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OZET

Yiiksek Lisans Tezi

BiR CIKOLATA URETIM TESISINDE
KALITE YONETIM SiISTEMLERININ KURULMASI

Ceren DERELI

Namik Kemal Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Gida Miihendisligi Anabilim Dali

Danisman: Yrd. Do¢. Dr. Umit GECGEL

Kalite sistemleri, kuruldugu her isletmeye miisteri memnuniyeti, maliyet ve zaman
kaybmin azalmasi, planli ¢alisma, ¢alisanlarin motivasyonunda artis gibi cesitli faydalar
saglamaktadir. Kalite sistemlerinin bir c¢alisma prensibi olarak isletmelerde sonradan
benimsenmesi ise ¢esitli zorluklara sebep olabilir. Ancak isletmeyi kalite sistemleri iizerine
kurmak, karsilasilabilecek direngleri minimuma indirmeye ve sonrasinda sistemin etkin
kullanimina olanak saglar. Ulkemizde sagliksiz gida iiretimi, kalite sistemlerinin isletme

kurulumu 6ncesinde planlanarak uygulanmasi ile azaltilabilir.

Bu calismada kalite sistemlerinin “y6n belirleyici” tayin edildigi bir ¢ikolata iiretim
tesisinin piyasa arastirmasindan fabrika kurulumuna gecen siireci incelenecektir. Oncelikle
kalite sistemlerinin kurulus amaglar1 ve hedefleri agiklanacak, ardindan bu c¢erg¢evede bir
cikolata iiretim tesisinin kurulumu incelenecektir. Sektor ihtiyaglarinin tespiti, bina
altyapisinin  hazirlanmasi, depo kurulumu, kalite kontrol sistemleri i¢in dokiiman

hazirlanmasi, personel egitimi gibi basliklar altinda konu detaylandirilacaktir.

Anahtar kelimeler: Cikolata, tesis planlama, kalite sistemi.

2011, 86 sayfa



ABSTRACT

Master Thesis
THE ESTABLISMENT OF QUALITY MANAGEMENT SYSTEM
IN A CHOCOLATE MANUFACTURING FACILITY
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Supervisor: Asist. Prof. Dr. Umit GECGEL

Adopting quality systems provide several benefits to each and every business
enterprise. It reduces cost and time loss increases employee’s motivation and creates
customer satisfaction. If one does not adopt quality systems primarily as a work
principle, it can cause various difficulties. On the other hand to establish an enterprise
upon quality systems enables the effective use of the system by minimizing resistance
encountered along the way. The production of unhealthy food in our country can be

reduced with the help of a pre-planned quality system.

In this study quality systems stated as a distinctive figure will be examined
from the process of the market analysis done by the chocolate manufacturing facility
until the establishment of the factory. First, the targets and the goals of the quality
system’s organizations will be clarified and then the establishment of a chocolate
manufacturing facility will be analyzed within the framework. The identification of the
needs of the market will be specified under the topics of the preparation of building
infrastructure and storage, filing documents for the quality control systems and the

training of the employees.

Key words: Chocolate, facility planning, quality system.

2011, 86 pages
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1. GIRiS
1.1. Cikolatanin Tarihgesi

Kakaonun tarimi ve islenmesine ilk olarak Mayalarin daha sonra ise Azteklerin
basladig1 bilinir. Ancak Ispanyollarin Amerika’y1 kesfetmeleriyle birlikte kitadaki mevcut
kitaplar1 yakmalar1 nedeniyle kesin bilgiler olmasa da; ¢ikolatanim tarihinin 1.0. 1500 yilina
kadar gittigi sanilmaktadir. Eski Amerika uygarliklarindan Mayalar’dan 6nce Olmeclerin
kakao agaglarindan yararlandiklar1 bilinmektedir. Zaten "kakao" kelimesi de Olmec dili
“kakawa”dan gelmektedir. Kakao agacina verilen 6nem Mayalar ile birlikte doruga ¢ikmustir.

Mayalar kakaoya ilahi bir anlam yiiklemistir (Anonim 2011 a).

Cikolata mesrubatin1 hazirlamak i¢in Aztekler 6nce kakao kabugunu agip otuz kirk
kadar ¢ekirdegi ¢ikarmis, bu kakao ¢ekirdeklerini bir ka¢ giin giinesin altinda kurutmus, daha
sonra bunlar1 agik atesin tizerinde kavurmuslardir. Bu islemler sonucunda da ortaya tath bir
koku yayilmistir. Daha sonra bir oklava kullanarak "metate" adi verilen kavisli bir tasin
tizerinde cekirdekleri ezip; baharat ve kirmizi1 biber ekleyip kirmizi renkte bir macun elde
etmislerdir. Bu macunu suyun i¢inde eritip, kopiirmesini saglamak i¢in bir siirahiden digerine
bosaltmiglardir. Azteklere gére bu yagli ve piiriizsiiz kopik igecege enfes bir lezzet

kazandirmistir. (Anonim 2011 b).

Cikolata, Aztekler zamaninda ¢ok popiiler olmus ve toplumun elit kesiminin i¢tigi bir
icecek haline gelmistir. Amerika kesfedilmeden 6nce kakao taneleri Mayalar ve Aztekler i¢in
o kadar degerliymis ki para yerine kullanilirmis. 10 kakao tanesine bir tavsan, 100 kakao

tanesine bir kole, 3 kakao tanesine bir hindi yumurtasi satin alinabiliyormus(Anonim2011 c¢).

