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KURULMASI

Sibel OZBUDAK

Namik Kemal Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisu
Gida Miihendisligi Anabilim Dal1

Danisman : Prof. Dr. Osman SIMSEK

Bu calismada taze kasar peyniri tiretiminde gida giivenliginin saglanmasi amaciyla HACCP
sistemi kurulmaya caligilmistir.

Calismada metot olarak HACCP sisteminin temel prensipleri ve taze kasar peyniri iiretim
yontemi baz almarak HACCP giivenlik sistemi olusturulmustur. Uriiniin iiretim akis semasi
tizerinden gidilerek hammadde alimindan baslamak {iizere tiim iiretim asamalar1 ile iiriin
sevkiyati sirasinda ortaya cikabilecek potansiyel tehlikeler ortaya konmus, karar agaci
kullanilarak kritik kontrol noktalar1 belirlenmis ve belirlenen bu noktalarda yapilmasi gereken
kontroller tespit edilmistir. Siitiin sagimindan isletmeye nakline kadar olan islem
asamalarinda ortaya cikabilecek potansiyel tehlikeler de calismaya ©On bilgi saglamak
amaciyla ele alinmis ancak isletmede HACCP sistemi kurulmasi asamasinda bu bolim
degerlendirmeye dahil edilmemistir. Incelemeye, ¢ig siitiin isletmeye kabuliinden itibaren
ortaya cikabilecek tehlikeler dahil edilmistir.

Calismamizda yapilan tehlike analizleri sonucunda, ¢ig siitiin isletmeye kabulii, ¢ig siitiin
temizlenmesi ve sogutulmasi, pastorizasyon ve sogutma, tankta depolama, 1sitma ve starter
kiiltiir ilavesi, peynir mayasi (rennet) ilavesi ve pithtilastirma, teleme fermentasyonu, haslama
ve yogurma, kurutma, ambalajlama, depolama ve sevkiyat olmak {iizere 15 asama kritik
kontrol noktasi olarak belirlenmistir.

HACCP calismasinda kritik kontrol nokta sayisi fazla tutulmustur. HACCP plani etkinliginin
proses validasyonu metodu kullanilarak dogrulanmasindan sonra, kritik kontrol noktalarinda
azaltma yapilabilecegi ve bu noktalarin sadece kontrol noktasi olarak ele alinabilecegi
ongoriilmiistiir. Kritik kontrol noktalar1 disindaki noktalarin giivenligi i¢in etkili bir alim
politikasinin var oldugu, Standart Operasyon Prosediirleri (SOP), Iyi Uretim Teknikleri
(GMP) ve lyi Hijyen Uygulamalar1 (GHP) gibi 6n sart programlari ile saglanmustir.

Anahtar kelimeler: Gida Giivenligi,HACCP,Taze Kasar Peyniri, TS 13001, TS EN ISO
22000
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ABSTRACT

MSec. Thesis
SET UP HACCP SAFETY SYSTEM IN PRODUCTION OF FRESH KASHER CHEESE
Sibel OZBUDAK

Namik Kemal University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Main Science Division of Food Engineering

Supervisor : Prof. Dr. Osman SIMSEK

In this study, HACCP system was set up for providing food safety in production of fresh
kasher cheese.

In this study, HACCP applications are investigated for providing food safety in production of
fresh kasher cheese.

In study, HACCP system was set up based on basic principles of HACCP standart and the
production method of fresh kasher cheese. Potential hazards that could arise from starting of
purchasing the raw material, during all production stages and product shipping are determined
going through production flow diagram. Necessary controls that must applied in critical
control points determined using of decision tree are determined. Potential hazards that could
arise from milking to than shipping to the company in all operation stages are handled for a
purpose of getting preinformation but this section isn’t included during the stage of
implementation of the HACCP system in production site. The hazards that could arise from
the accepting of the raw milk to the company are included.

In our study, 15 stages are determined as critical control points. These critical control points
are the : Acceptance of raw milk, raw milk clarification and cooling, pastorization and
cooling, storage at tank, heating and starter cultur addition, rennet addition and coagulum
formation, curd fermentation, kneading, drying, packaging, storage and shipping.

In HACCP study, the number of critical control points are kept at maximum level. After the
verification of HACCP plan using the method of process validation, the number of critical
control points will be reduced and these points will be handled only as control points. It’s
assumed that there is an effective purchasing policy for the safety of the control points and the
precense and effective aplication of the prerequisite programs such as Standart Operation
Procedure (SOP), Good Manufacturing Practices (GMP) and Good Hygine Practices (GHP)

Keywords : Food Safety, HACCP, Fresh Kasher Cheese, TS 13001, TS EN ISO 22000.
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1.GIRiS

Beslenmemizde olduk¢a onemli bir yer tutan peynirin diinyada 2000, iillkemizde ise

20’ ye yakin ¢esidi bulunmaktadir (Evrensel ve ark. 2003). Ulkemizde iiretilen bu kadar ¢ok
peynir cesidi bulunmakla beraber, beyaz, kasar, tulum ve mihali¢ peynirleri en ¢ok iiretilen ve
tiikketilen peynir ¢esitleridir (Giinsen ve Biiyiikyoriik 2003). Bunlardan kasar peyniri, %17’lik
bir tikketim orani ile beyaz peynirden sonra en ¢ok tiiketilen peynir olma 06zelligine sahiptir
(Sahsene 1999). Istanbul Sanayi Odas1 (ISO) istatistiklerine gore 2003 yili kasar peyniri

iretimi, siit iiriinleri iiretimi icinde % 3,5 oraninda bir degere sahiptir (Anonim 2006a).

Tiirk Standartlarina gore taze kasar peyniri, ‘pastorize siitten imal edilen, olgunlagsma islemine
tabi tutulmayan ve taze olarak piyasaya arz edilen peynir’ olarak tanimlanmaktadir

(Anonim 1999).

Peynir, tarih boyunca en fazla tiiketilen gidalardan biridir. Peynir gibi siit iirlinleri onceleri
‘gilvenli gidalar’ olarak simiflandirilirken, 1980’lerden sonra, liretim asamasinda patojen
mikroorganizma ve toksinleriyle kontamine olmus peynirlerin tiiketimine bagl olarak ortaya
cikan enfeksiyonlar ve intoksikasyonlar rapor edilmistir (Temelli ve ark. 2006). Bu tiir olaylar
gida iireten kuruluslarda mikrobiyolojik kontrol mekanizmast ve HACCP (Hazard Analysis
and Critical Control Point ) bazli gida giivenligi sistemlerinin kurulmasi geregini ortaya
koymaktadir. Yapilan ¢alismalar sonucunda, siit ve siit iiriinlerinden kaynaklanan enfeksiyon
ve intoksikasyonlar, ¢ig veya yeterli 1s1 uygulanmayan iiriinlerin tiiketimi ile pastorizasyon

sonrast kontaminasyona baglanmistir (Evrensel ve ark. 2003).

Bir ¢ok siit iirlinii uygun bir sekilde iretilip depolandiginda, biyolojik, biyokimyasal ve
kimyasal olarak oldukca stabil olurken; siit {iriinii olan peynirler biyolojik ve biyokimyasal
olarak dinamik ve sonug¢ olarak yapisi geregi stabil ozellik gostermemektedirler. Bu nedenle,
taze kasar peynirinin giivenli iretildiginden emin olmak ic¢in etkin bir kalite sistemi

kurulmalidir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).

Yiiksek oranda ve farkl tiiketici gruplar tarafindan tiiketilmekte olan taze kasar peynirinin de
diger gidalarda oldugu gibi kaliteli olmas1 beklenmektedir. Beklenen kalite kriterleri, sagliga
uygunluk, beslenme degeri, tiiketici istekleri ve teknolojik kriterlerdir (Ozaydin ve ark. 2000).

1



Bu kriterlerin yerine getirilebildigini gostermek iizere gida iiriinlerini isleyen, tedarik eden
veya dagitan diger kuruluslar gibi taze kasar peynir iireten kuruluslar da gida giivenligi
tizerinde etkisi olan sartlarin kontrol edildiginin yani gida giivenligi sisteminin etkin olarak
calistiginin  gosterilmesine ve yazili hale getirilmesine giderek artan bir sekilde ihtiyag
duymaktadirlar (Anonim 2005d). Sistem etkinliginin gosterilmesi de halen yiiriirliikte olan
ulusal kanunlara, uluslararasi standartlara uygunlugun saglanmasi ve bu uygunlugun yapilan
kontrol ve denetimler ile belgelenmesi seklinde olmaktadir.

Bu konuda iilkemizde halen gecerli olan ve taze kasar peyniri iireten kuruluslarin uymasi
gereken yasalar: 28 Haziran 1995 tarih ve 22327 sayili Resmi Gazete’de yayinlanan 560 sayili
‘Gidalarin Uretimi, Tiiketimi ve Denetlenmesine Dair Kanun Hiikmiinde Kararname’ ile 30
Mart 2005 tarih ve 25771 sayili Resmi Gazete’de yayinlanan ‘Gida ve Gida ile Temasta
Bulunan Madde ve Malzemelerin Piyasa Gozetimi, Kontrolii ve Denetimi ile Isyeri
Sorumluluklarina Dair Yonetmelik’ e uygun olmalidirlar. Ayrica 9 Aralik 2005 tarih ve
26725 sayili Resmi Gazete’de yayinlanan ‘Gida Giivenligi ve Kalitesinin Denetimi ve
Kontroliine Dair Yonetmelik® sartlarina gore yapilan denetimlerden de onay almis olmalidir

(Okgu 2007).

Taze kasar peyniri iireten kuruluslar da diger gida iireticisi kuruluslar gibi ulusal ve uluslar
arasi diizeyde, yetkili kuruluslarin ve miisterilerin siirekli gézetimi altindadirlar.

Gida sanayinde, gida giivenliginin standartlastirilmis kontrolii amaciyla, yonetim sistemleri
olusturulmasi yoniinde bir istek vardir. Bu istegi karsilayan standart da yonetim, HACCP
sistemi ve iyi liretim uygulamalart (GMP) olmak iizere ii¢ ana unsurdan olusan HACCP

yonetim sistemidir (Anonim 2005d).

HACCP temeline dayanan bir sistemde ama¢ uzun vadeli yarar saglamaktir. HACCP sistemi
sadece gida iretimi ile ilgilenmez. Ayni1 zamanda tehlikelerin tiiketicilere ulagmasini da
engeller. Bu nedenle sistem saglam bir bilimsel temel iizerine kurulmalidir. Ayrica sistemde
dogru uygulamalarin yapildigi ve dogru sonuclarin elde edildigi gosterilmelidir. Yani sistemin

etkinligi ortaya konulmalidir (Leaper ve Richardson 1999).

Tez calismasinda, etkin bir sekilde GMP, GLP ve sanitasyon sistemlerinin kullanildigi,

yonetimin destek verdigi, ¢alisanlarin bilgilendirilmesinin etkin olarak yapildigi,



calisanlar tarafindan kurulusta var olan standartlara (GMP, GLP ve sanitasyon) uygun olarak
faaliyetlerin yiiriitiildiigli ve gida giivenligi sisteminin bulunmadig1 bir Taze Kasar Peyniri

tireten kurulusta HACCP sistemi kurulmaya calisilacaktir.

Calismada HACCP giivenlik sisteminin olusturulmasi amaciyla, HACCP sisteminin temel
prensipleri ve taze kasar peyniri liretim yontemi baz alinacaktir (Anonim 1999, Anonim

2005d, Anonim 2006c, Ugﬁncﬁ 2004, 2005a, 2005b, Unliitiirk ve Turantas 2003).

Kurulusta ISO 9000 sisteminin yerlesik olmasimin HACCP uygulamasini destekleyecegi

diistiniilmektedir.

HACCEP sistemini de i¢ine alan daha genis kapsamli ve ISO 9000 standartlariyla entegrasyonu
kolaylastiran ISO 22000 sisteminin yiiriirliige alinmis olmasi ile birlikte HACCP,
ISO 22000’nin temelini olusturmaktadir. Bu nedenle taze kasar peyniri iiretiminde HACCP

giivenlik sistemi kurulmaya calisilmistir.

Taze kasar peyniri iiretimi sirasinda, hammadde alimindan iiriin sevkiyatina kadar olan tiim
islem basamaklarinda ortaya cikabilecek riskler detayli olarak tanimlanacak, bu risklerden
kritik kontrol noktasi olanlar belirlenecek ve belirlenen bu kritik kontrol noktalarinda

yapilmas1 gereken kontroller tanimlanacaktir.



2. KURAMSAL TEMELLER

2.1. HACCP

2.1.1. HACCP’ in Tamimu ve ilkeleri

HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) (Tehlike Analizi ve Kritik Kontrol
Noktalarina Gore Gida Giivenligi Yonetimi), hammadde temininden tiiketim asamasina kadar
olan gida iiretim zincirinde gida giivenliginin saglanmasimi garanti altina alan bir sistemdir.
Bu sistemde, iiriin giivenligini etkileyen tehlikelerin onceden belirlenmesi ve belirlenen bu

tehlikelerin kontrol altina alinmasini saglayan bir yaklasim mevcuttur (Anonim 2005c¢).

HACCEP sistemi geleneksel uygulamalarin daha sistematik olarak gelistirilmis bir seklidir ve
gida mikrobiyolojisi acisindan da geleneksel kontrol ve uygulamalarin daha kuralci bir
yaklagimla gerceklestirilmesi olarak algilanabilir. Sistem, gidanin mikrobiyolojik
kontroliiniin yaninda kalitesi ve kabul edilebilirligi ile ilgili fiziksel ve kimyasal faktorlere de
adapte edilebilmektedir. Sadece iiretimde degil, ayn1 zamanda yeni iiriin dizayninda da

kullanilmaktadir (Unliitiirk ve Turantas 2003).

HACCEP sistemi gida zincirinin tamaminda yer alan gida iireticisi kuruluglar ve tedarik¢ilerini
kapsamaktadir (Anonim 2005d). Ciftlikten sofraya kadar, ham ve yardimci maddeler ile gida
katkilarinin iiretildigi yerler, isletme, depolama alanlari, tiiketim noktalari, dagitim ve satis
organizasyonlarmin yer aldigi gida zincirinin tiim asamalarinda her oOlcekteki kurulusa

uygulanabilir.

HACCP prosese dayali bir sistem olup, planlar her bir firma ve firmada iiretilen her bir gida

iriinii icin ayr olarak hazirlanmalidir (Sparling ve ark. 2001).

HACCP, Diinya Saglik Orgiitii ve Birlesmis Milletler’ in Gida ve Tarim Organizasyonu
tarafindan gelistirilmis ‘Codex Alimentarius (Gida Kodeksi)’ ni temel alir (Anonim 2007b).

