi Bir Kisi veya
Kurulusun Ugrastigi
Faaliyetlerin Sonucunu
Kullanan ............




Muster1

Kurumun var olus nedenidir. Her kurumun
(1sletme, vakif, dernek, teskilat, kliip) bir
miister1 grubu vardir. Hepsinin hizmet
ettig1, hizmetlerini sundugu birileri
vardir, ¢linkii boyle bir grup yoksa, o
kurum da yok demektir.




TOPLAM KALITE YONETIMI

Miisteri Memnuniyeti (mm) =
algilanan Kkalite (a.k.) - beklenen kalite (b.k.)

a) ak > b.k O
b) ak = b.k. °
) ak < bk c




MUSTERI KAVRAMI

KURUM ICINDE : Bir sonraki bolim veya stireg

KURUM DISINDA : Hizmeti/Uriinii kullanan kisi

KURUM iCi

KURUM DISI

SUREC SUREC

Ciktiy1 kullanan




HERKESIN
KATILIMI




TOPLAM KALITE YONETIMI

TOPLAM KALITE INSANLARI
YONETMEK DEGIL,

INSANLARLA YONETMEKTIR.




HERKESIN KATILIMI

INSAN FAKTORU

Kurulusun ‘
performansini

gelistirmesinde ﬂé

EN ONEMLiI FAKTOR » INSAN




HERKESIN KATILIMI

Fiziksel glu¢c + Zihinsel beceri
+ Gonul Gucd

Grupsal katilim
Bireysel katilim




HERKESIN KATILIMI

#¥* TKY’de tam katilimin iki onemli
unsuru bulunmaktadir.

O Tum TKY calismalarinda ust
Yonetimin liderligi

® Takim calismasi ve
Ruhunun tesvik edilmesi







ILETISIM

Saglikli
iletisim

Olumlu
calisma
atmosferi




ILETISIM UCGENI

yatay




YUKARIDAN ASAGIYA
ILETISIM

= Politikalar

= Hedefler

= Beklentiler

= Gergeklesmeler

—© Basarilar
= Sosyal etkinlikler




ASAGIDAN YUKARIYA
ILETISIM

= Katilim
= Calisma ortami
= Ihtiyaclar

- Jyilestirme onerileri




YATAY ILETISIM

= Departmanlar

(fonksiyonlar arasi yonetim)
= Surec Ekipleri

A B I C




SAGLIKLI ILETISIMIN

SONUCLARI
= Kurum amaclarina
odaklanmak
= Hizmet/Urilin
alicilarin/sunucularin
Isteklerine odaklanmak
= Gri alanlar: yok etmek
= Hizli Karar almak




ILETiISIM ARAGLARI

= Kapali devre TV

= Gazete, dergl, bultenler
= Gorsel panolar

= Anketler

= Toplantilar

— e Kutlamalar

= Onurlandirmalar
= Yemekler




SUREKLI
lYILESTIRME

“KAIZEN”




Siirekli Iyilestirme

Bu isi nasil

y
STATUKO ﬂl : daha mikemmel

yapabilirim?

Hic Bir Sey
Mukemmel Degildir




Zaman >

ekil:1 Bulug Yaklasiminin Normal Seyri




Zaman >
Sekil:4 Bulus Arti KAIZEN




SUREKLI IYILESTIRME

| KARSILASTIRMA
GELISME
[T
N

= s

|

>

ZAMANa




SUREKLI IYILESTIRME

Sonsuz Yolculuk

Tyilestirme

Yenilik

11.2024




TKY’nin Arkasindaki Zihniyet: KAIZEN
Japonlar: Noksanlik duygusu, tatmin olmama

Bati:. Kendine asinn guven, daha lIyisini
yapabilirim inanci
Bizim kulturumuzde karsiligi var mi?
“[ki giinii denk olan zarardadir”
“Damlaya damlaya gol olur”

“Bin adima da bir adimla baslanir’

“Dag ne kadar ylce de olsa, yol ustunden asar”

“Boynuz kulagi gecer”




HEDEFLERLE
VE

VERILERLE
YONETIM




OLCME VE DEGERLENDIRME

“OLCEMEDIGINIZ SEYI
YONETEMEZSINIZ,
GELISTIREMEZSINIZ”

"




N N N N N N\ N

NELER OLCULUR?

MUSTERILERIN MEMNUNIYETI

CALISANLARIN MEMNUNIYETI

LIDERLIGIN ETKINLIGI ( Kurumsal Hedefler )
SURECLERIN PERFORMANSI (Hedefler, Kriterler )
ILETISIMIN ETKINLIGI

SONUCLAR ( Urtin / Hizmet )

MALIYET




SUREC
YONETIMI




SUREC YONETIMI

Kurumlarda yurutiilen isler birbiriyle 1liskili bir ¢ok
surecten meydana gelmektedir. Siirec; kaynaklari
1sleyip onlara bir katma deger kazandirarak trtn ya
da hizmet olarak ¢ikt1 haline getiren 1slemler dizisidir.
Sture¢ yonetimi asagidaki konular kapsar;

1- Siireclerin tanimlanmasi
2- Sturecler arasi iliskilerin coziimlenmesi
3- Surec sahiplerinin belirlenmesi ve

4- Stire¢ performansini 6l¢gmek 1¢in kriter ve
standartlarin belirlenmesi




TOPLAM KALITE

TUM FAALIYETLERDE
KALITE

S22




KLASIK SISTEM

Insan ciktiya miidahale eder




MODERN SISTEM

B . E

Insan sisteme miidahale eder




ONLEMEYE
DONUK

YAKLASIM




ONLEMEYE DONUK YAKLASIM

TKY de esas olan hatalar tespit etmek yada
hatalar1 ayiklamak degil hata yapmamay1
saglamaktir. Bu gelecek zamanda
diusunebilmek anlamina gelmektedir.

» Planlarda olabilecek aksakliklara karsi

onlemlere yer vererek,

» Hata kaynaklarimin kurutarak,

» Siire¢ bazinda kontroller yaparak,

» Yapilan hatalardan dersler cikararak

hatalarin olusmasi engellenebilir.




SUREKLI EGITIM
Ve

OGRENEN
ORGANIZASYON




EGITIM

* HER LIDER YONETICI;
e ELEMANLARININ EGITIMINI,
= PLANLAMALLI
©~ ALMALARINI SAGLAMALI
%~ VERIMLILIGINI DEGERLENDIRMELI
%" SUREKLILIGINI SAGLAMALLI
¥~ TAZELEME EGITIMLERINI DE
UNUTMAMALIDIR.




OGRENEN ORGANIZASYON

bir organizasyondur.



OGRENEN ORGANIZASYON

Ogrenen organizasyon;

: Daha genis bir dunyanin
trdn ve algilanmasina ve yuksek
hizmetler bir amaca hizmeti
ongoren

YETKILENDIRILMIS
BIREYLER GRUBUDUR




CALISMADAN YORULMADAN,
OGRENMEDEN, RAHAT YASAMA
YOLLARINI ITIYAT HALINE GETIRMIS
MILLETLER; EVVELA
HAYSIYETLERINI SONRA
HURRIYETLERINI VE DAHA SONRA
ISTIKLALLERINI KAYBETMEYE
MAHKUMDURLAR.

Katiliminiz icin Tesekkurler
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