Avrupalilarin ¢ikolata ile tanigmasi ise Kristof Kolomb’un kesif ¢aligmalar1 sirasinda
olmustur. Kolomb’un, ele gecirdigi ticaret gemilerinde para yerine kullanilan kakao
cekirdeklerinin 6nemini anlamasiyla Avrupalilar da bu biiyiilii bitkinin degerinin farkina
varmistir. Kolomb’un Ispanya Krali Ferdinand’a sunmak iizere yanina aldig1 bu ¢ekirdekleri
kralin huzuruna cikartan kisi 1521 yilinda Don Cortes olmustur (Anonim 2011 a). ispanya
kraliyet ailesine sunulmasiyla Avrupa’nin elit kesimine hitap etmeye baslayan bu giizel

icecegin ticareti yapilmaya baslanmistir.



Ispanyollar 6nceleri kakaonun sadece ekonomik degeri ile ilgilenmislerdir. Onlara
gore ¢ikolata mesrubati lezzetsiz bir seydir. Fakat aradan onlarca yil gectikten sonra Aztekler
kakaonun, kakao yaginin ve ¢ikolata mesrubatinin besin degeri ve sifali etkileri konusunda
Ispanyollar1 ikna etmeyi basarmislardir. Ispanyol kraliyet ailesinin tiikettigi bu igecek
Avrupa’ya sifal1 bir ilag olarak yayilmistir. 17. ylizyilda eczacilar ve doktorlar, cogu zaman
kendi buluslar1 olan "yararli ve kanmitlanmis" ilaglar1 ¢ikolata tariflerine eklemeye
baslamiglardir. Cikolatanin tadi, bu sayede ¢ogu zaman tatlar1 act ve kotii olan diger ilaglart
dayanilir kilmak i¢in de kullanilmistir (Anonim 2011 b). Zamanla tibbi potansiyeli geri planda
kalan kakaonun besin degeri ve lezzeti 6n plana ¢ikmaya baslamis ve kakao cekirdekleri ile

yapilan ¢alismalar hizlanmastir.

Cikolata her zaman giintimiizde tanidigimiz sert, parlak ve gevrek halinde olmamustir.
19. yiuizyilin ortalarina kadar c¢ikolata esas olarak bir mesrubat halinde tiiketilmistir;
preslemeyle "kurabiye" kaliplar1 haline getirilmis ¢ikolata tozu sicak su ya da siitiin i¢ine
batirilip eritilerek tiiketilmistir (Anonim 2011 d). Zaman geg¢ip kakao Avrupa’da kraliyet
ailelerinden sonra halka hitap etmeye basladikca ¢ikolata ile ilgili yapilan calismalar da

artmistir.

1730'1arda makinelerin kullanima baglanmasiyla seri iiretime ge¢ilmis ve c¢ikolata
pahali bir besin olmaktan ¢ikmistir. 1828'de Hollandali kimyager Conrad J. Van Houten,
kakao presini (Dutch Process) icat ederek kakao yagini 6ziinden (likoriinden) ayristirmayi
basarmistir. Van Houten bdylelikle modern c¢ikolatanin seklini almasma biiyiik katkida
bulunmustur. Yenmesi igin imal edilen ilk ¢ikolata ise 1847'de Joseph Fry isimli bir Ingiliz

tarafindan tretilmistir. (Anonim 2011 a)

Isvigreli Daniel Peter 1875 yilinda ilk defa siit tozu kullanarak ilk siitlii ¢ikolatay1
yaratmistir. Ayn1 dénemde (1879) Isvigreli Rudolphe Lindt de ¢ikolatanin tarihgesine dnemli
bir katkida bulundu ve ilk ¢ikolata "conch" makinesini imal etmistir. Cikolata bu makinelerde
saatler boyunca yogurulur ve ortaya ¢ikan 1s1 sonucunda tiim sivilar ve istenmeyen asitli
kokular cikolatadan buharlastirilarak giderilir. Sonug, giizel tada sahip, krema kivaminda ve

istenmeyen tatlarin bulunmadigr lezzetli bir ¢ikolatadir.



Cikolatanin alt ve orta sinifa basarili bir sekilde tanitilmasindaki ana neden 1930 ve
1940'ls yillarda ¢ikolatanin ucuz satis fiyat1 degildir. Tarih¢ilere gore iki savas arasindaki
yillarda ¢ikolata kilo kalori bakimindan yumurta ve ete oranla en ucuz gida maddesiydi. Bu
nedenle bir¢ok is¢i cikolatayr yorucu bir ¢alismadan sonra yorgunluklarini hizla giderebilen

lezzetli ve elverisli bir gida olarak goriiyorlardi (Anonim 2011 b)

Giintimiizde ¢ikolata, her nesle ve her gelir gurubundaki tiiketicilere ulasabilen, ¢ok
farkli lezzet ve kalite beklentilerine cevap verebilen ve globallesen biiytik bir sektor halini
almistir. Asagida (Cizelge.1.) uluslararasi ¢ikolata tireticilerinden ilk 10 sirketin 2010 yilina

ait satis degerleri gosterilmistir. (Anonim 2011 e)

Cizelge 1. Uluslararasi Cikolata Ureticilerinden Ilk 10 Sirketin 2010 Y1lina Ait Satis
Degerleri (Anonim 2011 e)

Sirket Net Satiglar 2010
(US $ milyon)
Kraft Foods (USA) Inc 16,825
Mars (USA) Inc 15,000
Nestlé SA (isvigre) 11,265
Ferrero Group (italya) 8,763
Hershey Foods Corp (ABD) 5,703

Chocoladefabriken Lindt &

Spriingli AG (isvigre) 2,602
Yildiz Holding (Tirkiye) 2,180
Agustos Storck KG (Almanya) 2,000
Arcor Grubu (Arjantin) 1,650
Meiji Holdings (Japonya) 1,599




1.2. Tiirkiye’nin Cikolata Ile Tamismasi

Italyan maceraperest Gemelli Careri, Avrupa’yr toplu ulasim araglartyla gezen ilk
gezgin olarak tarihe ge¢cmistir. Gezisi sirasinda Osmanli topraklarina da ugrayan Careri’nin,
cikolatayr Tiirkiye’ye getiren ilk insan oldugunu bilen kisi sayis1 olduk¢a azdir. 1693 yilinda
Izmir’de dostlarina ikram ettigi sicak ¢ikolata, Osmanli topraklarindaki bilinen ilk cikolata
deneyimi olmustur. Uzun siire, tipki Avrupa’da oldugu gibi, sadece sarayin ve saraya yakin
seckin kisilerin tadini bildikleri Amerika kokenli bu lezzet, Pera'da liikks oteller ve kafelerde

sicak ¢ikolatanin sunulmasiyla yavas yavas taninmaya baslamistir (Anonim 2011 f).