HACCP sistemi asagida verilen yedi temel ilkeden olusmaktadir:



1- Tehlike analizi

2- Kritik kontrol noktalarinin (CCP) saptanmasi

3- Tanimlanan her bir kritik kontrol noktasi icin kullanilacak limit ve kontrol kriterlerinin
belirlenmesi (hedef diizey ve tolerans)

4- Kritik kontrol noktalarinin ve kriterlerin kontrol ve izlenmesi i¢in sistem olusturulmasi

5- Gerekli olan durumlarda kritik kontrol noktalarinda diizeltici 6nlemlerin alinmasi

6- Kayitlarin tutulmasi

7- Sistem etkinliginin kanitlanmas1 (Ozaydin ve ark. 2000)

2.1.2. HACCP’in Tarihcesi

- 1959-1960 yillarinda ilk ¢alismalar, NASA (Amerikan Ulusal Havacilik ve Uzay Kurumu)’
nin uzaya giden astronotlarin tiikketecegi gida maddelerinin giivenligini garanti altina alacak
sifir hatal program isteginin olmasi (Anonim 2007a),

- 1963 yilinda Diinya Saglik Teskilati (WHO) Codex Alimentarius’ da HACCP prensiplerinin
yayinlanmasi,

- 1971 yiinda Amerika’da Gida Muhafaza Ilkeleri ile ilgili bir konferansta sunulmasi
(Unliitiirk ve turantas 2003),

- 1973 yilhinda NASA, Natick Amerikan Ordu Laboratuarlar1 ve Pillsbury grubunun
astronotlar icin gida iiretiminde sifir hata ortak projesinin yiiriitiillmesi ve HACCP
kavraminin literatiire girmesi (Anonim 2007a),

- 1993 yilinda 93/94/EEC Gida Maddeleri Hijyen Direktifi olarak Avrupa Birligi iilkelerinin
kanunlarina girmesi,

- 1996 yilinda Avrupa Birligi iilkelerinde gida endiistrisi i¢in yasal zorunluluk haline gelmesi,

- 1997 yilinda Tiirk Gida Kodeksi ile Tiirk gida sanayinde zorunlu hale gelmesi,

- 1998 yilinda Danimarka’da HACCP Standard1 yayinlanmast,

- 2003 yilinda TS 13001 ‘Tehlike Analizi ve Kritik Kontrol Noktalarina (HACCP) Goére Gida
Giivenligi Yonetimi — Gida Ureten Kuruluslar ve Tedarikgileri Icin Yonetim Sistemine
Mliskin Kurallar’ standardinin yayinlanmasi (Anonim 2005d),

- 2005 yilinda TS 22000 ‘Gida Giivenligi Gida Giivenligi Yonetim Sistemleri - Gida

Zincirindeki Tiim Kuruluslar Icin Sartlar’ standardinin yayinlanmasi (Anonim 2006c).



2.1.3. HACCP Uygulanmasimin Nedenleri ve Yararlar

Saglikli olmak, bir insanin en temel ihtiyac1 ve hakkidir. Gida iiriinleri ise saglifimizi en
kolay etkileyebilecek etmenlerin basinda gelir. Dolayisiyla gida iiriiniiniin giivenligi, tiriinii
kullanan tiiketicinin mutlak bir talebidir ve {iretici firmalarda tamamiyla yOnetimin
sorumlulugundadir. Bu nedenle kalite sistemi terminolojisine gore; gida giivenligine mutlak

ve degismez bir kalite parametresi gozii ile bakmak gerekir.

Uriiniin ancak ¢ok kiiciik bir miktarini analiz edebilme durumu g6z 6niine alindiginda siirekli
analiz sisteminin tek basina tam bir giivence saglamadigini bilmek gerekir. O halde tiim
proses asamalarini daha sistematik bir sekilde ele alan, Onleyici nitelikte bir metoda ihtiyac
bulunmaktadir. Iste ‘Tehlike Analizi ve Kritik Kontrol Noktalar1 (HACCP, Hazard Analysis
and Critical Control Points) kavrami bu ihtiyaca sistematik ve mantiksal bir yaklasim

getirmektedir (Anonim 2007a).

Gidalarda tehlike olusturabilecek etkenler ¢ok farkli olmakla birlikte en yaygin ve oliime
kadar ciddi sonuglara yol acabilecek olani mikrobiyolojik risklerdir. Gida kaynakl hastaliklar
konusunda kesin rakamlar olmamakla birlikte Hastalik Kontrol ve Onleme Merkezleri (CDC)
raporlarina gore ABD’de her yi1l 76 milyon gastrointestinal hastalik meydana gelmektedir.
Bunlarin sonucunda 375 bin kisi hastanede tedavi gormek durumunda kalmakta ve yaklasik 5

bin kisinin her y1l gida kaynakl hastaliklardan 6ldiigii tahmin edilmektedir.

Tehlikenin gida giivenligi sisteminin heniiz tam olarak yerlesmedigi iilkemizde daha ciddi
boyutlarda oldugu soylenebilir (Anonim 2005b). Sanayilesmis iilkelerde bile her yil, niifusun
yaklasik %10’u gida kaynakli hastaliklara maruz kalabilmektedir (Demirci 2004).

Sistemin firmalarca tercih edilmesinin diger bir nedeni de tiiketicinin gida giivenligi
konusunda giderek bilincinin artmasi ve giivenilir firmalar tercih etmesidir. Ayrica giderek
daha fazla satin alimci tedarikcilerinde, gida iiriinlerinin giivenlik ve kalitesi adina giiven
olusturan kapsamli giivenlik yOnetim sistemlerinin uygulanmasini sart kosmaktadir. Bu
gelismelerin sonucu olarak da firmalar, gida giivenliginin saglanmasi ve tiiketicinin giivenini
kazanabilmis bir firma konumuna erisebilmek i¢in diger kalite yonetim sistemleriyle entegre

edilmis gida giivenligi sistemlerini kurmak ve uygulamak durumundadir (Sener 2007).



Yukarida agiklanan bilgiler 15181nda gida giivenligi yonetimine etki eden faktorler asagidaki
Sekil 2.1.” de verilmektedir:

Sekil 2.1. Gida giivenligi yonetimine etki eden faktorler (Evren 2006)

Yukarida aciklanan beklentiler dogrultusunda kurulan HACCP sistemi asagidaki yararlar

saglamaktadir:

1- Uriin giivenliginin garanti altina alinmas,

2- Tim tedarik zincirinde giivencenin saglanmasi,

3- Olas1 ekonomik kayiplarin 6niine gegilmesi, iiriiniin ilk seferde dogru olarak iiretilmesinin
saglanmasi,

4- Potansiyel tehlikelerin etkin bir sekilde incelenerek risk faktorlerinin ortadan
kaldirilmasi,

5- Yatirnm gereksinimi olan alanlarin belirlenmesi,

6- Oto kontrol sistemlerinin gelismesi,

7- Yasalara uyum saglanmasi,

8- Etkin bir proses kontrol imkaninin saglanmasi,

9- Yeni pazar alanlarinin olusturulmasi ve ihracat kolayliklar1 (Toku¢ ve Gorker 2000),

10- Uriin geri toplama ihtimalinin azaltilmas1 (Kumar ve Budin 2005).




2.2. HACCP ve ISO 22000

2.2.1. HACCP’ den ISO 22000’ e Gegis

Gida giivenligini saglamak ve belgelendirmek {iizere ¢esitli tilkelerdeki HACCP standartlari
yaninda BRC (British Retails Concortium) ve IFS (International Food Standart) gibi
standartlar kullanilmaktaydi. BRC Ingiliz, IFS Almanya ve Fransa tarafindan kabul
gordiigiinden, Ingiltere icin BRC, Almanya-Fransa icin IFS ve diger iilkeler icin HACCP

belgesi alma ihtiyaci olabilmekte ve firmalarin maliyetlerinin artmasina neden olmaktadir.

ISO (International Standart Organization) tarafindan hazirlanan ve 2005 yili Eyliil ayinda
yaymnlanan ISO 22000 standardinin, cesitli {ilkeler tarafinda yayinlanmis HACCP
standardinin yerini alabilecek ve diinyada ISO 9000 gibi kabul gorebilecek bir standart
olmas1 Ongoriilmektedir. HACCP belgeli firmalar kolaylikla ISO 22000 belgesine gecis
yapabileceklerdir. Ancak ISO 22000’ in BRC ve IFS yerine gecip gecemeyecegini zaman
gosterecektir (Anonim 2007c).

2.2.2.1S0 22000

ISO 22000, genel hatlariyla, tarima yonelik ihtiyaclar ile gida imalatcilarina, iireticilerden
toptanc1 ve perakendecilere, paketleme ve iiretim malzemeleri iireticilerinden, ulasim ve
temizlik servislerine kadar gida tedarik zinciri i¢inde yer alan tiim operatorlere uygulanabilen

bir standarttir.

Standart, tiiketim asamasina kadar gida tedarik zincirinde giivenligi saglayan; kontrol
otoritesi, yonetim sistemi, siire¢ kontrol, Codex Alimentarius kosullarina uygulanmis

HACCEP ilkeleri ile GMP (iyi Uretim Teknikleri) gibi zorunlu programlar, zarar verici etken
takibi, temizleme, dezenfeksiyon prosediirleri gibi bircok konuyu kapsamaktadir. Interaktif
iletisim ise standardin en yenilik¢i 6zelliklerinden birisi olup gida tedarik zincirindeki tiim
kisimlardan miisteriyle siirekli ve agik iletisim kurmalarini talep etmektedir. Boylece risklerin

kontrol altina alinmas1 amag¢lanmaktadir.

Standardin yaklagimi ve yapist ISO 9001 ve ISO 14001 ile benzerlik gostermektedir. Tarima

dayali tiim sanayi kollar zincirindeki gida giivenlik sistemi gereksinimlerini karsilayan ISO
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22000, HACCEP ilkeleriyle baglantili ve ayn1 zamanda GMP kosullarina sahiptir. Dolayisiyla
ISO 22000, bu standartlart kapsayan semsiye mantiginda ¢alismaktadir (Sener 2007).

2.2.3. HACCP ve ISO 22000 Benzerligi

HACCEP standartlar1 genel olarak gida iireticileri tarafindan kullanilmaktadir. ISO 22000 gida
tireticileri yaninda, BRC, IFS gibi asagidaki sektorleri iceren malzeme, ekipman, kimyasal
tedarik¢ileri ile depolama ve tasima hizmeti veren gida sektorii tedarikg¢i firmalar1 tarafindan
da belgelendirme amacl kullanilabilecektir:

- Hammadde tedarikgileri

- Hayvan yemi {ireticileri

- Gida nakliyeci firmalar1

- Gida ile temas eden ambalaj lireticileri

- Gida depolari

- Gida makineleri tireticileri

- Gida sektoriine yonelik temizlik kimyasali tireticileri (Anonim 2006b).

2.2.4. HACCP ve 1ISO 22000 Farklihg:

1- HACCP standard1 genellikle gida iireticileri tarafindan kullanilmakta iken ISO 22000
standard1 gida iireticileri yaninda gida sektoriine yonelik yan sanayine, depolama ve tagima
hizmeti veren firmalar i¢in de belgelendirme amacl kullanilabilmektedir.

2- ISO 22000 sistemin tiimiiniin ya da bir kisminin firma dis1 uzmanlarca yapilmasina firsat
vermektedir.

3- HACCP’ de allerjen kontrolii acik olarak talep edilmezken ISO 22000’in sartlarindan
biridir.

4- ISO 22000 GGYS’ nin kurulmasi, uygulanmasi ve giincellenmesi i¢in i¢ iletisimin sartini
da getirmistir.

5- ISO 22000’ de tehlikeler iki sekilde (6n kosul programlar1 ve kritik kontrol noktalar1) talep
edilmektedir. Kritik kontrol noktalarinda diizeltme ve diizeltici faaliyet birlikte talep
edilmektedir.

6- HACCP’ de zorunlu olmadigi halde ISO 22000’ de tehlikelerin degerlendirilmesi de talep
edilmektedir.

7- 1SO 22000’ de siipheli iiriin kavrami giindeme gelmistir.
9



8- ISO 22000 acil durumlara hazirlik ve miidahale sartlar1 getirmistir.

9- Geri toplama ve geri ¢cagirmay1 da iceren geri cekme kavrami gelmistir.

10- Gida giivenligi politikasiyla beraber hedeflerin de belirlenmesi talep edilmektedir.

11- ISO 22000 ‘in tek basina kurulmast HACCP’ ten daha kolay hale gelmistir.

12- ISO 22000’ de el kitab1 hazirlanmasi konusunda agik bir talep bulunmamasina ragmen
uygulamada yine de hazirlanmast veya ISO 9000 el kitabina entegre edilmesi tavsiye
edilmektedir.

13- HACCP hem standart hem de yonetmelik olmasi itibariyle akreditasyon konusunda
belirsizlikler var iken ISO 22000’ de bu konu netlige kavusturulmus, uluslararas: gegerlilik
konusu netlesmistir.

14- ISO 22000 Codex Alimenterius ve WHO tarafindan yayinlanan genel hijyen direktifleri

ve saglik uygulamalarina atifta bulunmaktadir (Anonim 2007d).

2.2.5. Tiirkiye’de HACCP ve ISO 22000 Uygulamalari

Tiirkiye’de sanayilesme, toplu iiretim, daha uzun ve daha karmasik gida zincirinin ortaya
cikmasi, daha fazla fast food tiiketimi, sokak saticilar1 ve uluslar arasi ticaret ve turizmin
artmast nedeniyle gida giivenliginde yiiksek riskler ortaya cikmistir. Enflasyonun yani sira
diger ekonomik sebepler; reklam, disarida yeme aliskanliginin artmas1 da gida giivenligi ile

ilgili problemlere neden olmaktadir.

HACCEP sistemi, gida sektoriinde gida giivenliginin saglanmasi icin dnemlidir. Ancak bu
sistemin Tiirkiye’de heniiz yeterince genis bir alana yerlesmedigi de goriilmektedir (Bas
2006). TSE kayitlarina gore HACCP belgeli firma sayisi ¢ok az olup, 2003 yilinda 12 iken,
2004 yilinda 71’ e yiikselmistir. Bunlarin % 10’u siit ve siit iiriinleri firmalaridir (Emeksiz ve

ark. 2007).

ISO 22000 standardinin 27.01.2006 tarihinde TS 13001’ in yerini almasi nedeniyle, HACCP
belgeli firmalar ISO 22000 belgesine gecis yapabileceklerdir. ISO 22000 akreditasyonu ve
belgelendirmesi ISO 22000:2005 standardina dayali olarak uluslar arasi1 belgelendirme
kuruluglart tarafindan Ocak-Subat 2006 tarihinden itibaren yapilmaya baslanmistir (h).
30.04.2006 tarihine kadar miiracaat edilerek alinmig TS 13001 belgelerinin gecerlilik tarihi
31.10.2007 olarak belirlenmistir. TS 13001 belgesine sahip firmalarin ISO 22000 standardina
gecislerini 31.10.2007 tarihine kadar bitirmis olmalar1 istenmistir (Erfa 2007).
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2.2.6. HACCP Kurulum Zorluklar:

HACCP sistemi ¢ogunlukla asagidaki sebeplerden biri ya da birka¢i nedeniyle basarisizliga
ugramaktadir:

1- Kiriterlerden sadece bir kisminin uygulanmasi,

2- Prensiplerin dogru bir sekilde uygulanmamasi,

3- HACCP planinin sadece kagit iizerinde kalip ger¢ekte uygulanmamast,

4- HACCP planinin fazla karmasik olmast,

5- Gida iiretim kurulusunun heniiz HACCP uygulamasina hazir olmamas1 (Mitchell 1998).

Sistem kurulumunun bir de mali acidan getirdigi bir yiik bulunmaktadir. Sistemin kurulum
maliyeti liriine ve prosese bagli olarak degismektedir. Kiiciik bir firmada tek bir proses i¢in
maliyet yaklagik olarak 15000 $ degerine ulasabilmektedir. HACCP planinin olusturulmasi ve
sertifikasyon isleminin tamamlanmas1 6-9 ay gibi bir siireyi bulmaktadir (Sparling ve ark.

2001).

Basarili bir HACCP programinin uygun bir sekilde yerlestirilmesi i¢in, oncelikle yonetim
HACCP konusunda sorumlulugu kabullenmelidir. Yonetimin sorumlulugu almasi, HACCP
maliyetinin ve yararinin farkindaligi, calisanlarin egitimi seklinde kendisini gosterecektir. Bu
avantaj, kaynaklarin etkin kullanimini ve problemlerin zamaninda ¢oziimiinii saglayacaktir

(Sahsene 1999).

Tiirkiye’de HACCP’ in gida isletmelerinde yerlestirilmesindeki problemler, yiyecek hijyen
yonetimi biling seviyesinin diisiik olmasi, calisanlarin vardiya doniisiimlerinin yiiksek olmast,
motivasyon eksikligi, finansal kaynaklarin yetersizligi, tesislerdeki yetersiz ekipman ve
fiziksel kosullar, hiikiimetin basarisizlig1 olarak tanimlanabilir. Gida giivenligi programinin

gelistirilmesinde hiikiimetler onemli role sahip olmaktadir (Bas 2006).