Tiirkiye de cikolatanin yayginlagsmasi Atatiirk’{in istegiyle gerceklesmistir. Ulkemize
gelen yabancilar alistiklar yiyecek ve icecekleri Tiirkiye’de bulmak istediklerinden Atatiirk,
Avusturya ve Isvigre’den cikolatalar getirtmistir. Tiirkiye’nin yabanci ¢ikolata ile

tanigmasinin ardindan iilkemizde de kii¢iik atolyeler kurulmaya baslamistir (Anonim 2011 g).

Tirkiye’de ilk ¢ikolata fabrikasi yabanci sermayeli olarak 1927 yilinda Ferikoy’de
kurulmustur. Avrupa’da 1860’larda iiretimine baslanan ¢ikolatanin tilkemize gelisi bir 100 y1l1
almigtir. Ayrica Osmanli mutfaginin ve geleneksel tatli kiltiiriimiiziin ¢ok baskin olmasi
nedeniyle cikolatanin o yillardaki tiikketimi de daha ziyade elit bir tabaka ile sinirli kalmistir.
Tiurkiye’de endustriyel ¢ikolata tiretimi 1970°li yillarda baglamistir. 1980’den sonra
hammadde teminindeki zorluklar da asilmis, hatta kakao ¢ekirdeginden giimriik vergisi de
kaldirilmistir. Onceleri liiks {iriinler kapsaminda olan cikolatali mamuller sektériinde,
giimriiklerin de sifirlanmasiyla 1980’den sonra ¢ok hizli bir gelisme yasanmistir. Tim
yatirimlar ¢ikolataya yonelmis, pespese fabrikalar kurulmus ve ¢ikolatali mamullerde gelisme
on planda tutulmustur (Anonim 2011 h). Yillar icinde gelisen damak zevki ile Tiirkiye nin de
bir ¢ikolatali tirtin portfoyii olusmustur. Sekil.1.’de uluslararasi bir ¢ikolata isleme makinalari
ireticisinin 2005 yilinda Tirkiye’de ¢ikolatali {irtinlerin biiyiime hiz1 ile ilgili yaptig1 bir

arastirmanin sonucu verilmistir.



Sekil 1. Tiirkiye Cikolatali Uriinler 2005 Biiyiime Hiz1 (%) (Ozel 2002)

1.3. Diinya’da Cikolata Kalitesinin Iyilesmesi

19. yiizyilin sonunda birgok Avrupa iilkesinde ¢ikolata yasalarin korumasina
almmustir. Ciinkii o zaman itibariyle yaygin bir dolandiriciliga tabi olmus; birgok firetici,
kakao yerine kakao kabuklar1 ve kakao yag1 yerine de baska yaglar kullanmak suretiyle ucuz
cikolata Uretmistir. Ayni yillarda bircok devlet gida maddelerinin saflif1 ve giivenilirligi
konusunda duyarli davranmaya baslamistir. Avrupa'nin bir¢ok bolgesinde ¢ikolata ancak %32
oraninda saf kakao kati maddesi icermesi halinde ¢ikolata olarak etiketlenebilmistir.
Belgika'da 1894 yilinda devlet bu orani %35 olarak belirledi. Siki denetimler ve gida
sahtekarlar1 i¢in yapilan cezai kovusturmalar sonucunda ¢ikolatanin kalitesinde genel olarak

bir iyilesme yasanmistir (Anonim 2011 b).



1.4. Cikolatanin Besleyici Ozellikleri ve Faydalar

Cikolata iizerine yapilan giincel arastirmalar, kakaosu yogun olan bitter ¢ikolatanin
kirmiz1 sarap ve yesil ¢ay gibi giiclii antioksidanlardan biri oldugunu gostermektedir.
Kakaonun icerdigi antioksidanlar; polifenol ve flavonid, kalp ve damar sistemini tablet
aspirinin korudugu gibi korumakta, atardamarlara iyi gelmekte ve kan basincini diisiirerek
kanda pihtilagmay1 6nlemekte ve kalp krizi riskini azaltmaktadir. Middlesex Universitesi
uzmanlarindan Dr. Neil Martin'in yaptig1 arastirma sonuglarina gore, ¢ikolatanin kokusu bile
insan1 bastan ¢ikariyor. Cikolata, beyni rahatlatip gevsetiyor, mutluluk veriyor. Cikolata,
beynin endorfin salgilamasina neden oluyor. Bu salgt mutluluk duygusu duymamizi sagliyor.

(Anonim 2011 1; Buijsse ve ark. 2010; Belscak ve ark. 2009).

Cikolatanin i¢indeki yag, tic kaynaktan geliyor: Kakao yagi, bitki yaglar1 ve siit
icindeki yaglar. Kakaonun igindeki ‘Stearik asit' igeren yag bir ¢esit doymamis yagdir.
Doymamis yaglarin da saglhiga ve 6zellikle kalbe zararli oldugu bilinir. Ancak kakao i¢indeki
‘Stearik asit', metabolizmada doymus yag asidi gibi davranmakta ve herhangi bir sekilde kalp-

damar rahatsizliklarina sebep olmaktadir (Anonim 2011 1).

Kakao ve buna bagli olarak cikolatanin yapisinda bulunan giiclii flavanoller (katesin
ve epikatesin) kalp-damar rahatsizligi olarak bilinen kardiovaskiiler hastaliklar tizerine
olumlu etkilerinin oldugu, 6zellikle bitter ¢ikolata tiiketiminin saglik {izerine yararlar1 bazi

aragtiricilar tarafindan da ortaya konmustur (Steinberg ve ark 2003; Saftlas ve ark. 2010)

Arastirmalar, kakao yagimin kandaki ‘mevcut' kolesterol diizeyinin yiikselmesine
neden olmadigi ispatlamistir. Bunun da nedeni icerdigi yiiksek stearik asittir. Kolesteroliin
hayvan hiicresinde bulunan bir madde oldugundan habersiz bir¢ok insanin bizzat ¢ikolatanin
kolesterol ihtiva ettigini diistinmesi ise bu konudaki en yaygin yanlis bilgilerden biridir

(Anonim 2011 1).



Cikolata gelistirmedeki yeniliklerden bir digeri, inulin ve oligofruktoz (%100 sebze
lifi) kullanilarak yararli bakteri olan bifidobakterianin ¢ikolatadaki tiremesinde uyarici etki
yapmaktir. Bir baskasi, siitlii ¢ikolata tadinda olan ama i¢inde hig bir siit maddesi ya da laktoz
bulunmayan c¢ikolatadir; siitlin yerini piring tozu almaktadir. Bu, ¢ikolataya ¢ok giizel bir
lezzet, ve iistlin besin nitelikleri vermektedir; boylece ¢ikolata, siitteki proteine alerjisi olan ya
da biinyeleri laktaz enzimini yeterince salgilamayan tiiketiciler tarafindan da tiiketilebilir hale

gelebilmektedir (Anonim 2011 b).

Besleyici degerinin yaninda, tiiketildikten sonra metabolizmada mutluluk hormonu
(seratonin) salgilanmasinda son derece etkili olan bu iiriin, ilkemizde gerek iiretim miktari,
gerekse pazar payi acisindan onemli bir hale gelmistir. 2005 yilinda 13,5 milyon dolar olan
cikolatal1 tirlin ihracati son 5 yildir %10 ila 65 arasinda artis gostererek 2008 yilinda 355
milyon dolar olmustur. Buna paralel olarak cikolata sektorii gelismis tilkelerde %2 biiylirken,
Tiirkiye’de bu oran %10-15’e ¢ikmis ve ¢ikolata pazarinda en hizli biiyliyen {ilke Tiirkiye
olmustur. Diinyada ¢ikolata tiiketimi yillik 6 milyon ton iken, Diinya tiiketiminde Tiirkiye’ nin

paymin ise 140 bin ton oldugu bildirilmistir. (Anonim 2011 s)

Giintimiizde basta ¢ocuklar olmak tizere, diger yas gruplar tarafindan da oldukg¢a fazla
miktarlarda ve biiyiik bir begeni ile tiiketilen ¢ikolatanin iiretimi sirasinda uygulanacak hijyen
kurallarinin, tiikketim oran1 da g6z oniine alindiginda bagka bir boyutta 6nem kazandig1 ortaya
¢ikmaktadir. Ulkemizdeki geng niifus artis1 da dikkate alindiginda 6zellikle bu tiir iiretim
yapan isletme ya da fabrikalarda uygulanacak kalite sistemleri bir o kadar Onem

kazanmaktadir.

Arastirmanin amaci, yeni kurulacak bir ¢ikolata fabrikasi i¢in gerekli makinelerin
almmasinda, bu makinelerin kurulumunda, ¢ikolata tretimde kalite sistemlerinin
uygulanmasinda, kullanilacak hammaddelerden mamul madde iiretiminde izlenecek yolu
genel hatlar ile ¢izmek ve bu kapsamda kalite sistemlerini tesis kurulumu sirasinda aktif hale

getirmektir.



2. LITERATUR BILGISi
2.1. Kalite Nedir?

Kalite kavram insanlarin ve sistemlerin "hata yapmasi" ve "miikemmele ulagsma istegi"
gerceginden ortaya ¢ikmistir. Latince nasil olustugu anlamima gelen "Qualis" kelimesinden

tiiremis ve "Qualitas" kelimesiyle ifade edilmistir (Anonim 2011 j).

Kalite, insanlik tarihi boyunca hakkinda ciddi olarak dusiiniilmiis, farkli fikirler ortaya
konulmus ve tarihin gelecek seyri boyunca da yogun ilgisine devam edecek olan bir
kavramdir. Kalite'nin 6nemine ticari ve akademik olarak medya vasitasiyla bir¢cok kez isaret
edilmistir. Son zamanlarda yapilan bir arastirmaya gore, iist diizey yoneticiler tarafindan en
fazla gelistirilmesi gerektigi diistiniilen kavramlarin basinda {riin ve hizmet kalitesi geldigi
belirlenmistir (Zeithaml ve ark. 1990). Kalite ayrica firmalarin uluslararast alanda
yiikselmesine yardimci olan en Onemli giic olarak da tanimlanmaktadir. W. Edwards
Deming’in de soOyledigi gibi "Kalitenin ve verimliligin gelistirilmesi, st yoOnetimin

liderliginde yildan y1la 6grenilecek bir siiregtir"

2.2. Kalite Kavramn ile flgili tammlar

Kalite kavrami, kisiye gore degismektedir. Kalite; deger olarak, iirtintiin teknik
ozelliklerine uymas1 olarak, ihtiyaglara uygunluk olarak, kullanima uygunluk olarak, da

tanimlanabilir (Anonim 2011 k)

Bu dogrultuda incelendiginde, kalitenin ¢ok sayida tanimi olacaktir.