2.2.7.HACCP icin On Kosullar

Giivenli gida iiriinlerinin tiretimi, HACCP sisteminin saglam bir alt yapi {izerine oturtulmasini
gerektirir. HACCP’ in uygulanmasi, TS EN ISO 9000 serisi gibi kalite yonetim sistemlerinin
uygulanmasiyla uyumludur ve bu tiir sistemler giivenli gida yonetiminde tercih sebebidir.

HACCP’ in gida zincirindeki herhangi bir kesime uygulanmasindan 6nce, bu kesimin gida
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kodeksinde belirtilen genel gida hijyeni prensiplerine ve ilgili gida giivenligi mevzuatina
uygun olarak calisiyor olmasi gerekir. Gida sanayinin her bir kesimi, gidanin kendi
kontroliinde bulundugu donemde gidayr korumak icin gerekli kosullar1 saglamalidir. Bu
husus, geleneksel olarak iyi iiretim uygulamasi1 (GMP), iyi hijyen uygulamasi (GHP) ve iyi
laboratuar uygulamasi (GLP) prosediirleriyle saglanmaktadir. Bu kosullar ve prosediirler,
etkin HACCP planlarmin gelistirilmesi ve uygulamaya konmasi i¢in 6n kosuldur. On
kosullar, giivenli ve sagliga zarar vermeyen gida iiretimi i¢in gerekli temel ¢evresel ortami ve
isletim ortamini saglar. Asagida verilen genel 6n kosullarla ilgili yiiriirliikteki mevzuat ve
kurallara uyulmalidir. Bu 6n kosullar agsagidakilerden olusur, ancak bunlarla sinirli degildir:

1- Tesisler

2- Tedarikgi kontrolii

3- Teknik ozellikler

4- Uretim donanimi

5- Temizlik ve hijyen

6- Kisisel hijyen

7- Egitim

8- Kimyasal maddelerin kontrolii

9- Teslim alma, depolama ve tagima

10- Izlenebilirlik ve geri cagirma

11-Zararlilarin kontrolii (Anonim 2005d).

HACCP sisteminin kurulabilmesi i¢in ISO 9000 sisteminin varlig1 zorunlu degildir. ISO 9000
sistemi olmadan da HACCP calismalar yiiriitiilebilir (Anonim 2005e). Ancak ISO 9000
sisteminin bulunmasi durumunda caligmalar daha kolay yiiriitiileceginden, kurulum

calismalar1 ISO 9000 gibi kalite sistemleriyle desteklenmelidir (Tokug ve Gorker 2000).

Sistemin iyi uygulanabilmesi i¢in, sistem kurulmadan 6nce igletme yonetimi maddi ve manevi
destek vermeli, isletmedeki personel HACCP egitimleri ile bilgilendirilmelidir (Ozaydin ve
ark. 2000).
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2.3. HACCP Uygulamasinda Asamalar

2.3.1. Terimlerin ve Amacin Tanimlanmasi

Calismanin amaci ile hangi iiriine ve {retim hattina yonelik oldugu baslangicta
tanimlanmalidir. Caligmanin hangi tehlikelere (mikrobiyolojik, fiziksel ve/veya kimyasal)
yonelik oldugu, calismanin iiriin giivenligi ile ilgili olup olmadigt ve/veya hangi

mikrobiyolojik kalite unsurlarin1 kapsadig1 belirlenmelidir (Ozaydin ve ark. 2000).

2.3.2. HACCP Ekibinin Olusturulmasi

Secilen her bir tehlikenin 6zelligine gore bir HACCP ekibi olusturulur.

HACCP ekibinin tiyeleri konu ile ilgili bilgi ve deneyime sahip kisiler olmalidir. Bu ekip
tiretim, mithendislik, hijyen, kalite giivence ve mikrobiyoloji gibi farkli yetkinliklere sahip
kisilerden olusur. Calismanin yapilacagi hat veya ekipmandan sorumlu olan operatorler de bu
ekipte yer almalidir. Calismanin ozelligine bagli olarak kurulus disindan konu ile ilgili

deneyimleri olan kisilerden de yardim alinabilir (Toku¢ ve Gorker 2000).

2.3.3. Uriiniin Tamimlanmasi

Uriiniin tam bir tanimlanmasi yapilmalidir. Bu kapsamda iiriiniin bilesimi, yapisi, iiriine
uygulanan islemler, ambalajlama yontemi, iiriiniin depolama ve dagitim kosullari, raf émrii ve
kullanim talimati gibi 6zellikleri belirlenmelidir (Ozaydin ve ark. 2000). Uriin tanimlamasi
HACCEP ekibinin ilgili tehlikeleri taniyabilmesi ve degerlendirebilmesi icin yeterince ayrintili
olarak yapilmalidir (Anonim 2005d).

2.3.4. Uriiniin Amaclanan Kullanim ve Tiiketici Gruplarimn Tanimlanmasi

Her bir iiriin/iiriin kategorisi icin olas1 kullanicilar ve tiiketiciler tanimlanmalidir. Ozellikle

kolay zarar gorebilir oldugu bilinen duyarl: tiiketici gruplar1 belirtilmelidir (Anonim 2005d).
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2.3.5. Uretim Akis Semasmin Olusturulmasi

Tehlike analizi yapilmadan 6nce HACCP yo6netim sisteminin uygulama alan1 kapsamindaki
biitiin iirtin/iiriin kategorilerinin ve proseslerin akis semalar1 olmalidir. Akis semas1 asagidaki
hususlar igermelidir:

- Uretim prosesindeki biitiin basamaklarin siras1 ve aralarindaki iliski,

- D1s kaynakl prosesler,

- Yeniden isleme ve geri doniisiimiin oldugu yerler,

- Ara iirlinlerin, yan {iriinlerin, atiklarin ve kanalizasyon atiklarinin uzaklastirildigr yerler

(Anonim 2005d).

2.3.6. Akis Semasmin Uretim Hattinda Kontrolii

Hazirlanan akis semas1t HACCP ekibi tarafindan yerinde incelenerek dogrulugu tespit edilmeli
ve gerekli diizeltmeler yapilmalidir. Bu calisma gece ve hafta sonu vardiyalar1 icin de

tekrarlanmalidir (Ozaydin ve ark. 2000).

2.3.7. Tehlike Analizi (Hazard Analysis)

HACCEP sisteminde tehlike ve risk kelimeleri normalde giinliik kullanimdaki anlamlarindan
farkli anlamlar tagimaktadir. Bu sistemde tehlike, gida giivenligi ve gidanin raf omrii ile ilgili
herhangi bir tehlike kaynagi olarak tanimlanirken, risk ise tehlikenin gézlenme siklig1 olarak

tanimlanmaktadir.

Tehlike analizinin yapilmasi ve iiretim zincirindeki tehlike noktalarinin belirlenebilmesi i¢in
hammaddeden baslanarak iirliniin tiiketiciye ulagmasina kadar gecen tiim asamalar akis
semas! iizerinde tanimlanmalidir. Uriin tiiketicisinin cocuklar, yash ve hasta insanlar gibi

yiiksek risk tasiyan bir tiiketici grubu olup olmadigi belirtilmelidir (Ozaydin ve ark. 2000).

Akis semasina ek olarak isletmenin alt yapisi, dizayni, Uretim sirasinda kullanilan
ekipmanlarin kapasitesi, depolama olanaklar1 ve kosullari, temizlik ve sanitasyon ile ilgili
detaylarin bilinmesi olast kontaminasyon risklerinin tahmin edilmesinde gerekli

olabilmektedir.
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Bu sekilde hazirlanmis ayrintili akis semasinda verilen noktalar dikkate alinarak her asamada
ortaya cikabilecek problemler ve bunlarin dogurabilecegi tehlikeler ve tehlike kaynaklari
belirlenir. Bir asamada birden ¢ok tehlike (fiziksel, kimyasal ve mikrobiyolojik) s6z konusu

olabilmektedir.

Tehlikeler belirlendikten sonra bu tehlikelerin kontrol altinda tutulmasi i¢in alinmasi gereken

onlemler detayli bir sekilde saptanmalidir (Ozaydin ve ark. 2000).

2.3.8. Kritik Kontrol Noktalarimin (CCP’s) Saptanmasi

[k asamada tehlike analizi yapilarak potansiyel tehlikeler belirlendikten sonra Sekil 2.2.” de
verilen karar agaci kullanilarak her asamanin her bir tehlikesinin bir CCP olup olmadigi
belirlenir. Karar agacinda yer alan sorular yanitlanarak s6z konusu kritik kontrol noktalarinin
tehlikenin kontrol altina alinmasinda etkili, gercek kritik kontrol noktalar1 olup olmadigi
saptanir. Karar agacinda yer alan her soru tanimlanmis tehlike ile o iiriiniin iiretiminde soz

konusu her asamaya ayr1 ayr1 uygulanmalidir.

Eger hammadde, ara iiriin veya son iirline uygulanan islem s6z konusu tehlikeyi tamamen
kontrol altina aliyorsa Kkritik kontrol noktas1 1 (CCP 1), tehlikeyi tamamen kontrol altina
alamayan ancak minimuma indiren kontrol noktalar1 ise Kritik kontrol noktas1 2 (CCP 2)

olarak tanimlanmaktadir.

CCP 1 ad1 verilen kritik kontrol noktalarinin kontrol altina alinmas1 herhangi bir aksilik s6z
konusu degilse tehlikenin tamamen kontrol altina alinmas1 anlamina gelmekte, dolayisiyla s6z
konusu tehlikeyi ortadan kaldirmakta ve gida giivenligi agisindan CCP 2’ ye kiyasla ¢ok daha

yiiksek oranda giivence saglamaktadir.

Kritik kontrol noktalarinin kontroliinde herhangi bir ihmal veya dikkatsizlik geri doniisiimii
olmayan bazi risklerin dogmasina neden olmaktadir. Kritik kontrol noktalari tanimlandiktan
sonra bu noktalarin yeterli ve etkin bir sekilde kontrol edilmemesi {iriiniin bozulmasina,
saghiga zararli hale gelmesine, dolayisiyla tiiketici sagliginin tehdit edilmesine neden

olabilmektedir (Ozaydin ve ark. 2000).
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S1. Tanimlanan tehlikeye karsi 6nlem veya onlemler mevcut mu?

l '

HAYIR Prosesi veya iiriinii modifiye et
EVET
Giivenlik i¢in bu noktada T
kontrol gerekli mi?

> EVET
v

HAYIR CCPdegil —» DUR

S2. Bu agsama belirlenen tehlikeyi ortadan kaldirtyor mu
veya kabul edilebilir bir seviyeye indirebilir mi?

|

HAYIR

EVET
S3. Belirlenen tehlike kabul edilebilir diizeyin iizerinde
kontaminasyona neden olabilir ya da bunlar
kabul edilemez diizeylere ¢ikar mi1?
EVET HAYIR —» CCP degil ,» DUR
S4. Bir sonraki asama tanimlanan tehlikeyi ortadan kaldirabilecek
veya kabul edilebilir seviyeye indirebilir mi? \
l HAYIR ~ v
EVET —> CCPdegil —> DUR CcCp
Kritik kontrol noktasi

Sekil 2.2. Kritik kontrol noktalarinin (CCP) saptanmasinda kullanilan karar agaci
(Ozaydin ve ark. 2000)
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2.3.9. Tammlanan Her Bir CCP i¢in Kullamlacak Limit ve Kontrol

Kriterlerinin Belirlenmesi

Tanimlanmis her bir kritik kontrol noktasi i¢in uygulanacak kriterler, o noktada islemin
kontrol altinda oldugunu gosterecek Ozellikte olmalidir. Kritik kontrol noktalarinin kontrolii
amaciyla kullanilan s6z konusu kriterler, tolerans sinirlar1 da belirtilerek kritik limitler olarak
uygulanir. Bu kriterlerin belirlenmesi sirasinda iiriinle ilgili fiziksel, kimyasal, duyusal
ozellikler ve bunun yam sira yonetimle ilgili faktorler goz oniinde bulundurulmali ve kontrol

kriterleri bu parametreler gercevesinde saptanmalidir (Ozaydin ve ark. 2000).

2.3.10. CCP’ lerin ve Kriterlerin Kontrol ve izlenmesi i¢cin Sistem Olusturulmasi

HACCP sisteminin basarili olabilmesi, etkin bir izleme sisteminin kurulmasina baglidir.
Izleme kisaca, CCP noktalarinda planlanmis 6lciim veya gozlemlerin yapilmasi ve elde
edilen sonuglarin  hedeflenen kriter veya limitlere uygun olup olmadiginin

degerlendirilmesidir.

Izleme sistemi CCP’ lerde meydana gelebilecek aksakliklari zamaninda ve gecikmeden
saptayabilmelidir. Ancak bu sayede meydana gelebilecek aksakliklarin zamaninda

diizeltilmesi icin onlem almak miimkiin olacaktir (Ozaydin ve ark. 2000).

2.3.11. Gerekli Oldugu Durumlarda Kritik Kontrol Noktalarinda Diizeltici Onlemlerin

Allnmasi

Kritik kontrol noktalarinda belirlenen kontrol kriterleri ve limitlerden sapmalar olmasi1 halinde
isletmede gerceklestirilecek uygulamalar ve alinacak onlemler tam olarak belirlenmelidir.

Bu amagla her bir kritik kontrol noktasindan sorumlu olacak kisiler belirlenmeli,

bu noktalardaki kriterlerden sapmalar meydana geldiginde ne gibi bir uygulamaya gidilecegi,
bunun ne sekilde rapor edilecegi ve iiretilen {iriiniin ne yapilacagr acik bir sekilde

tanimlanmalidir (Ozaydin ve ark. 2000).
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2.3.12. Kayitlarin Tutulmasi

HACCP uygulamasinda gorev alan personelin gorev ve sorumluluklari, iiriiniin tanim ve akis
semasi gibi tehlike analizi ile ilgili verileri, kritik kontrol noktalarn ile ilgili detaylari,
tehlikeleri, kontrol ve izleme sistemlerini, herhangi bir problem durumunda alinabilecek
onlemleri, kayitlarin nasil tutulacagini, HACCP sisteminin degerlendirilmesi gibi detaylari
iceren tiim dokiimanlar hazirlanmalidir. Bu tip dokiimanlar her bir asamada elde edilen

verilerin zamaninda detayh bir sekilde kayit edilmesi ile olusturulabilir.

Isletmede iiretimin her asamasinda gerek kullanilan iiretim yontemi, gerekse kullanilan alet ve
ekipmanlarla ilgili tanimlar, kurallar ve uygulamalar basit ve agik bir ifadeyle yazili dokiiman

haline getirilmelidir (Ozaydin ve ark. 2000).

2.3.13. Sistem Etkinliginin Kanitlanmasi

Tiim detaylarin titizlikle ele alinmasiyla dikkatli bir sekilde hazirlanmis bir HACCP plani,
planin etkinligini garanti edemez. Bu nedenle sistemin etkinligi kanitlanmalidir (Leaper ve

Richardson 1999).

Kanitlama, HACCP sisteminin saglikli ve etkin bir sekilde isleyip islemediginin kontrol

edilmesi ve kayit altina alinmasi anlamini tasimaktadir. Sistemin giivenilir bir sekilde

calistiginin kanitlanmasi i¢in agagidaki sorularin yanitlanmasi gerekmektedir:

1. Isletmede baslangicta kurulan ve uygulanan HACCP sistemi islem asamalar1 ve iiriinle
ilgili tehlikeleri belirleme agisindan uygun mu?