Kalite; belirlenen sartlar altinda ve belirlenen bir zaman siiresi ig¢inde istenilen
fonksiyonlar yerine getirebilme kabiliyetidir.

Kalite, bir {irtiniin kulanim uygunlugunu belirleyen 6zelliklerinin tiimiidiir.

Kalite, herhangi bir {drtin smifinin 6zelliklerinin  insan topluluklarinin  istek
potansiyelini karsilayabilme derecesidir.

Kalite, onceden tespit edilmis olan spesifikasyonlara ya da standartlara gore iiretim

yapma olgusudur. (Anonim 2011 j)



Kalite Giivence: Bir {irlin veya hizmetin, verilen kalite taleplerini karsilayacak, yeterli
diizeyde giivenin saglanmasi i¢in gerekli, planlanmis ve sistematik faaliyetlerin tiimiidiir.
(Anonim 1989). Bu tanimlardan da kast edilen, hem i¢ miisterilerde (¢alisanlar, biri birilerinin
miisterisidir.) ve hem de dis miisterilerde (iirin veya hizmet verdigimiz miisteriler) giiven

duygusunun uyandirilmasidir. Her iki kesim i¢in de isletme oldugumuzun kanitlanmasidir.

Kalite Kontrol: Kalite iteklerini saglamak i¢in kullanilan operasyonel teknikler ve
faaliyetlerdir (Anonim 1989). Kalite Kontrol isletmelerin iiretim biriminde hatalar1 saptamak

ve trendleri gormek amaci ile kullanilan teknikler ve araclardir.

Kalite Yonetimi: Kalite politikasin1 tespit eden ve gerceklestiren, genel yonetim
gorevinin bakis acisidir. (Anonim 1989). Kalite yonetimi, belirlenmis ve tiim ilgililerce kabul
goren bir kalite politikasinin mevcudiyeti ve bu politikanin uygulanmasi1 amaciyla gerekli
faaliyetlerin gergeklestirilmesidir. Bu politikanin hayata gecirilebilmesi i¢in gerekli olan

organizasyonel dnlemlerin, teknik ve araclarin saglanmasi gerekir.

Kalite Sistemi: Kalite yonetiminin gerceklesmesi icin gerekli, araglar, yontemler
(prosediirler), akislar, sorumluluklar ve yapisal organizasyondur (Anonim 1989).
Kalite sistemi, kalite yoOnetiminin gerceklestirilmesi i¢in bir aractir ve iki kisimdan
olusmaktadir. Bunlardan ilki, organizasyonel yapt ve bu yapida yer alan birimlerin
sorumluluklaridir. Digeri ise, Belirlenmis sorumluluklarin ve faaliyetlerin yiiriitiilebilmesi i¢in

gerekli araglar ve olusturulan dokiimantasyondur.

Toplam Kalite: Calisanlarin katilimi ve miisteri merkezli bir modelle, siire¢lerin
iyilestirilmesi seklinde tarif edilebilir. Toplam kalite, bir organizasyondaki degisik gruplarin
kalite gelistirme, kaliteyi koruma ve kalite iyilestirme ¢abalarini miisteri tatminini de goz
onilinde tutarak tiretim ve hizmeti en ekonomik diizeyde gergeklestirebilmek icin birlestiren

etkili bir sistemdir (Anonim 2011 )



2.3. Kalite Kavraminin Gelisimi

Tarihin ilk ¢aglarinda kalitenin iyilestirilmesi amaciyla standart 6lciilerin gelistirildigi
ve Uretimin buna gore yapilmaya calisildigr bilinen bir gercektir. Kalite ile ilgili kayitlar,
M.O. 2150 yilina kadar uzanir. Unlii Hammurabi Kanunlarinim 229. maddesinde su ifadeler
yer almaktadir: "Eger bir insaat ustasi bir ev yapar ve yapilan ev yeterince saglam olmayip
sahibinin tstiine ¢okerek Sliimiine sebep olursa, o insaat ustasinin basi ugurulur." Bu ifadeden
anlagilacagi gibi kalite ile ilgili caligmalar, en ilkel bicimiyle de olsa, milattan 6nceki yillarda
baslamis ve glinlimiize kadar geliserek devam etmistir. 16,17 ve 18. yiizyillar kalite
tyilestirme adina yeni buluslara sahne olmus, matbaa, Vernier skalasi, ilk Mikrometrenin
bulunmasi bu doneme rastlamigtir. Kalite konusunda bulundugumuz yiizyilin ilk yarisinda
genellikle tizerinde durulan konu, iiretim siireclerini kontrol altina almaktir. Bu cabalar,
sirecleri diizeltmekten cok, onun iyi isleyip islemedigi, baska bir deyisle, ne kadar hatali ¢ikt1

drettigi ile ilgili olmustur. Bu amacla;

*1920'li yillarda ilk kez siireclerde kontrol semalar1 kullanilmaya baslanmistir. Walter
A. Shewhart tarafindan gelistirilen bu semalar sayesinde, bir siirecin ne kalite ¢ikt1 tirettigi, ne

denli giivenilir oldugu ve kontrol altinda olup olmadigi anlasilir hale gelmistir.

*Ciktilarin degil, bizzat siirecin kendisinin 6nemli oldugu; ancak 1950'lerden sonra
ABD'li kalite uzman1 William Edwards Deming tarafindan 6ne siiriilmiis ve bu goriis sonraki

yiizyillarda yayginlik kazanarak benimsenmistir.