2. Izleme ve diizeltici 6nlemler eksiksiz uygulaniyor mu?

Kanitlama isleminin hangi yontemlerle ve hangi siklikta yapilmasi gerektigine HACCP ekibi
karar verir (Ozaydin ve ark. 2000).
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2.3.14. HACCP Planinin Gozden Gegirilmesi

Sistem etkinliginin kanitlanmasina ilave olarak hammaddede, islemde ve/veya tiiketici
kullaniminda meydana gelebilecek herhangi bir degisiklik sonucu, mevcut HACCP sisteminin
tekrar gozden gecirilmesi zorunludur. HACCP planinin gozden gegirilmesini zorunlu kilacak

degisiklikler asagida siralanmistir:

. Hammadde veya iiriin formiiliindeki degisiklik
. Isleme yontemindeki degisiklik
. Cevre ve fabrika yerlesimindeki degisiklik

. Ekipmanlarda yapilan modifikasyonlar

1

2

3

4

5. Sanitasyon programinda degisiklikler

6. Paketleme, depolama ve dagitim sistemindeki degisiklikler
7. Personel organizasyonu ve sorumluluklarindaki degisiklikler
8. Tiiketici kullanimindaki degisiklikler

9

. Uriiniin saglik ve bozulma riski ile ilgili satis noktalarindan alinan bilgiler (Ozaydin ve ark.
2000)

Yukarida aciklanan tiim HACCP uygulama asamalar Tiirk Gida Kodeks’inde
‘Kontrol Islemleri’ baslig1 altinda yer almaktadir (Anonim 1997b)

2.4. Taze Kasar Peyniri
2.4.1. Kasar Peyniri Tanimi, Tarihcesi ve Taze Kasar Peyniri

Kasar peyniri, dilimlenebilir yar1 sert peynirlerden olup ‘pasta filata’ (plastik teleme)
grubunda yer alir. Bu grup peynirlerin temel ozelligi, telemenin belirli diizeyde

asitlestirilmesinin ardindan sicak suda haglanip yogrulmasidir.

Kasar sozciigiiniin kokenine iligskin cesitli goriisler vardir. Kimine gore bu sozciik, Latince
kaynaklidir ve peynir suyunun baski altinda ‘sikilmasi’, Latincede ‘coerceo’, yani baski
olduguna gore, kasar sozciigii buradan kaynaklanmistir. Kimi ise bu sozciigiin Ibranice olup
Musevilerde ‘mubah’, yenilmesinde din bakimindan sakinca bulunmayan anlaminda olan

‘cacher’ (kaser) ile ilgili oldugunu ileri siirmiis ve peynir telemesinin haslanmasiyla elde
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edildigi icin, hahamlar tarafindan onaylandigini ve bu adin verildigi belirtilmistir. Ilk kez bir
Musevi kizi tarafindan Selanik’ de yapildig: bildirilen bu grup peynirlerin kaynagi Balkan
iilkeleri ve Italya’ dir. Kasardan daha biiyiik ve sert, tekerlek biciminde kaskaval peynirine

Italyanlar ‘caciocavallo’ demektedirler.

Kasar peyniri, Tiirklerin Anadolu’ya gelislerinden sonra yapmasini 6grendikleri bir peynirdir

(Uciincii 2004).

Kagkaval ya da Balkan kasari denilen peynirler, Balkanlarda koyun siitiinden yapilmasina
karsin, iilkemizde 6zellikle endiistriyel Olcekte iiretim yapan isletmelerde inek siitiinden elde
edilirler. Kaskavala iilkemizde ‘taze kasar’ ya da ‘Balkan kasar1’ denir (Uciincii 2005a).
2.4.2. Taze Kasar Peynirinin Ozellikleri

Kasar peynirinin dzellikleri asagidaki gibidir (Anonim 1999, Ugiincii 2005a):

D1s goriiniis : Diizgiin, kehribar sarisi renkli, sert, ¢ok kalin olmayan bir

kabugu vardir; kasar somununun kenar kisimlari hafif

siskindir (digbiikey).

I¢ goriiniis : Sarimsi beyaz-sar1 renklidir; goz icermez; bazen birka¢ goz
bulunabilir.

Konsistens : Orta diizeyde kat1 ve biraz esnektir.

Koku ve tat . Hafif tuzlu, dolgun ve olduk¢a keskindir.

Kuru madde orani1 (%) . ~58-60

Kuru maddede yag orani (%) : Tam yagli min % 45
Yagli min % 30
Yarim yagli min % 20

Tuz (NaCl) oram (%) : max % 7

Nem : max % 45
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2.4.3. Uretim Basamaklari

= Peynire islenecek siit 72-74°C’ de 15 saniye veya 65°C° de 30 dakika siireyle pastorize
edilip, mayalama sicakligina (32-34°C) sogutulur.

» Yaklasik % 1 Starter kiiltiir ve % 0,01-0,015 (10-15 g / 100 1) kalsiyum kloriir katilir.
Kullanilacak kiiltiir; * Streptococcus thermophilus + Lactobacillus bulgaricus’ veya
‘Streptococcus thermophilus + Lactobacillus bulgaricus + Lactobacillus casei’ ya da *
Streptococcus lactis + Lactobacillus casei’ bakterilerinden olusabilir.

Siit, 30-35 dakika siireyle on olgunlastirilir ve pH degeri 6.40-6.45° e ulasinca, 45
dakikada piht1 kesim olgunlugunu kazanacak olciide peynir mayasi katilir.

* OQOlusan pithtt (pH 6.30-6.35) once 1,5-2,0 cm boyutlarinda kesilir; 5- 10 dakika
dinlendirilir ve sonra mercimek-bezelye iriligine (6-7 mm) ulasincaya kadar kirilir.
Yaklasik 5 dakika kendi haline birakilarak piht1 tanelerinin ¢cokmesi saglanir.

» Pihtinin {izerine cendere bezi serilir ve iiste ¢ikan peynir suyunun bir boliimii (teknedeki
siit miktarinin yaklasik % 30 kadar1) ¢ekilir. Ya da peynir suyu teknenin 6zel filtresi
araciligiyla bosaltilir.

= Teknede kalan pihti+peynir suyu, yavas yavas 10 dakika karistirilir. Bu sirada, teknenin
ceperleri arasinda bulunan buhar borularina buhar verilerek sicaklik yavas yavas 36-38°C’
ye (bazen 40-42°C’ ye) yiikseltilir. Sicaklik belirtilen diizeye ulastiktan sonra karistirma
islemi 15 dakika daha siirdiiriiliir. S6z konusu 1sitma sirasinda 3-4 dakikada 1 °C sicaklik
artist olacak ve bu islem 30 dakikada tamamlanacak sekilde uygulama yapilir. Bu islemle,
piht1 tanelerinin ¢eperleri sertlesir, kasilma nedeniyle peynir suyunun ayrilmasi kolaylagsir
ve asitlik artis1 tesvik edilir.

» Yeterli diizeyde suyunu verip sertlesen teleme, uygun bir pompa araciligiyla presleme
tinitesine aktarilir. Yahut kendi 0Ozel presiyle tekne icinde preslenir. Presleme
baslangicinda pH 5.90-6.15’ tir. Telemenin aktarildig1 paslanmaz ¢elik kaplar yaklasik 20
kg kapasitelidir ve iclerinde cendere bezi vardir. Sicak mevsimlerde asitlik ¢ok hizli
gelistigi i¢in teleme, baskilama iinitesine aktarilmadan once sofuk su ile yikanabilir.
Boylece kalan laktoz uzaklastirilir, asirt asitlesme Onlenebilir.

Baskilamada, 1 kg teleme i¢in baslangicta 1 kg agirlik uygulanir. Sonra bu deger, yavas
yavas artirilarak 15 kg’ a yiikseltilir. Baskilama isleminin yapildig1 yerin sicakligi
15-20°C, toplam presleme siiresi 1-2 saat kadardir. Baskilama sonrasinda telemenin pH

degeri 5.25-5.30" a ulagsir.
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Preslenen teleme, uzunlugu 25-30 cm, genisligi 15-20 cm olan bloklar halinde kesilir ve
tizerleri ortiilerek 15-20°C” de fermentasyona birakilir. Telemenin

pH degeri 5.00-5.05° e (~60-65°SH) ulastiginda haglama asamasina gegilir.

Telemenin haglama kivamina gelip gelmedigi kontrol edilir. Bu amacla;

‘sicim ¢cekme’, ‘yaprak acma’ deneyleri ve ‘asitlik’ tayini yapilir.

Teknolojik sartlara sahip olmayan isletmelerde haslama ve yogurma islemleri mekanik
yontemlerle yapiliyor iken, giiniimiizde teknolojik isletmelerde bu yontemler
uygulamadan kalkmustir.

Teknolojik alt yapis1 gelismis isletmelerde haslama ve yogurma islemi icin gelistirilmis
0zel ekipmanlardan yararlanilir. Teleme bloklarin1 yaklasik 0,5 cm kalinlikta dograyan,
kendi kazaninda haslayip plastik 6zellik kazandiran, yogurup kaliplayan ve ‘agregat’
veya ‘kaskaval makineleri’ olarak tanimlanan sistemler kullanilir. S6z konusu kaskaval
makineleri direkt sistem ve indirekt sistem olmak iizere iki tiptir.

Kaliplanan peynirler 12-24 saat dinlendirilerek sogumaya birakilir. Bu siirecte kaliplara
yerlestirildikten 5-10 dakika sonra cevrilip tersyiiz edilirler. Cevirme islemi 1-2 saat
icerisinde 5-6 kez yinelenerek seklin diizgiinlesmesi saglanir. Bu arada peynirler heniiz
sicak iken birka¢ yerinden sislerle delinerek kitledeki gazlarin ¢ikmasi saglanir. Sisme
islemi, vurgulandigi gibi peynirler sogumadan gerceklestirilir; aksi halde sis izleri
kapanmaz ve kiiflenme olasilig1 artar.

Kaliplarda yaklasik 1 giin siireyle sarartma odasinda bekletilen peynirler, kaliplardan
cikartilarak ylizey kurutma odasindaki raflara dizilirler. Sabah ve aksam birer kez olmak
izere, altlar1 kurulanarak cevrilirler. Genelde 1. hafta sonunda potasyum sorbat iceren
cozelti ile yikandiktan sonra 1 giin bekletilirler. Nihayet ambalajlanarak soguk depoya

tasinirlar (Ugiincii 2005a).

Yukarida aciklanan iiretim akis1 Sekil 2.3.” de verilmektedir.

2.4.4. Randiman

Kasar peynirlerinde randiman, kullanilan siit tiirline gore degisir. Yalniz koyun siitii

kullanildiginda randiman % 17-19, koyun-inek siitii karistmi kullanildiginda % 12, koyun

stitll ile keci siitii karisimi kullanildiginda % 11 kadardir (Demirci ve Simsek 1997).
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2.4.5. Ambalajlama

Peynir ambalajlamasinda kullanilacak ambalaj malzemelerine iliskin istemler, her peynir
cesidi igcin farklilhik gosterir. Ancak ambalaj malzemeleri tiim peynirler icin genelde;
mikroorganizma ihtiva etmemeli, peynire koku ve tat vermemeli, yag direnci yiiksek ve yag

gecirmez bir 6zellik gostermelidir.

Giintimiizde her c¢esit peynirin ambalajlanmasinda plastik materyaller kullanilmaktadir.
Plastiklerin peynir paketlenmesinde kullanilmasinda en Onemli faktor nem ve oksijen

gecirgenligidir (Metin ve Oztiirk 1996).
Ambalajlamada ‘cryo-vac’ olarak tanimlanan bir yontem kullanilir. Bu amagla ambalajin

havasi alinir, sizdirmaz bir sekilde kapatilir ve vakum yapilarak materyalin peyniri sikica

sarmas1 saglamir (Uctincii 2004).
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CiG sUT PEYNIiR SUYUNU ALMA
pH=6.60-6.75
SOGUTMA PEYNIR SUYU+TELEME ISITMA
+4/+10°C 36-38°C (bazen 40-42°C)
ON PASTORIZASYON KARISTIRMA ve ASITLESTIRME
pH=5.90-6.00
STANDARDIZASYON TELEME PRESLEME
basl. pH= 5.90-6.00
bitis pH= 5.25-5.30
PASTORIZASYON TELEME FERMENTASYONU

72-74°C / 15 saniye

ferm. sonu pH=5.00-5.05

|

|

SOGUTMA HASLAMA ve YOGURMA
+4/+10°C 83-85°C (72-75°C)
hamur sicakligi: 65-70°C
DEPOLAMA TANKI PORSIYONLAMA
ISITMA KALIPLARA DOLUM
32-34°C

|

'

KALSIiYUM KLORUR KATMA

DINLENDIRME - SARARTMA
12-24 saat

|

|

STARTER KULTUR KATMA KALIPTAN CIKARTMA, CEVIRME
(KURUTMA)
MAYALAMA AMBALAJLAMA
32-34°C, 45 dak. pH=6.40-6.45
PIHTI KESME ve TELEME KIRIMI DEPOLAMA
pH=6.30-6.35 +4/+10°C

Sekil 2.3. Taze kasar peyniri iiretim akis1 (Ugiincii 2005a)
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3. MATERYAL ve YONTEM

3.1. MATERYAL

Calismada yonetimin destek verdigi, etkili bir alim politikasinin var oldugu, 6n kosul olarak
1yi iiretim uygulamalar1 (GMP), iyi hijyen uygulamalari (GHP), iyi laboratuar uygulamalari
(GLP) ve sanitasyon sistemlerinin etkin bir sekilde kullanildig1 ve HACCP gida giivenligi
sisteminin bulunmadigi bir kurulug ele alinacaktir. Kurulusta tercihen TS EN ISO 9000 serisi
gibi kalite yonetim sisteminin yerlesik oldugu, Standart Operasyon Prosediirleri (SOP)’ nin
hazirlanmis ve kullaniliyor olmasi 6n goriilmiistiir. Ayrica iiretimin, gida tiretimi ile ilgili
yiirlirliikte olan kanunlara uygun olarak yapildigi, kurulusun bu kanunlara gére yapilan
denetimlerden basariyla gectigi, disaridan temin edilen ¢ig siitiin alimiyla {iretim prosesinin

basladigi bir Taze Kasar Peyniri tiretim kurulusu g6z 6niinde bulundurulmustur.

3.2. YONTEM

Calismada metot olarak HACCP sisteminin temel prensipleri ve taze kasar peyniri iiretim
yontemi baz alinarak HACCP giivenlik sistemi kurulacaktir (Anonim 1999, Anonim 2005d,
Anonim 2006¢, Ugiincii 2004, 2005a, 2005b, Unliitiirk ve Turantas 2003).

Oncelikle HACCP siteminin temel prensipleri incelenecek, daha sonra Boliim 2.4.5."de yer
alan Sekil 2.3.’de gosterilen iiretim akis semasi iizerinden gidilecektir. Boylelikle Boliim
2.3.7.de belirtildigi sekilde hammadde alimindan baslamak iizere tiim iiretim asamalari ile
iriin sevkiyat1 sirasinda ortaya ¢ikabilecek potansiyel tehlikeler ortaya konmaya caligilacaktir.
Belirlenecek tehlikeler i¢cin Boliim 2.3.8.’de yer alan Sekil 2.2.”deki karar agaci kullanilarak
kritik kontrol noktalar1 belirlenecek ve belirlenen bu noktalarda yapilmasi gereken kontroller

tespit edilecektir.

Siitiin sagimindan isletmeye nakline kadar olan igslem asamalarinda ortaya cikabilecek
potansiyel tehlikeler de ¢calismaya 6n bilgi saglamak amaciyla ele alinacak ancak isletmede
HACCP sistemi kurulmasi1 asamasinda bu boliim degerlendirmeye dahil edilmeyecektir.
HACCP sistemine, ¢ig siitiin isletmeye kabuliinden itibaren ortaya c¢ikabilecek tehlikeler
dahil edilecektir.
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4. ARASTIRMA BULGULARI

Bu boliimde taze kasar peyniri iiretiminde kullanilan tiim hammaddelerde, siitiin ciftlikte
sagimindan baslayarak isletmeye ulastirilmasi ve isletmede taze kasar peyniri iiretimi

asamalarindaki olasi1 tiim tehlikeler detayli olarak tanimlanacaktir.

4.1. Hammaddelerdeki Olas1 Tehlikeler

4.1.1. Cig Siit

Cig siitiin kalitesini giivence altina alan cesitli faktorler bulunmaktadir. Bunlar,siitiin temin
edildigi hayvanin sagligi, hayvan yeminin kalitesi, uygun ahir ve sagim kosullari, siit toplama
ve isletmeye nakil etme kosullaridir. Cig siitteki tehlikeler, mikrobiyolojik, kimyasal ve
fiziksel tehlikeler olarak gruplandirilmaktadir. Bu tehlikeler 6zetle;

Mikrobiyolojik tehlikeler (patojen mikroorganizmalar), kimyasal tehlikeler (antibiyotikler,
aflatoksin ve diger kimyasal maddeler) ve fiziksel tehlikeler (yabanci maddeler) olarak

tanimlanabilir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).

Bu bilgiler dogrultusunda ¢ig siitteki tehlikeler asagida detayli olarak ele alinmistir.

4.1.1.1. Mikrobiyolojik Tehlikeler

Cig siitteki mikroorganizmalar, hayvan memesinden, ¢evreden, siit sagiminda kullanilan alet

ve ekipman ile personelden gelir.

Hayvanlarda en sik rastlanilan problem mastisittir. Mastisite yol agan en yaygin patojen
Staphylococcus aureus’ tur (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000). Modern laktik kiiltiir
teknolojisi ve peynirde asit kontrolu yapilarak, mikroorganizma iiremesi ve toksin iiretiminin
kontrol altina alinabilmesi nedeniyle bu patojen mikroorganizma diisiik riskli olarak
tanimlanmaktadir (Park ve ark. 2004). S. aureus 6zellikle mastitisli hayvanlardan sagilan
siitlerde bulunur. Mikroorganizma pastorizasyon ile 6lmekte fakat 1s1ya direngli olan toksini
stitte kalmaktadir. Peynirlerden kaynaklanan Staphylococcus zehirlenmeleri zaman zaman

goriilmekte ve bu konuda yapilan ¢alismalar S. aureus’ un peynir yapim siirecinde geliserek
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toksin trettigini gostermektedir. Peynir iiretiminde siite ilave edilen starter kiiltiiriin yavas
calismas1 sonucu olusan diisiik asitlik bulasan S. aureus’ un gelismesine ortam hazirlar

(Unliitiirk ve Turantas 2003).

Normal kosullar altinda S. aureus tiremesi ve toksin liretimi siitiin peynir teknesinde kaldigi
asamada olmaktadir. Peynirde S. aureus ve toksin liremesindeki ikinci onemli faktor de
kullanilan starter kiiltiiriin aktivitesi ve miktaridir. Cig siitten yapilan peynirlerde S. aureus

tiremesi ve toksin tiretimi olasilig1 daha fazladir (Demirel ve Karapinar 2000).

Staphylococcus zehirlenmesinin kontrol altina alinmasi i¢in yeterli 1s1sal islem, normal starter
aktivitesinin saglanmasi ve iyi bir sanitasyon programinin uygulanmasi gerekir (Unliitiirk ve

Turantas 2003).

Mastisite yol agan diger yaygin patojen de Escherichia coli ° dir (Arvanitoyannis ve
Mavropoulos 2000). Peynir endiistrisi icin yiiksek riskli bir patojendir (Park ve ark. 2004).
Yapilan tarama c¢alismalarinda yumusak ve yart yumusak peynirlerde fekal koliform
bakterilerle  E.coli’ye siklikla ve yiiksek sayilarda rastlandigi, bdylelikle peynirlerin
potansiyel bir patojen E.coli kaynag olabilecegi goriilmektedir (Unliitiirk ve Turantas 2003).

Bazen enterohemorrajik  Escherichia coli (EHEC) olarak da tanimlanan ve verotoksin
tireterek gida kokenli enfeksiyonlara neden olan Escherichia coli 0157:H7 ilk olarak 1980’ de
taninmistir. Yaygin bir enfeksiyon etkeni olmamakla birlikte bebekler, kiiciik ¢ocuklar,
hastalar ve yashilarin, saglikli yetiskin ve biiylik ¢cocuklara gore bu enfeksiyona daha hassas
olmas1 konunun 6nemini arttirmaktadir. Bu bakteri susunun siite kontaminasyonundan sonra
ortamdan yok olmasi i¢in 1s1l islem yapilmasi gerekmektedir. Yeterince 1s1l islem gérmemis
siitten ya da ¢ig siitten iiretilen peynirler kontaminasyon kaynagi olacaktir (Oksiiz ve Arici

2000).

Cig siitten bitmis iiriine aktarilabilen ve gida zehirlenmelerine yol acabilen diger patojen
mikroorganizmalardan bazilar1 da sunlardir: Mycobacterium, Brucella melitensis ya da
Brucella abortus, Salmonella typhimurium, Listeria monocytogenes, Campylobacter jejuni,

Bacillus cereus, Yersinia enterocolitica (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).
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Cig ve yeterince islem gormemis siitler Brucella , Listeria ve Shigella’ nin potansiyel
tastyicisidirlar. Brucellosis ve Listeriosis zoonoz hastaliklardir. Bu hastaliklar hayvanlardan

insanlara siit aracilifiyla gecerken, bazen peynirlerle de gecer.

Shigella tiirlerinin neden oldugu bagirsak enfeksiyonlarinin ise peynir araciligiyla insanlara

gecisine pek rastlanmamaktadir (Unliitiirk ve Turantas 2003).

Brucella kaynaklarinin baginda pastorize edilmemis siit ve siit iiriinleri gelmektedir. 71,5°C’
de 15 saniye uygulanan kisa zaman pastorizasyonu Brucella tiirlerinin 6lmesi icin yeterli
olmaktadir. Asidifiye yumusak peynirlerde kuvvetli laktik asit ve kisa siireli fermentasyon
kosullar1 Brucella’ larin canlilik siiresini azaltmaktadir. Siitiin pastorizasyonu peynir

tiretiminin giivenligi acisindan gereklidir (Gokge ve ark. 2000).

Salmonella, peynir endiistrisi i¢in yiiksek riskli bir patojendir (Park ve ark. 2004). Bazi
istisnalar disinda pastorizasyon islemi ile kolayca oldiiriiliir. Ancak Salmonella kurutma,
donma, diisik pH, soguk ve kuru kosullara enterik patojenler arasinda belki de en fazla
direncli olamidir. Bu nedenle yetersiz pastOrizasyon ve sanitasyon uygulamalart sonucu
mikroorganizma peynir yapimi sirasinda geliserek uzun siire canli kalabilmektedir. Peynirde
Salmonella’ nin yasam siiresine pH ve starter aktivitesinin énemli derecede etkisi vardir

(Unliitiirk ve Turantas 2003).

L. monocytogene de peynir endiistrisi i¢in yiiksek riskli bir patojendir (Park ve ark. 2004). Siit
ve siit iriinlerinde bulunan ve 6liim orani yiiksek septik enfeksiyonlara neden olan énemli bir
patojen bakteridir. L. monocytogenes siite uygulanan pastorizasyon islemine dayanamaz
(Unliitiirk ve Turantas 2003). Ancak patojen mikroorganizma yiikiiniin azaltilmas1 ve kontrol
edilmesi icin kontrol tedbirleri daha ciftlik asamasinda yerlesmis olmalidir (Broseta ve ark.

2003).

Cig siitte patojen mikroorganizmanin olmadigindan emin olunmasi énemlidir. Ciinkii sonraki
hijyen tedbirleri var olan patojenleri uzaklastirmaz. Bu nedenledir ki ortaya ¢ikan peynir
kaynakli vakalarda, sorunun kaynaginin ya uygun bir sekilde pastorize edilmeyen siit ya da
uygun bir sekilde pastorize edilmesine ragmen sonradan siite bulasan patojen
mikroorganizmalar olduguna inanilmaktadir. Bu nedenle giivenli peynir iiretimi i¢in asagidaki

uygulamalar 6nemlidir:
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= (ig siit, 1yi hijyen kosullarinda toplanmal1 ve saklanmali,

= Cig siit hemen kullanilmayacaksa, bakteri iiremesini azaltmak icin sogutulmali,

» Bu iiriinler icin ¢ig siitte patojenlerden kaynaklanan tehlike goriildiigiinde, ¢ig siite tam
pastorizasyon ya da buna denk bir proses uygulanmalidir,

= Peynir {retim, olgunlastirma, dagitim, satiy ve dagitimdan tikketime kadar

kontaminasyonun onlenmesi i¢in iyi hijyen kosullar1 uygulanmalidir (Anonim 2005a).

4.1.1.2. Kimyasal Tehlikeler

Cig siitte olabilecek kimyasal tehlikeler, antibiyotikler, aflatoksin ve diger kimyasal

maddelerdir.

Antibiyotikler, siit hayvanlarini hastaliktan korumak ve verimi arttirmak amaciyla yaygin bir
sekilde kullanilmaktadir. Kullanilan antibiyotikler siite ge¢gmektedir. Siitte antibiyotik varligi
iki farkli agidan sorun yaratmaktadir. Konunun saglik tarafina bakildiginda; duyarl insanlarda
alerjik reaksiyonlara neden olmaktadir. Ayrica siirekli antibiyotikli siit tiiketilmesi durumunda
insanlardaki mikroorganizmalar antibiyotige bagisiklik kazanmaktadir. Siit teknolojisi
acisindan baktigimizda ise peynir iretiminde aksakliklara neden olur (Metin 2005a).
Antibiyotik kalintilari, en 6nemli kimyasal risktir. Antibiyotik varhigi, starter Kkiiltiir
aktivitesini yavaslatmakta hatta durdurmakta, direkt ya da indirekt olarak bitmis iiriin

kalitesini etkilemektedir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).

Cig siitte bulunabilen diger bir kimyasal madde de aflatoksindir. Aflatoksinler, ozellikle
Aspergillus flavus ve Aspergillus parasiticus olmak iizere, diger baz1 Aspergillus, Penicillium
ve Rhizopus tiirleri kiifler tarafindan iiretilmektedir. Aflatoksinler icerisinde toksik tesiri en
yiiksek olarak bilinen aflatoksin B; (AFB;)’dir. AFB; iceren yemlerle beslenen hayvanlar,
AFB;’i AFM, olarak siitle atmaktadir ( Giingsen ve Biiylikyoriik 2003). Yetiskinlere oranla
biiylimekte olan cocuklar icin temel bir besin oldugu i¢in, gerek anne siitii ve gerekse ticari
olarak satilan siit ve siit iiriinlerinde aflatoksin AFM;’in bulunmasi gida hijyeni bakimindan
biiyiik risk olusturmaktadir (Giirses ve ark. 2000). Cig siitiin pastorizasyonu ile AFM; yok

edilememektedir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).

Cig siit yukarida belirtilen kimyasallar disinda temizlik ve dezenfektan maddeler de

bulunabilir. Bu kimyasallarin varligi bulagsma yoluyla olur. Temizlik ve dezenfeksiyon
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islemleri sadece imalat birimlerinde degil, ¢ig siitiin iiretimi, depolanmasi, taginmasi sirasinda
da uygulanir. Bu kalintilar, peynir iiretimi sirasinda kullanilan starter kiiltiirlerin ¢calismasini
yavaslatir, hatta bazen tamamen durdururlar. Bu nedenle iiretim sirasinda teknolojik

zorluklara ve iiriinlerde duyusal kusurlara neden olurlar.

Siite gecen bir bagka kimyasal madde de ila¢ kalintilar1 (pestisit residiileri) dir. Siit hayvanlari,
bu maddeleri genellikle yemle alirlar. Siite uygulanan teknolojik islemler, pestisit kalintilart

izerinde fazla etkili olmadigindan siite bulasan pestisit mutlaka mamule de ge¢mektedir.

Siite bulasan kimyasallardan bir bagka grup da metal kalintilardir. Metal kalintilari, siit ve
irtinlerinin kondugu metal kaplardan, makine ve ekipmanlardan, kullanma sularindan siite
gecebildigi gibi yemle de bulasmaktadir. Yemlerden gecen metal kalintilar1 bakir, cinko,
demir, kalay, arsenik, civa, kadmiyum iyonlaridir. Metal iyonlari, siit ve mamullerinin
kalitesini bozan kimyasal tepkimelerde katalitik rol oynar. Ayrica belirli bir dozun iizerinde

de insan saglig1 agisindan tehlikeli olabilir.

Siitlin yapisinda dogal olarak bulunmamasina karsin cesitli niikleer kaynaklardan énce dogaya
sonra da siit hayvanina, dolayisiyla siite bulasan kimyasal maddeler de radyoaktif madde
kalintilaridir. Kontamine olmus siitiin dekontaminasyonu icin bazi teknik yontemler

bulunmaktadir (Metin 2005a).

4.1.1.3. Fiziksel Tehlikeler

Siit sagimindan, isletmede uygulanan islemlere kadarki tiim safhalarda siite disardan bulagan

fiziksel yabanci maddelerdir.

4.1.2. Starter Kiiltiir

Starter kiiltiirde bakteriyofaj olmasi, kiiltiir aktivasyonunu etkiler. Bakteriyofaj tiremesi, laktik
asit bakterilerinden yavas asit olusumuna ve bitmis iirlinde yiiksek nem icerigine neden olur.

Starter kiiltiirde bakteriyofaji engellemek amaciyla, faja hassasiyet gdstermeyen tiir iceren bir

kiiltiir olup olmadig1 kontrol edilmelidir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).
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4.1.3. Maya

Uriine, maya nedeniyle olabilecek bulagsmalarin engellenmesi ve istenilen kalitede iiriin elde
edilebilmesi i¢in maya, mutlaka onayli tedarik¢iden temin edilmelidir (Arvanitoyannis ve

Mavropoulos 2000).

4.1.4. Tuz

Tuz, igerebilecegi metal kalintilar nedeniyle fiziksel olarak, yiiksek konsantrasyondaki tuz
benzeri yabanci kimyasal maddeler nedeniyle kimyasal olarak tehlike yaratabilir
(Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000). Uriiniin giivenligi acisindan sertifikali tuz

kullanilmalidir. Tuzun mikrobiyolojik ac¢idan da giivenli olmasi gerekmektedir.

4.1.5. Su

Uretimde ve ekipman temizliginde kullanilacak suyun kalitesi onemlidir. Su, icerebilecegi
mikrobiyolojik yiik, yabanci kimyasal maddeler (agir metal ve fazla klor) ve fiziksel maddeler
nedeniyle direkt olarak ya da indirekt olarak ekipman {iizerinden {iriinii kirletebilir. Bu

tehlikeler g6z Oniine alinarak su icin gerekli analizler yapilmalidir.

4.1.6. Hava

Uretim, sogukta depolama ve ambalajlama sirasinda yani iiriiniin hava ile temas edecek
sekilde agikta bulundugu alanlarda, havanin igerdigi kirliliklerinden temizlenecek sekilde
uygun filtrelerden gecirilmesiyle ve iiretim alanlarinda olusturulabilecek pozitif basing ile
havadan gelebilecek kiif ve maya kontaminasyonu engellenebilir. Aksi taktirde hava

mikrobiyolojik kirlilige neden olacaktir (Temelli ve ark. 2006).
4.1.7. Ambalaj Malzemeleri
Ambalaj malzemelerinin icerebilecegi kirlilikler nedeniyle iiriinde kontaminasyon olabilir.

Bu nedenle ambalaj malzemeleri sertifikali olmali, kullanim ©ncesi malzeme sertifikasi

incelenmelidir. Ayrica bir kismi kullanildiktan sonra kalan kismu orijinal ambalaji bozulmus
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bir sekilde saklanan ambalaj malzemelerine kontaminasyonun Onlenebilmesi i¢in, kalan

malzeme hijyenik kosullarda saklanmalidir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).