*1956 yilinda Armand Vallin Feigenbaum bir adim daha ileri gitmis ve toplam kalite

kavramini ortaya ¢ikarmistir (Anonim 2011 k)

Unlii diistiniir Plato, kaliteyi bundan yaklasik 2000 yil 6nce miizisyen ve fliit ustasi
ornegini kullanarak aciklamistir. O giinlerde miizisyen yeni bir fliit istediginde fliit ustasina
gider ve aklindakileri ona anlatirdi. Fliit ustas1 daha sonra fliit miizisyenin istedigi gibi
oluncaya kadar tasarimi gelistirirdi. Kalite ve gereksinimler tamamiyla miisteri tarafindan

tanimlanmaktaydi.
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Giliniimlizde ise miizisyen ile fliit ustast ¢ok ender olarak karsilagsmaktadir.
Kullandigimiz fliit birakin yasadigimiz kasabayi, iilkemizde dahi {iretilmemis olabilir. Hatta
farkl tlkelerde iiretilen pargalar, bir baska lilkede monte edilebilir. Dolayisiyla giiniimiizde
bireylerin iirtin ve hizmetlerin tasarim ve gelistirilmesine birebir etki etme olasiliklar1 olduk¢a
azdir. Bunun yerine miisteri, sunulan {iriin veya hizmet karsisinda iki secenege sahiptir: Satin
almak ya da almamak. Almamay1 tercih etmemiz halinde, tedarik¢i ya da iireticinin bunun
nedenini bilmeme olasilig1 yiiksektir. Tiim kuruluslar digerlerinden farkli ve kendine 6zgii

olduklarindan, “standart” bir kalite yonetim sistemi de s6z konusu olamaz (Anonim 2011 m).

2.4. Kalite Sistemlerinin Kurulum Amaci

Gida tiretimi, insan sagligin1 dogrudan etkileyen, bu sebeple azami 6zen gosterilmesi
gereken bir faaliyet dalidir. Yapilacak bir hata, kitlesel saglik problemlerine yol agabilecek
kadar onemlidir. Kalite yonetimi ise, sistemi bir biitlin olarak kabul eden ve kaliteyi bu
biitiiniin i¢indeki her elemanin misteri odakli ortak bir fonksiyonu olarak goren biitiinsel bir
anlayistir. En genel anlamda, bir kurulusta hedeflenen kalitenin gerceklesmesi amaci ile
stirdiiriilen planl ve sistematik faaliyetlerin biitliniidiir.

Kalite sistemlerinin kurulumunda 6 temel amag vardir. Bunlar:
1.Uluslararasi taninan standarda uygun calisildig1 belgelenerek yeni is imkanlar1 kazanmak,
2.Etkin uygulama sayesinde miisteri memnuniyeti ile miisterilerden gelebilecek sikayetlerde
azalma saglamak,
3.Uriin ve hizmet kalitesini gelistirilerek maliyetleri ve hatalar1 azaltmak,
4.Zaman ve malzeme kaybini azaltmak,
5.Uretim, planlama ve problem ¢ézme calismalariin etkinliklerini arttirmak,

6.Calisanlarin motivasyonunda ve firma igi iletisimde iyilesme saglamak,

Sistem kurulurken gergeklestirmesi gereken dort hedef vardir:
1.Sistem biitiin ¢calisanlar tarafindan bilinmeli ve kolayca anlasilmalidir.
2.Sistem gergek hayatta ¢alismali ve stirekli olarak iyilestirilmelidir.
3.Sistem ilk once dig miisterinin, daha sonra da firma i¢indeki ¢esitli birimlerin veya kisilerin
tek tek ihtiyaclarina odaklanmalidir.
4.Sistem, kusurlarin ortaya ¢iktiktan sonra tespitini degil, dnlenmesi (Kalite giivencesi/stirekli

lyilestirme) amaglamalidir (Anonim 2011 n).
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2.5. HACCP Tanmu ve Ozellikleri

Saglikli olmak, bir insanin en temel ihtiyaci ve hakkidir. Gida {iriinleri ise saglimizi en
kolay etkileyecek etmenlerin basinda gelir. Dolayisiyla gida iiriintintin giivenligi, triini
kullanan tiiketicinin mutlak bir talebidir ve {retici firmalarda tamamiyla yOnetimin
sorumlulugudur. O nedenle kalite sistemi terminolojisine gore; gida giivenligine mutlak ve

degismez bir kalite parametresi gozii ile bakmak gerekir.

Bir yonetici, isletmesinde siirekli olarak, hijyen standartlarina uygun {retim
yapilmasint ve tretip sattigi her parti liriiniin giivenli olmasmi istiyorsa Gida Giivenligi

Kontrol Sistemi’ni kurmali, stirekliligini saglamali ve desteklemelidir.

Uriiniin ancak ¢ok kiiciik bir miktarin1 analiz edebilme durumu goz oniine alindiginda
stirekli analiz sisteminin yalniz basina tam bir giivence saglamadigin1 bilmek gerekir. O halde
tiim proses asamalarini daha sistematik bir sekilde ele alan ve Onleyici nitelikte bir metoda
ihtiya¢ bulunmaktadir. Iste, Tehlike Analizi ve Kritik Kontrol Noktalar1 (HACCP) kavrami bu
ihtiyaca sistematik ve mantiksal bir yaklasim getiren bir sistemdir. Avrupa birligi ile
entegrasyonda da en onemli konulardan olan Gida Giivenligi ayrica Tarim Bakanligi gibi
resmi kurumlarin denetimlerinde ve Gida Kodeksi isteklerinde de yaklasik olarak bu

standardin biitiin isteklerini icerecek sekilde karsimiza ¢ikmaktadir (Anonim 2011 o).