4.2. isleme Asamalarindaki Olas1 Tehlikeler

4.2.1. Cig Siitiin Ciftlikte Depolanmasi

Siit sagildiktan sonra, mikroorganizma gelismesini 6nlemek i¢in ani bir sogutma islemine
gerek vardir. Sagimdan sonra siit ahir disina alinmali ve kaba pisliklerinden arindirilmak
tizere filtreden siiziildiikten sonra sogutulmalidir. Sogutma islemi genellikle 10°C’ nin altina
disiiriilmek suretiyle gerceklestirilir (Metin 2005b).  Bununla beraber, sagilan siitiin
sogutulmasinda, Tarim ve Koyisleri Bakanhigi'nmn ‘Cig Siit ve Isil Islem Gormiis icme
Siitleri Tebligi’ ne gore asagida belirtilen durumlarda farkli sicakliklar kullanilabilir.

a) Sagimdan sonra 2 saat i¢inde toplanmayacaksa 8°C’ ye,

b) Giinliik toplanacaksa 8°C’ ye,

¢) Giinliik toplanmayacaksa 6°C’ ye sogutulmalidir (Anonim 2000).
Ulkemiz kosullarinda ¢ig siitiin 2 saat icinde 4°C’ ye sogutulmasi onerilmektedir (Metin

2005b).

Siitlerin diisiik sicakliklarda muhafaza edilmesi, gerek toplam bakteri gerekse koliform
bakterileri sayilarindaki artis1 frenlemekte ve bu baglamda asitlikteki yiikselme de belirli bir

diizeyin altinda kalarak, siitiin bozulmasi geciktirilebilmektedir (Uciincii 2005b).

Ciftlikteki depolama 24 saati agmamalidir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).
Sogutulduktan sonra 4-8°C’ de 24 saatten fazla bekletilecek olursa, optimum gelisme
sicakliklart 15-20°C olmasina ragmen psikrofil ve psikotrof bakteriler donma noktasinin
altinda -10°C’ye kadar gelisme gosterebilirler. Pseudomanas, Alcaligenes, Acinetobacter ve
benzeri aerobik psikotrof bakterilerin ve gram pozitif Micrococcus, Microbacterium ve bazi
Bacillus’larin metabolitik aktiviteleri sonucu siitteki laktoz, protein ve yag da pargalanabilir
ve sicaga dayanikli proteolitik ve lipolitik enzimler olusabilir ve c¢ig siitiin kalitesi dnemli

derecede olumsuz etkilenir (Ugiincii 2005b).
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Ciftlikteki bidonlar siit teslim edildikten sonra uygun dezenfektan ile yikanmalidir

(Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).

4.2.2. Cig Siitiin Ciftlik ve Toplama Merkezlerinde Toplanmasi

Sagimdan sonra siiziilerek kaba kirlerinden arindirilan ve sogutulan siit, uygun tanklarda
depolanir. Depolama sirasinda siit sik sik karistirilir. Aksi halde yiizeyde olusan yag tabakast,
siitten gaz cikisin1 engeller ve bu durum asitlik artisini, kotii tat ve koku olusumunu

kolaylastirir (Uciincii 2005b).

Depolama sirasinda 4.2.1. de belirtilen enzimler iireyebilir. Ilave olarak Bacillus cereus ve
Staphylococcus aureus gida zehirlenmelerine neden olabilecek toksik maddeler iiretebilir.

Bu enzim ve toksinler 1siya dayanmiklidir ve 1s1 uygulamasindan sonra da bu problemlere
neden olmaya devam ederler. Baktofiigasyon aerobic, spor iireten formlarin %95’ini
uzaklastirir. Bu nedenle siit toplama kritik kontrol noktasidir (CCP 1) (Arvanitoyannis ve

Mavropoulos 2000).

4.2.3. Cig Siitiin Nakledilmesi

Cig siitiin liretim birimlerinden siit toplama merkezlerine veya siit fabrikalarina
gonderilebilmesi icin islenebilecek Ozelliklere sahip olmasi gerekir. Cig siitiin isletmelere

nakli, gligiimle, tankla, tankerle ve borularla olmak iizere 4 ayr sekilde yapilir (Metin 2005b).

4.2.4. Cig Siitiin isletmeye Kabulii

Cig siitiin isletmeye kabul edilmesi sirasinda 3 islem uygulanir:
a)Siit miktarinin belirlenmesi: Siit miktar1 kiitlece belirlenecegi zaman siit alim
terazisi, hacimce belirlenece8i zaman hacim Ol¢gme cihazlart kullanilir. Siit miktar
belirlenirken yag miktar1 da belirlenir.
b)Siit kalitesi belirlenir: Cig siitiin kalitesine gore siitiin hangi {iriin i¢in kullanilacagi
belirtilir. Bu agamada starter kiiltiir kullanilarak iiretilen taze kasar peyniri i¢in kullanilacak
siitte inhibitor maddelerin olmamasi gerekir (Metin 2005b). Cig siitiin tasinmasi sirasindaki

yiiksek sicakliga bagli olarak patojenler ve 1siya dayanikli metabolitler (toksinler, enzimler)

33



tiremis olabilir (mikrobiyolojik tehlike). Diger bir tehlike de kimyasal kalintilardir (aflatoksin,

antibiyotikler, pestisit kalintilar1) ve yabanc1 maddelerdir.

Ciftlikteki ve tasima sirasindaki bulagsmadan dolay1 kalitesi diismiis siit, siit isleme prosesinde

tyilestirilemez (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).

c)Tasima ekipmanlarinin temizlenmesi ve dezenfeksiyon: Siit tasima ekipmanlar1 her
tasima isleminden sonra veya en kotii ihtimalle en az giinde bir defa temizlenmeli ve
dezenfekte edilmelidir. Bosalan giigiim ve tanklarda kalan siit artig1 temizlenmezse bir ¢cok
mikroorganizma ve patojen bakteriler hizla ¢ogalirlar. Bu mikroorganizmalar bir sonraki

tagima sirasinda ciddi kontaminasyon kaynagi olustururlar (Metin 2005b).

Bu islem sirasinda temizlik siiresi, temizlik sicakliglr ve dezenfektan konsantrasyonu kontrol
edilmelidir. Ayrica temizlik yonteminin etkinligi de kontrol edilmelidir (Arvanitoyannis ve

Mavropoulos 2000).

4.2.5. Cig Siitiin isletmede Depolanmasi (Tankta Depolama)

Isletmeye kabul edilen cig siit, 6zellikleri ve islenecek iiriinler dikkate alinarak kalitesine gore
farkl1 silo tanklarda depolanir. Eger isletmeye gelen siit yeterince sogutulmamis ise, plakali
bir sogutucudan yararlanilarak 6°C’ nin altina sogutulmalidir (Anonim 2000, Uciincii 2005b).
Siitiin homojen sogumas icin tank karistiric1 icermelidir. Insan sagligina zarar verebilecek
mikroorganizmalarin iiremesini engellemek igin siit, miimkiin olan en diisiik sicaklikta

depolanmali (4°C) ve 72 saat icinde kullanilmalidir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).

Tanktaki depolama sicaklig1 ¢ig siitiin mikrobiyolojik yiikiine etki edeceginden dolay1 kritik
kontrol noktasidir (CCP1).

4.2.6. Cig Siitiin Temizlenmesi (Siizme ve Klarifikasyon)

Siit, sagimdan sonra iiretim birimlerindeki olanaklarla siiziilmiis olsa bile, isletmede teslim

alinip tanklara aktarilirken tekrar temizlenmelidir. Kaba temizleme olarak tanimlanan, kil,

saman, ot, giibre ve benzeri organik ve anorganik yabanci maddelerin ayrilmasini amaclayan

bu islem, klasik ya da boru tipi filtreler yardimiyla gerceklestirilir (Ugiincii 2005b). Filtre
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tizerine ¢Oken maddeler yeni gelen siitii kirletebileceginden, filtreler diizenli olarak
degistirilmelidir. Bu nedenle filtrasyon islemi kritik kontrol noktast (CCP 2) olarak

tanimlanabilir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).

Ancak asil etkili temizleme islemi, klarifikator denilen separatorler yardimiyla gerceklestirilir.
Basit filtrasyondan ge¢mis ana faz (siit) icindeki, filtrelerin ayiramadigi kati, yar1 kat1 ve yari
siv1 fazlar (somatik hiicreler, kan pihticiklari, 16kositler, baz1 mikroorganizmalar, bakterilerle
zenginlestirilmis protein topakgiklar1 ve diger kirlilik etmenleri), santrifiij kuvveti ile siirekli
olarak ayrilir. Siitiin mikrobiyolojik yiikiiniin azaltilmasi nedeniyle klarifikasyon bir kritik

kontrol noktas1 (CCP 2)’ dir.

Eski model seperatorler, belirli zamanlarda sokiilerek temizlenmeye gerek duymasina karsin
giiniimiizde kullanilan modern temizleme seperatorleri, seperator ¢amuru denilen pisligi
otomatik olarak govde disina atmaktadir. Bu nedenle seperatoriin sokiilerek temizlenmesine

gerek olmadig1 gibi siitiin kalintilarla kirlenme tehlikesi de yoktur (Uciincii 2005b).

4.2.7. Pastorizasyon

Taze kasar peyniri iiretiminde c¢ig siitiin pastorizasyonu, siitte bulunan hastalik yapan
mikroorganizmalar1 (patojenler) inaktive etmek, peynir teknolojisi acgisindan zararli olan
mikroorganizmalar1 6ldiirmek ya da uzaklastirmak, starter kiiltiirlerin ortamda daha kolay ve
giivenli gelisebilmelerini saglayarak peynir iiretimini istenilen dogrultuda yonlendirmek ve

kusurlu peynir iiretimini biiyiik olciide 6nleyebilmek amaciyla yapilir (Uciincii 2005b).

Pastorizasyon islemi igin siit, ‘Cig Siit ve Is1l Islem Gormiis Icme Siitleri Tebligi’ne gore;
minimum 72°C’ de 15 saniye ya da
minimum 63°C’ de 30 dakika

1sitilmalidir (Anonim 2000).

Yani yiiksek sicaklikta, kisa siireli 1sitma (HTST) uygulanmalidir. Ancak yapilan ¢aligmalar
gostermistir ki, islenmemis ¢ig siit mikrobiyolojik yiik agisindan Tiirk Gida Kodeksi ve
Avrupa direktifi (EU 92/46/EEC)’ inde verilen limitlere uygunluk saglamamaktadir (Anonim
1992, Anonim 2000). Ulkemizdeki ¢ig siitiin diisiik hijyenik kalitesi nedeniyle HTST’ den
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daha yiiksek sicaklikta ve daha uzun siireli 1s1] islem uygulanmaktadir. Ulkemiz kosullari igin

1s1l islem 74°C” de 2 dakika olmaktadir (Temelli ve ark. 2006).

Bu islem patojen mikroorganizmalarin cogunu ve bozulmaya neden olan koliformlar

tamamen oldiirmek icin yeterlidir (Unliitiirk ve Turantas 2003).

Siite 1s1 uygulanmasinin amaci, siitiin i¢indeki patojen mikroorganizmalardan (6rn. Coxiella
burnettii) gelen ve halk sagligim tehdit eden tehlikeleri sinirlandirmaktir. Bu 1s1l islem,

bozucu etkiye sahip mikroorganizmalari azaltarak peynirin kaliteli olmasin1 da saglamaktadir.

Pastorizasyon islemi sirasinda yiiklenen siitiin tamaminin uygun sicakliga 1sitildigindan emin
olunmalidir. Bu amagla 1s11 islem uygulama siiresi dogru belirlenmelidir. Onleyici 6lgiimler
sunlar1 icermelidir: Cok diisiik ya da ¢ok yiiksek sicakliklar icin otomatik giivenlik sistemi,
prosese 3 giinden fazla ara verilmesi durumunda ekstra temizlik ve tuz kalintisinin uygun
sekilde uzaklastiritlip uzaklastirnlmadiginin denetlenmesi. Pastorize siite kontaminasyonun
engellenmesi i¢in, pastorize olmus ve pastorize olmamus siit arasindaki fark test edilmeli ve
0.5 bar’ da kalibre edilmelidir. Pastérizasyon boyunca elde edilen sicaklik kayitlari, sapmalar

ve uygulanan diizeltici eylemlere ait kayitlar saklanmalidir.

Mycobacterium gibi bazi bakteriler ve bazi patojenler, yogurma kosullarinda (pH, % NaCl)
canli kalabilecegi ve halk sagligi i¢in yiiksek risk olusturabilecegi i¢in, pastorizasyon islemi

kritik kontrol noktas1 (CCP 1)’ dir.

Pastorizasyon islemiyle bakteriyel yiikler, toksinler ve sporlarin yok edilmesi ¢ok kolay
olmadig1 ve antibiyotikler, aflatoksinler ve diger kimyasal kalintilar uzaklastirilamadig icin
pastorizasyondan ¢6nce en az bir kritik kontrol noktasi (CCP) (6rn: ¢ig siitiin kabulii)

bulunmalidir.
Cig siitte patojen mikroorganizma sayisinin ¢ok yiiksek olmasi ve pastorizasyon sonrasi tekrar

kontaminasyon olmasi nedeniyle, endiistriyel pastorizasyon patojen mikroorganizma

yoklugunu garanti edememektedir (Salmeron ve ark. 2002).
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Hem giivenli iiriin iiretilmesi hem de istenen depolama siiresinin elde edilebilmesi i¢in, siitiin
pastorizasyondan sonra kontaminasyonunun Onlenmesi ¢ok Onemlidir. Pastorizasyondan

sonraki en 6nemli kontaminasyon kaynaklari:

- hava,

- su,

- ekipman,

- 1insan,

- aletler,

- starter kiiltiirler,
- mayave

- ambalajlamadir.

Pastorizasyondan sonra iiriine bulasan en yaygin mikroorganizmalar:
- Staphylococcus,
- Salmonella,
- Campylobacter,
- Coliformlar ve

- Yersinia’ dir.

E.coli’ nin varligi, yogurma sirasinda iireyebilecek ve insan sagligi icin potansiyel tehlike

olusturabilecek , potansiyel bir kontaminasyona isaret eder.

Isitma ekipmami i¢in temizlik ve dezenfeksiyon prosediirleri belirlenmeli ve
programlanmalidir. Temizlik soliisyonunun konsantrasyonu, sicakligi ve bekletme siiresi

kontrol edilmeli ve raporlar saklanmalidir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).

4.2.8. Starter Kiiltiir ilavesi

Peynire islenecek siitiin  pastorize edilmesi, siitteki patojen ve diger zararl
mikroorganizmalarin yani sira, iiretim siirecinde asitligi artiracak olan laktik asit bakterilerinin

de oldiiriilmesine neden oldugundan, laktik asit bakterilerinin saf kiiltiir halinde katilmasi

teknolojik bir zorunluluk haline gelmektedir.
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Starter kiiltiir katilmadan Once pastorize siit, kiiltiiriin aktif olabilecegi sicakliga (32-34°C)
sogutulmalidir. Bu sicaklik kiiltiirtin aktivasyonunu etkileyeceginden, pastrizasyon sonrasi

siitiin sogutulmast kritik kontrol noktas1 (CCP1) dir (Uciincii 2005b).

Katilacak kiiltiir miktar1 yaklasik % 1 olmalidir. Starter bakteri ile laktik asit olusumu
peynirin uygun bir sekilde yogrularak plastiklestirilmesi (elastik bir yapinin olusmasi) ve
korunmasi agisindan ¢ok onemlidir. Bu nedenle starter kiiltiir ilavesi islemi bir kritik kontrol
noktas1 (CCP1) dir. Bu kritik asamada kiiltiir ilavesi, siki1 hijyen kosullar1 altinda, tecriibeli
personelin gozetiminde yapilmalidir. Asitlesme siiresince, siitiin sicaklii ve titre edilebilir
asitligi dikkatli bir sekilde kontrol edilmelidir. Asitlestirme islemi sirasinda 30 dakika
boyunca siit sicakligi 32°C’ de tutulmali ve asitlesme derecesi dikkatli bir sekilde kontrol

edilmelidir.