HACCP, “Hazard Analysis Critical Control Points” ifadesinin bas harfleri olup,
Tiirkge’de “Tehlike Analizi ve Kritik Kontrol Noktalar1” anlamma gelmektedir. HACCP
gidalarin neden oldugu riskleri azaltarak gida giivenligini saglamak i¢in olusturulmustur.

Asagidaki hususlar ise HACCP'in en belirgin diger 6zellikleri olarak siralanabilir (Anonim

2011 &)

HACCP sistemi, kritik kontrol noktalarmmin (CCP) listesini, hedeflerini, izleme
yontemlerini ve her bir CCP’nin diizeltilmesine iliskin bilgileri ortaya koyar. Glivenliligin
devamini saglamak amaciyla biitiin kayitlar her bir analiz i¢in diizenli olarak tutulmali ve

caligsmanin etkinligi diizenli olarak kanitlanmalidir (Anonim 2011 6).
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Uluslararas1 otoriteler tarafindan gida kaynakli hastaliklarin kontroliinde en etkili
sistem olarak kabul edilen HACCP, gida giivenligi sorunlarinin 6nlenmesini esas alan bir gida

kontrol sistemidir.

Gida sektorii insan saglhigini etkileyen ¢ok genis bir iiretim ve hizmet alani olmasi
nedeniyle Kalite Yonetim Sistemi agisindan kritik konumdadir. Saglikli beslenme; hijyen ve
mikrobiyolojik kosullar, beslenme aliskanliklari, tiretim teknolojisi, yasa ve tiiziikler ile ele
alinir. Bu ayrintilar nedeniyle ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi, gida sektoriindeki firmalar

icin sektore has kurallar ve siirecler 6zel olarak degerlendirilerek kurulmalidir.

HACCP sisteminin amac1 giivenli gida tiretimini saglamaktir. Bu sistemde, gidanin
mikrobiyolojik, kimyasal ve fiziksel kontrollerinin hepsi genis bir sekilde incelenerek dikkate

alinir.

Gida sektoriinde kalite konusunda HACCP ve ISO 9001 sistemleri birbirlerini
desteklemektedir. Gida {iretiminin giivenli olmast i¢gin HACCP sisteminin, ayr1 bir
dokiimantasyon sisteminin olusturulmasimma gerek kalmadan, mevcut kalite sistemine
kolaylikla entegre edilebilir. 16 Kasim 1997°de yiiriirlige giren Gida Kodeksi
Yonetmeligi’nin 16. ve 17. maddeleri HACCP sisteminin bir gida isletmesinde kurulmasini

mecburi kilmistir.

HACCP'in en belirgin diger 6zellikleri agagidaki gibi siralanabilir:

1. HACCP proses'in kritik yerlerinde kontrolun ¢ok iyi yapilmasini saglar.

2. Kontrol zaman, sicaklik, gorsel muayene gibi ucuz ve hizli parametreler ile kolayca yapilir.
3. Dolayistyla, kalite kontrol maliyetlerini diistirtir.

4. Kontrol isleminde laboratuardan ¢ok islem operatorleri etkilidir.

5. Potansiyel tehlikeler hesaba alinir. Boylelikle sistemde onleyici faaliyetler de yapilabilir.

6. HACCP belirlenen tehlikelerin kontroliinii geleneksel kalite kontrolundan daha sistemli
sekilde yapan bir yonetim aracidir. Bagarisizliklarin heniiz meydana gelmeden 6nlenmesini

saglar(Anonim 2011 6) .
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2.6. Son Kontrol Sisteminin Yetersizligi ve HACCP’in Faydalan

HACKCEP iiriin giivenligine etki eden mikrobiyolojik, kimyasal ve fiziksel tehlikelerin
tanimlanmasinda ve ayrica mikrobiyal bozulma ve {irliniin kalitesiyle ilgili tehlikeler i¢in

kritik kontrol noktalarinin tanimlanmasinda da kullanilir (Anonim 2011 6).

Bugiin mikrobiyolojinin enfeksiyon hastaliklar1 adi altinda genis bir dali bulunmasina
ve biitiin diinyada bu konuda yogun ¢alismalar yapilmasina ragmen hala her sene milyonlarca
insan mikroplar tarafindan hasta edilmekte, zehirlenmekte veya oldiirilmektedir. Bu durum
gida tiiketiminde de Onemini silirdiirmektedir. Bu riskleri ortadan kaldirmak i¢in gida
isletmelerinde geleneksel muayene ve test metotlart uygulana gelmis ve bir takim gorsel
muayene, fiziksel, kimyasal ve mikrobiyolojik testlerle gida giivenligi saglanmaya
calisilmistir. Fakat, son kalite kontrolde uygun goriilmeyen iiriinlerin agiga alinmasi ve
prosesteki bir sonraki asamaya gecirilmemesi veya tiiketiciye gonderilmemesi sinirli bir

giivenlik saglamaktadir (Anonim 2011 06).