Kontrol edilecek diger bir parametre de starter kiiltiiriin aktivitesi ve siitiin uygunlugudur.
Aktivitedeki herhangi bir degisiklik, ya siitte bakteriyofaj artisin1 ya da inhibitér maddelerin
varligina isaret eder. Bolim 4.1.2." de belirtildigi gibi bakteriyofaj iiremesi bitmis iiriinii
olumsuz etkiler. Bu asamada bakteriyofaj liremesini engellemek iizere asagidaki tedbirler
alinmalidir:

a) Fajicermeyen bulk kiiltiir hazirlanmast,

b) Uretim alanlarindan (hava, tank, peynir alt: suyu) faj kontaminasyonunun azaltilmasi

(Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000).

4.2.9. Peynir Mayas1 (Rennet) ilavesi ve Pihtilastirma

Peynire islenecek siit, enzimatik yolla pihtilagtirilir. Bu amacla ¢esitli kaynaklardan kazanilan
enzimler kullanilir. Maya ¢ozeltileri siite, starter kiiltiir ilavesinden 30 dakika sonra 32°C’ de
yavas yavas ilave edilmeli ve bu sirada siirekli karistirllmalidir. Ancak karistirma kesinlikle

2-3 dakikay1 gegmemelidir.

Mayalama sicakligr iirlin kalitesi agisindan Onemli bir parametredir ve yag oranina gore
ayarlanmalidir. Bu nedenle peynire islenecek siitiin olgunluk derecesi ve yag oraninin,
pihtilagtirict enzim katilmadan 6nce ayarlanmis olmasi gerekir. Bunlar igslem 6ncesi kontrol

edilmesi gereken parametrelerdir.
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32°C’ de inkiibasyon piht1 olusumuna kadar devam eder. Bu siire (pihtilasma siiresi), 35-40
dakikadir. Pihti olusumu tecriibeli personel tarafindan dikkatlice takip edilmelidir. Kritik
kontrol noktalarindan(CCP 1) birisi olmasi nedeniyle, bu asamada {iiriin kalitesi agisindan,
piht1 olusum zamani, sicaklik ve asitlik parametreleri kontrol edilmelidir (Arvanitoyannis ve

Mavropoulos 2000, Uciincii 2005b).

4.2.10. Peynir Suyu + Teleme Isitma, Teleme Presleme ve Teleme Fermantasyonu

Bir onceki asamada olusan piht1 kesilip, kirilarak ¢cokmesi saglanir. Pihtinin iizerine cendere
bezi serilerek peynir suyunun yaklasik 1/3” ii uzaklastirilir. Teknede kalan pihti ve peynir
suyu 36-38°C (bazen 40-42°C) ’ye 1sitilir. Daha sonra teleme preslenir. Preslenen teleme
bloklar halinde kesilerek 15-20°C’ de fermentasyona birakilir. Kritik kontrol noktalarindan
(CCP 1) biri olan fermantasyonun bitisi ve asitlik derecesi tecriibeli personel tarafindan

kontrol edilmelidir.

Bu islemler sirasinda personelden, tekneden, kesici bicaklardan, cendere bezinden, havadan
ve cevreden telemeye olabilecek potansiyel mikrobiyolojik kontaminasyon, nihai iiriinde
patojen iiremesine neden olabilir. Personel, ekipman ve c¢evre hijyeni konusunda gerekli
tedbirler alinmalidir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000, Ugiincii 2005b). Uriinle direkt
calisan personel hijyeni ile ekipman temizligi ve dezenfeksiyonu etkin bir sekilde
uygulanilirsa, peynirde pastorizasyon sonrasinda olusabilecek kontaminasyon — riski

minimuma indirilebilir (Temelli ve ark. 2006)

4.2.11. Haslama ve Yogurma

Bir 6nceki islem basamaginda blok haline gelen teleme bu asamada 6ncelikle kiyici bigaklarla
yaklasik 0.5 cm halinde dogranacak, 72-75°C veya 83-85°C ‘de bulunan %5-6’1lik tuzlu su ile
isleme alimip yogrulacak, plastiklestirilecek (elastik hale getirilecek) ve kaliplanacaktir

(Uciincii 2005b). Islem sirasinda yogrulan hamur sicakligi 65-70°C” dir.

Etkin uygulanmig 1s1l islem ile mikroorganizma yiikiiniin azaltilmast miimkiin olabilecektir

(Giingen ve Biiyiikyoriik 2003). Dilimlenmis telemenin tuzlu sicak suyla islem gordiigii, diger
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bir ifadeyle telemenin haslandig1r diger bir basamak olmasi nedeniyle, bu islem de bir kritik
kontrol noktast (CCP 1) ‘dir. Islem boyunca, iiriine etkisinden dolayr suyun ve hamurun

sicakligi, yogurma siiresi (1s1l iglem siiresi) kontrol edilmelidir.

Bu islem sirasinda ilave edilen sicak tuzlu sudan (salamuradan) kaynaklanabilecek
mikrobiyolojik ve kimyasal kirlilikler tehlikedir. Islem ©ncesi suda bu parametreler kontrol
edilmelidir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000). Ayrica islem sirasinda kullanilan kesici
bicaklar, yogurma ve kaliplama ekipmanlar1 iiriinii kirletebilecek diger etmenlerdir. Bu

bozucu etki, 1yi uygulanmis temizlik ve dezenfeksiyon islemleriyle minimuma indirilmelidir.

Son donemlerde kayiplar1 azaltmak ve kontaminasyonu minimuma indirmek icin ‘yas
haslama’ yerine ‘kuru yakma’ yapilmaktadir. Burada iade kasarlar ve eritme tuzlarindan

yararlanilmaktadir.

4.2.12. Dinlendirme — Sarartma

Kaliplarda bulunan peynirler yaklasik bir giin siireyle sarartma odasinda bekletilir. Peynirin
sogumasl, ters yliz edilerek seklinin diizeltilmesi saglanir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos
2000). Bu islem sirasinda iiriiniin agikta olmasi nedeniyle, kaliplari ters yiiz ceviren personel
ve oda havasi iiriinii kirletebilecek tehlikelerdir. Boliim 4.1.6.” da belirtildigi gibi odanin
havas filtre edilmis olmali, odada pozitif basing saglanarak disaridan odaya kirli hava girmesi
engellenmeli, oda sicakligt ve nemi siirekli olarak kontrol edilmelidir. Personelden

bulasabilecek kirlilik de uygun temizlik ve dezenfeksiyon islemi ile kontrol altina alinmalidir.

4.2.13. Kurutma

Kaliplardan ¢ikarilan peynirler, yiizey kurutma odasindaki raflara dizilerek alt iist cevrilir ve
kurumas1 saglanir (Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000). Uriiniin ambalajli olarak
saklanmasinda, iiriiniin istenen Ozellikleri gostermesi ve belirlenen raf émrii boyunca uygun
bir sekilde kalabilmesi icin {riiniin nemi Onemli bir parametredir. Kurutma isleminin
yetersizligi, yiiksek neme bagl olarak ambalajli iirlinde kiif gelisimine uygun bir ortam
olusturmaktadir (Giinsen ve Biiylikyoriik 2003). Bu nedenle kurutma islemi bir kritik kontrol

noktas1 (CCP 1)’ dir. Kurutma islemi boyunca iiriiniin nemi kontrol edilmelidir.
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Boliim 4.2.12.°de belirtilen sartlar burada da gecerli oldugu i¢in hava ve personel ile ilgili

kontrol parametreleri bu islem basamagi icin de gecerlidir.

4.2.14. Ambalajlama

Kurutulmus peynirler potasyum sorbat cozeltisi ile islem gordiikten sonra kurutularak
ambalajlanir. Bu islem basamagindaki tehlikeler, taze kasar peynirinin ambalaj
malzemesinden (cryovac) ve cevreden kontamine olmasidir. Ayrica ambalajlama sirasinda
malzemenin uygun bir sekilde sikica kapatilmamasi yani iiriiniin havayla temasinin tamamen
kesilmemis olmas1 nedeniyle peynir yiizeyinde kiif lireyebilir. Bu nedenle ambalajlama islemi
bir kritik kontrol noktas1 (CCP 1)’ dir. Tehlikeyi onlemek amaciyla, Bolim 4.1.7. de
belirtildigi sekilde ambalaj malzemesi kontrol edilmeli ve paketlenmis peynirde vakum
kontrolii yapilmalidir. Ambalajlanmis iiriin siki kontrol edilmis hijyen sartlarinda ve TS
3272 de belirtildigi sekilde (+4°C)- (+10°C) arasidaki sicakliklarda depolanmalidir (Anonim
1999, Arvanitoyannis ve Mavropoulos 2000 ).

4.2.15. EKipman

Siit ciftligi terk ettikten sonra isletmeye nakil edilmesi ve isletmedeki teknolojik islemler
sirasinda mikroorganizmalarla bulasma olasilig1 vardir. En 6nemli bulagsma kaynag: da siitiin
temas ettigi ylizeyler olup bunlar, siit tankeri veya giiglimleri, boru hatlari, tanklar, pompalar,
vanalar, separator, klarifikator, homojenizatér, sogutucular, ambalajlama makineleri vb.
ekipmanlardir. Ekipmanlarin istenilen diizeyde temizlenmemesi veya dezenfekte edilmemesi,
ekipman yiizeylerinde mikroorganizmalarin ¢ogalmasimna ve bu durum da mamulde arzu
edilmeyen kusurlarin ortaya ¢ikmasina neden olur. Ileri diizeydeki bulasmalar ise, tiiketici

saglhigin tehdit eder (Metin 2005b).
Bu tehlikelerin 6nlenmesi icin uygun temizlik ve dezenfeksiyon yontemleri belirlenmeli,

isletme icin belirlenen yontemler valide edilmeli, etkinligi belirlenen periyotlarla kontrol

edilmelidir.
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4.2.16.Personel

Siitiin {iriine islenmesi sirasinda Onemli bir mikroorganizma bulasma kaynagi insandir.
Isletmede calisacak personelin se¢iminden itibaren gerekli 6zen gosterilmelidir. Bu nedenle
tiriinlerin kalitesini bozan ve/veya bulasici hastalik etkeni olan organizmalari tagiyan personel
ise alinmamalidir. Saglikli personelin ise alimindan sonraki adim da personelde hijyen

kurallarinin gelistirilmesi ve isletme icersinde uygulanmasini saglamak olmalidir (dd).

4.2.17. Depolama

Depolama sirasinda depo sicakligi, iirlindeki mikrobiyolojik iireme iizerinde etkilidir.
Depolama boyunca iiriiniin mikrobiyolojik giivenliginden emin olmak {izere depo alaninin

sicakligr Boliim 4.2.13." de belirtilen sartlarda tutulmalidir.

Bu nedenle depolama bir kritik kontrol noktast (CCP 1)’dir. Depolama siiresince depo
sicaklig1 kontrol edilmelidir. Depolarda sicakligin yani sira nem orani da kontrol edilmelidir.
Ayrica depolar temiz ve zararlilarin, haserelerin, boceklerin girisi engellenecek sekilde dizayn

edilmis olmalidir.

4.2.18. Sevkiyat

Sevkiyat sirasinda sevkiyat aracinin depo sicakligi, iirtinde mikrobiyolojik lireme iizerinde
etkilidir. Sevkiyat boyunca iiriiniin mikrobiyolojik giivenliginden emin olmak iizere depo

alaninin sicakligi Bolim 4.2.13.” de belirtilen sartlarda tutulmalidir.

Bu nedenle sevkiyat bir kritik kontrol noktas1 (CCP 1)’dir. Sevkiyat siiresince, sevkiyat

aracinin depo sicakligi kontrol edilmelidir.

4.3. Taze Kasar Peyniri Uretim Basamaklarindaki Tehlikeler

Bu boliimde iyi tiretim teknikleri (GMP) ile sanitasyon kurallarinin yerlesik oldugu ve etkin
olarak kullanildig1 varsayilan isletmede taze kasar peyniri iiretiminin her bir islem basamagina
ait tehlikeler, Boliim 4.2.°de verilen detayl bilgiler 1518inda tablo seklinde Ozetlenecektir.

Isletmede kullanilan tiim girdi malzemelerini, siitiin isletmede teslim alimindan baslayarak
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tiriin sevk edilmesine kadar olan islemler ele alinacaktir. Cig siit ile ilgili isletme Oncesi
islemler g6z Oniinde bulundurulmayip sadece isletmenin sorumlulugu altindaki islem
basamaklari ele alinacaktir. Bu islem sirasinda her bir tehlike i¢in, tehlikenin tiirii ve tanimi1

belirtilecektir.

4.3.1. Hammaddeler

4.3.1.1. Cig Siit

Tehlike Tiirii Tehlike

Mikrobiyolojik Staphylococcus aureus
Eshericha coli
Mycobacterium

Brucella abortus /melitensis
Salmonella typhimurium
Listeria monocytogenes
Campylobacter jejuni
Bacillus cereus

Yersinia enterocolitica

Somatik Hiicre

Kimyasal 1-Antibiyotikler

2-Aflatoksin

3-Temizlik ve dezenfektan maddeler
4-Pestisitler

5-Metal kalintilar:

6-Radyoaktif madde kalintilari
Fiziksel Yabanci madde (kil, saman, su)

4.3.1.2. Starter Kiiltiir

Tehlike Tiirii Tehlike

Mikrobiyolojik LAB disinda yabanci mikroorganizma (Bakteriyofaj)
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4.3.1.3. Maya

Tehlike Tiirii Tehlike
Mikrobiyolojik Patojen mikroorganizma
4.3.1.4. Tuz
Tehlike Tiirii Tehlike
Kimyasal Tuz benzeri yabanc1 madde
Fiziksel Yabanci madde (Metal kalintilar)
4.3.1.5. Su
Tehlike Tiirii Tehlike
Mikrobiyolojik Bacillus cereus
Campylobacter spp
E. coli
Kimyasal Agir metal ve fazla klor
Fiziksel Yabanci madde
4.3.1.6. Hava
Tehlike Tiirii Tehlike
Mikrobiyolojik Kiif ve maya
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4.3.1.7. Ambalaj Malzemeleri

Tehlike Tiirii Tehlike

Mikrobiyolojik Patojen bakteri, maya ve kiif

Kimyasal Gidaya uygun olmayan kimyasal madde kontaminasyonu
Fiziksel Yabanci madde kontaminasyonu

4.3.2. Uretim Asamalari

4.3.2.1 Cig Siitiin isletmeye Kabulii
Tehlikeler Boliim 4.3.1.1. Cig siit boliimiinde belirtilmistir.

4.3.2.2. Cig Siitiin Isletmede Depolanmasi (Tankta Depolama)

Tehlike Tiirii

Tehlike

Mikrobiyolojik

Uygun sogutma yapilmamasi durumunda patojen
mikroorganizmanin gelisimi ve toksin olusumu

4.3.2.3. Cig Siitiin Temizlenmesi (Siizme ve Klarifikasyon)

Tehlike Tiirii Tehlike

Mikrobiyolojik 1-Stizme  isleminde  kullanilan  filtrelerin  diizenli
degistirilmemesi nedeniyle ¢ig siite mikroorganizma
kontaminasyonu.
2-Siizme ve klarifikasyonun metoduna uygun yapilmamasi
nedeniyle patojen mikroorganizma gelisimi ve toksin
olusumu

Kimyasal Gidaya uygun olmayan kimyasal madde kontaminasyonu

Fiziksel Tehlikeli yabancit maddelerden kaynaklanan kontaminasyon
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4.3.2.4. Pastorizasyon

Tehlike Tiirii Tehlike

Mikrobiyolojik Yetersiz pastorizasyon sicaklifi  ve siiresi nedeniyle
oldiirtilemeyen patojen mikroorganizmalarin gelisimi ve
toksin olusumu

Pastorize siitiin sanitasyonunun yailmamast durumunda

kontaminasyon
Kimyasal Gidaya uygun olmayan kimyasal madde kontaminasyonu
Fiziksel Tehlikeli yabanc1 maddelerden kaynaklanan kontaminasyon
4.3.2.5. Sogutma
Tehlike Tiirii Tehlike
Mikrobiyolojik Yetersiz sogutma nedeniyle patojen mikroorganizma

gelisimi ve toksin olusumu

4.3.2.6. Tankta depolama

Tehlike Tiirii Tehlike

Mikrobiyolojik Yetersiz sogutma nedeniyle patojen mikroorganizma
gelisimi ve toksin olusumu

4.3.2.7. Isittma
Tehlike Tiirii Tehlike
Mikrobiyolojik Yetersiz 1sitma nedeniyle starter kiiltlir aktivitesinin
saglanamamasi
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4.3.2.8. Starter Kiiltiir Ilavesi

Tehlike Tiirii Tehlike

Mikrobiyolojik
1-Starter  kiiltiiriin  bakteriyofaj icermesi ve patojen
mikroorganizma kontaminasyonu

2-Siitiin, kiiltiirii inaktive edecek maddeler icermesi

3-Siitiin asitlesme sirasinda uygun sicaklikta tutulamamasi
nedeniyle istenilen asitlige ulasilamamasi, patojen

mikroorganizma iiremesi

4.3.2.9. Peynir Mayasi (Rennet) flavesi ve Pihtilastirma

Tehlike Tiirii Tehlike

Mikrobiyolojik 1-Mayadan patojen mikroorganizma kontaminasyonu
2-Uygun sicakligin saglanamamasi nedeniyle istenilen asitlik
derecesine ulasilamamasi ve patojen mikroorganizma

iiremesi

4.3.2.10. Peynir suyu +Teleme Isitma, Teleme Presleme ve Teleme Fermantasyonu

Tehlike Tiirii Tehlike
Mikrobiyolojik Fermantasyonda uygun asitlik derecesinin saglanamamasi
nedeniyle kontamine olan patojen mikroorganizma iiremesi
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4.3.2.11. Haslama ve Yogurma

Tehlike Tiirii Tehlike

Mikrobiyolojik 1-Kesme makinesi ve tekneden patojen mikroorganizma
kontaminasyonu
2-Yetersiz haslama sicakligt ve siiresi nedeniyle
oldiiriilemeyen patojen mikroorganizma gelisimi ve toksin
olusumu
3-Sudan iiriine mikroorganizma kontaminasyonu

Kimyasal Sudan gelebilecek kimyasal maddeler

4.3.2.12. Dinlendirme —Sarartma

Tehlike Tiirii

Tehlike

Mikrobiyolojik

1-Peyniri  ters ¢eviren personelden  mikrobiyolojik
kontaminasyon
2-Sarartma odasinda havadan kiif ve maya kontaminasyonu

4.3.2.13. Kurutma

Tehlike Tiirii

Tehlike

Mikrobiyolojik

1-Kurutma odasindaki raflardan  ve kurutma odasinin
havasindan kaynaklanan kontaminasyon

2-Kurutma odasi havasinin neminin yiiksek olmasi nedeniyle
istenen kurutmanin saglanamamasi

3- Kurutma odasi sicakliginin yiiksek olmasi nedeniyle
kontamine olan patojen mikroorganizma iiremesi ve toksin
olusumu

4-Kurutma iseminin yetersizligi nedeniyle ambalajli iiriinde
kiif gelisimi
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4.3.2.14. Ambalajlama

Tehlike Tiirii Tehlike

Mikrobiyolojik 1-Ambalaj malzemesinden kaynaklanan patojen
mikroorganizma kontaminasyonu
2-Ambalajlamada sizdirmazligin saglanamamasindan

kaynaklanan yiizeyde kiif olusumu

Kimyasal Gidaya uygun olmayan kimyasal madde kontaminasyonu

4.3.2.15. Depolama

Tehlike Tiirii Tehlike
Mikrobiyolojik Depolama sicakliginin yiiksek olmasi nedeniyle patojen
mikroorganizma gelisimi ve toksin olusumu

4.3.2.16. Sevkiyat

Tehlike Tiirii Tehlike
Mikrobiyolojik Sevkiyat sicakliginda olan sapma sonucunda patojen
mikroorganizma gelisimi ve toksin olusumu

4.4. Taze Kasar Peyniri Uretiminde Kritik Kontrol Noktalar: (CCP’ ler)

Yukarida belirlenen tehlikelerin her biri ayr1 ayn incelenerek asagidaki islem basamaklari

kritik kontrol noktast (CCP) olarak belirlenmistir. Belirlenen kritik kontrol noktalart Sekil

4.1.’de ve bu noktalarda yapilacak kontroller asagida verilmistir:
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CCP1

CCP2

CCP1

CCP1

CCP1

CCpr1

CCpr1

CCP1

CCpr1

Cig Siitiin Isletmeye Kabulii

'

Cig Siitiin Temizlenmesi
(Siizme ve Klarifikasyon)

Sogutma

|

Standardizasyon

|

Pastorizasyon

'

Sogutma

v

Tankta Depolama

!

Isitma

|

Kalsiyum Kloriir Ilavesi

'

Starter Kiiltiir ilavesi

,

Peynir Mayasi (Rennet) ilavesi ve
Pihtilastirma

v

Piht1 Kesme ve Teleme Kirimm
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Peynir Suyunu Alma

|

Peynir Suyu +Teleme Isitma

|

Karistirma ve Asitlestirme

v

Teleme Presleme

|

CCP1 Teleme Fermentasyonu
CCP1 Haslama ve Yogurma

'

Porsiyonlama ve Kaliplara Dolum

v

Dinlendirme - Sarartma

|

CCP1 Kurutma
|
CCP1 Ambalajlama
|
CCP1 Depolama
|
CCP1 Sevkiyat

Sekil 4.1. Taze kasar peyniri iiretim akigindaki kritik kontrol noktalar1

51



CCP 1: Cig Siitiin Isletmeye Kabulii

Tehlike : Siitlin - uygun olmayan kosullarda sagilmasi, saklanmasi ve
isletmeye sevk edilmesi nedeniyle patojen mikroorganizma gelisimi
ve toksin olusumu (Mikrobiyolojik)

Hayvanin beslenmesinden ya da sagim sonrasi uygulanan islemlerden
dolay siitte bulunan kimyasal kalintilar (Kimyasal)

Yabanci maddeler (Fiziksel)

Yapilacak Kontroller : Siitiin teslim alinmasi sirasinda yapilacak testler:
1- Duyusal testler
2- Fiziksel ve Kimyasal Testler
3- Mikrobiyolojik Testler
4- Koruyucu Madde Testi
5- Antibiyotik, Deterjan ve Dezenfektan Madde Testi

6- Siitiin Mayalama Yeteneginin Belirlenmesi

CCP 2: Cig Siitiin Temizlenmesi (Siizme ve Klarifikasyon)

Tehlike :1-Siizme isleminde kullanilan filtrelerin diizenli degistirilmemesi
nedeniyle ¢ig siite mikroorganizma kontaminasyonu
2-Siizme ve Kklarifikasyonun metoduna uygun yapilmamasi
nedeniyle patojen mikroorganizma gelisimi ve toksin olusumu

(Mikrobiyolojik)

Yapilacak Kontroller : 1- Filtrelerin diizenli olarak degistirilmesi

2- Filtrasyon ve klarifikasyon parametrelerinin kontrolii
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CCP 1: Cig Siitiin Sogutulmas: (Siitiin isletmeye Kabulii ve Pastorizasyon Sonrasi)

Tehlike : Yetersiz sogutma nedeniyle patojen mikroorganizma gelisimi ve

toksin olusumu (Mikrobiyolojik)
Yapilacak Kontroller : Depolanan siitte sicaklik kontrolii
CCP 1: Pastorizasyon
Tehlike : Yetersiz pastorizasyon sicakligi ve siiresi nedeniyle
oldiirtilemeyen patojen mikroorganizma gelisimi ve toksin

olusumu (Mikrobiyolojik)

Yapilacak Kontroller : 1-Pastdrizasyon sicaklik kontrolii

2-Pastorizasyon siiresi kontrolii

CCP 1: Tankta Depolama

Tehlike : Yetersiz sogutma nedeniyle patojen mikroorganizma gelisimi ve

toksin olusumu (Mikrobiyolojik)

Yapilacak Kontroller : Depolanan siitte sicaklik kontrolii

CCP 1: Isitma

Tehlike : Yetersiz 1sitma nedeniyle starter kiiltiir aktivitesinin saglanamamasi

(Mikrobiyolojik)

Yapilacak Kontroller : Siitte sicaklik kontrolii
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CCP 1: Starter Kiiltiir ilavesi

Tehlike . Siitiin ~ asitlesme  sirasinda  uygun sicaklikta tutulamamasi
nedeniyle istenilen asitlige ulasilamamasi, patojen

mikroorganizma iiremesi (Mikrobiyolojik)
Yapilacak Kontroller : Kiiltiir ilavesinden once: Siit sicakligi
Kiiltiir ilavesinden sonra: 1- Siit sicaklig
2- Asitlesme derecesi
CCP 1: Peynir Mayasi (Rennet) ilavesi ve Pihtilastirma
Tehlike : Uygun  sicakligim  saglanamamast  nedeniyle  istenilen
asitlik  derecesine ulasilamamasi ve patojen mikroorganizma
tiremesi (Mikrobiyolojik)
Yapilacak Kontroller : Maya ilavesinden once: Mayalama sicakligt
Maya ilavesinden sonra: 1- Piht1 olusum zamani
2- Sicaklik
3- Asitlik derecesi

CCP 1: Teleme Fermantasyonu

Tehlike . Fermantasyonda uygun asitlik derecesinin saglanamamasi

nedeniyle patojen mikroorganizma iiremesi (Mikrobiyolojik)

Yapilacak Kontroller : Asitlik derecesi (fermantasyon bitisi)
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CCP 1: Haslama ve Yogurma

Tehlike : Yetersiz haslama sicakligi ve siiresi nedeniyle oldiiriilemeyen
patojen  mikroorganizma  gelisimi  ve  toksin  olusumu

(Mikrobiyolojik)

Yapilacak Kontroller : 1- Salamura sicaklig
2- Hamur sicakligi

3- Yogurma siiresi (Isil islem siiresi)

CCP 1: Kurutma (Kurutma Odasinda)

Tehlike : 1-Kurutma odas1 havasinin neminin yiiksek olmasi nedeniyle
istenen kurutmanin saglanamamasi
2- Kurutma odasi sicakliginin yiiksek olmasi nedeniyle
patojen mikroorganizma iiremesi ve toksin olusumu.
3-Kurutma isleminin yetersizligi nedeniyle ambalajli iiriinde  kiif

gelisimi (Mikrobiyolojik)
Yapilacak Kontroller : 1- Kurutma odas1 sicakligi

2- Kurutma odasi nemi

3- Uriiniin nemi

CCP 1: Ambalajlama

Tehlike : Ambalajlamada sizdirmazligin saglanamamasindan

kaynaklanan yiizeyde kiif olusumu (Mikrobiyolojik)

Yapilacak Kontroller : Ambalajli iiriinde vakum kontrolii
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CCP 1: Depolama

Tehlike

Yapilacak Kontroller

CCP 1: Sevkiyat

Tehlike

Yapilacak Kontroller

: Depolama sicakliginin yiiksek olmasi nedeniyle patojen

mikroorganizma gelisimi ve toksin olusumu

(Mikrobiyolojik)

: Soguk depo sicakligi

. Sevkiyat sicakliginin yiiksek olmasi nedeniyle patojen

mikroorganizma gelisimi ve toksin olusumu

(Mikrobiyolojik)

: Sevkiyat aracinin depo sicaklig
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5. SONUC ve ONERILER

Tiim siit rtinleri gibi taze kasar peyniri de bilesimi nedeniyle mikroorganizmalarin kolay
tiremesine uygun bir yapidadir. Taze kasar peyniri gerek dogrudan gerekse fast food gidalarin
hazirlanmasinda kullanilmasi nedeniyle gittik¢e artan miktarlarda ve farkli tiiketici gruplari
tarafindan tiiketilmektedir. Tiiketici yelpazesinde ¢ocuk, yasl, hasta ve hamileler gibi farkl

risk gruplarinin bulunmasi, iiriiniin mikrobiyolojik agidan uygun olmasini gerektirmektedir.

Uretim asamalarinda pastorizasyon ve haslama gibi mikroorganizma yiikiinii azaltabilecek 1s1l
islem basamaklar1 bulunmakla birlikte, pastorizasyon ve haslamadan sonra iiriiniin ambalajsiz
sekilde dis kirletici dis etkenlere acik bir sekilde bulundugu islem sayisinmin fazlaligi
nedeniyle, {iretim alanlarindan, havadan, ekipmanlardan, personelden kaynaklanabilecek
mikroorganizma bulagmasi1 potansiyeli cok yiiksektir. Bu riskler diisiiniilerek 1s1l islem
noktalarindan once ve sonra olmak iizere Boliim 4.1 ve 4.2.° de belirtilen kritik kontrol
noktalar1 belirlenmistir. Belirlenen kritik kontrol noktalarindaki tehlikelerin neredeyse tamami

mikrobiyolojik tehlikelerdir.

Cig siitiin isletmeye kabuliinden baslanarak tiim iiretim ve sevkiyat asamalarini icerecek
sekilde gida giivenligini saglamak iizere, etkin bir HACCP uygulamas: i¢in taze kasar peyniri

tiretilen bir isletmede asagidaki kontroller yapilmalidir:

Cig siitiin isletmeye kabuliinde mikrobiyolojik ve kimyasal testler etkin ve hizli1 yapilarak
uygun sogutma kosullarinda depolanmalidir. Cig siitiin pastdrizasyonunda, pastorizasyon
sicakligr ve siiresi kontrol edilmeli, hemen etkin bir sogutma yapilmalidir. Haslama ve
yogurma sirasinda 1sil islem siiresi, tuzlu su ve hamur sicakligi kontrol edilmelidir.
Miimkiinse yas haslama yerine kuru yakma islemi uygulanmalidir. Uriiniin ambalajsiz sekilde
acikta bulundugu alanlarda hava filtre edilerek mikrobiyolojik kontaminasyon riski
azaltilmalidir. Ambalaj malzemelerinde kullanim Oncesinde malzemenin mikrobiyolojik
acidan uygunlugu test edilmelidir. Tiim depolama alanlarinda havanin sicakligi ve nemi

kontrol edilmelidir. Uriin sevkiyat1 sirasinda da sicak kontrolii yapilmalidir.

Genel sanitasyon kurallar1 cercevesinde, personelden kaynaklanabilecek mikrobiyolojik

kirliligi engellemek icin personel hijyen konusunda egitilerek bilin¢lendirilmeli, bu kurallara
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uygun lretim yapmast saglanmalidir. Tiim iiretim ve depolama alanlari ile ekipmanlarin
temizlik ve dezenfeksiyonlar1 etkin bir sekilde yapilarak temizlik ve dezenfeksiyonun
etkinligi validasyonlarla test edilmelidir. Uretim ve yikama suyu kontrol edilerek
mikrobiyolojik ve kimyasal kontaminasyonlar &nlenmelidir. Uretim ve depo alanlarinda
pozitif basing olusturularak hava yoluyla disaridan kirlilik bulagsmasi engellenmelidir. Tiim
tiretim, depo ve diger sosyal alanlarda etkin hasere kontrolii ile mikrobiyolojik bulasma

engellenmelidir.
HACCP sisteminin yeni olusturuldugu bir isletme igin kritik kontrol nokta sayisi fazla

tutulmustur. Proses validasyonlar1 yapilarak sistemin etkinligi kanitlandiktan sonra kritik

kontrol noktalarinin sayis1 azaltilarak bu noktalar kontrol programina ¢ekilebilir.
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