Gida giivenligini saglamak icin son iiriin kontrolii yetersizdir. Clinkii:

1. Cogunlukla tehlikeler diizenli olarak dagilmamistir. Dolayisiyla 6rnekleme usulii ile
yapilan testlerle gidanin % 100 giivenli olmasi saglanamaz. Gida giivenliginde istenilen hata
seviyesi 0'dir. Ciinkii, ¢ok diisiik miktarlarda kirletici, hastalik yapici ve hatta oldiiriicti
olabilmektedir. Ayrica, binlerce ton gida {ireten bir firmadan tek bir adet kontamine olmus
(bulasmis) gidanin sevk edilmesi belki de o giday1 tiiketen kisinin hastalanmasina ve hatta
Olmesine sebep olmaktadir. Bu tiir durumlar ise firmayr kanun oniinde gii¢ duruma
diisiirmekte ve firmann itibarin1 azaltabilmektedir. Orneklemeli kalite kontrol yaklasiminda
hata oraninin % 0 olmasi saglanamaz. Son {irliniin tamaminin 6rneklenmesi ve test edilmesi
ise uygulamada pratik degildir. Fakat, gida iireticisi tiim {irliniin testini gerceklestirse bile veri
toplamadan dogan hatalar ve ekipmandan ileri gelebilecek sinirlamalar gibi nedenlerle yine de

tam bir koruma saglayamayacaktir.
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2. Dikkate alinmasi gereken bir diger husus son kalite kontrolde gercgeklestirilen
mikrobiyolojik analizlerin sonuglarinin ¢ok yavas alinmasidir. Bu sebeple zaman zaman
kontrol sonuglari alinmadan iiretim, aksamamasi icin tedbirli olarak devam ettirilmekte ve
belki de cesitli tehlikeleri barindiran hammaddeler tirtinde kullanilabilmektedir. Ayrica, bir
onceki maddede izah edilmeye calisilan sebepten dolay1 s6z konusu hatali tiriinler miisteriye

sevk edilebilmektedir.

3. Muayene ve deney sonuglarina goére problemlerin tam olarak nereden
kaynaklandiginin her zaman bulunamamasi ise bir diger dezavantaj olarak siralanabilir.
Ciinkii  kontrol sadece iiriine yonelik yapilmaktadir. Halbuki, triindeki standart dis1
durumlarin ortaya c¢ikmasina prosesin c¢esitli parametrelerindeki sapmalar ve kontrol disi

durumlar sebep olmaktadir (Anonim 2011 6).

2.7. HACCP Hazirhk Adimlar1

Bir HACCP programi uygulanmadan 6nce bir takim hazirlik adimlar atilmalidir. Bu

hazirlik adimlari,

1. HACCP ekibinin olusturulmasi

2. HACCP Organizasyonunun Olusturulmasi ve Bilgi Akis1
3. Gidanin Onemli Ozelliklerinin Tanimlanmasi

4. Proses Akis Semalarinin Hazirlanmasi

5. Proses Akis Semalarinin Dogrulanmasi

6. Sanitasyon Kontrol Prosediirleri olarak siralanir (Anonim 2011 6)
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2.8. IS0 22000:2005 Tanim ve Ozellikleri

21. asrin cevap aradigt soru insanin daha saglikli ve uzun Omiirli nasil
yasayabilecegidir. Her tiirli dogal ya da yapay zararli etkenlerin insandan uzak tutulmasi

kaygisi biitiin diinyay1 yeni arayislara ve diizenlemelere yonlendirmektedir (Anonim 2011 o).

ISO 22000:2005 uluslararas1 bir standarttir ve yiyecek, igecek iireticileri, temizlik
malzemeleri, katki malzemeleri tireticileri gibi iligkili kuruluglar ve paketleme firmalar1 da
dahil "tarladan sofraya" gida zincirindeki tiim kuruluslar1 kapsayan bir Gida Giivenligi
Yonetim Sisteminin sartlarim1 tanimlar. ISO 22000:2005 Gida iiretiminin ilk asamasindan
tiiketiciye ulagsmasina kadar her safthada gida giivenligini etkileyebilecek riskleri belirleyip bu
riskli noktalarda 6nlemler alarak ve kosullar siirekli denetleyerek gerektiginde de miidahale
ederek saglikli gida {iretimini ve tiikketiciye sunulmasini amaglayan kalite yonetim sistemi
standardidir. Tedarik¢iler, kullanicilar, yasal otoriteler, tiiketiciler ve tim ilgili birimler
arasinda iletisimi ve bu sayede giivenli gidanin her basamakta izlenebilirligini saglamay esas

almaktadir(Anonim 2011 o).

Genel hatlari ile ISO 22000’in 6ne ¢ikan 6zellikleri asagidaki gibidir:

. Global gida temini zincirindeki tiim kuruluslar i¢in gecerlidir.

. Gergek bir global uluslararasi standarttir.

. Ulusal standartlara uyum konusunda olanak saglar.

. Mevcut perakende Gida Giivenligi Standartlari sartlarinin ¢ogunu kapsar.
. HACCP Kurali ilkelerine uygundur.

. HACCP kavramlarinin uluslararasi iletigsimini saglar.

. Ugiincii taraf belgelendirmesi i¢in gergeve saglayan tetkik edilebilir bir standarttir.

0 9 N L AW N =

. Belirgin sartlar1 olan tetkik edilebilir bir standarttir (Anonim 2011 o)
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2.9.1S0 22000’in Faydalar

1.Kaliteli ve saglikli {iriiniin tiretilmesini ve miisteriye ulasmasini saglar.

2. Uretim kayiplarm azaltir.

3. Maliyetleri diistirtir.

4. Miisteri memnuniyetinin kazanilmasinda etkin rol oynar.

5. Firma ya da markaya giivenilirlik saglar.

6. Uluslararas1 alanda taninmasi1 nedeniyle ihracatta avantaj saglar.

7. Yasal mevzuatlara uyumu kolaylastirir.

8.Uriin yaklasimi yerine sistem yaklagimin- benimser.

9. Tiim kontrol 6nlemleri tehlike analizine tabidir.

10.Daha iyi planlanma sayesinde daha az iiretim sonrasi dogrulama gerektirir.

11. lyilestirilmis dokiimantasyon kaynag olusturur.

12. Teknik yeterliligi arttirir.

13. Gida giivenligi unsurlar1 hakkinda tedarikgiler ve miisteriler, denetleyiciler ve diger ilgili
taraflar ile dinamik iletisimi saglar.

14. Gida giivenligi tehlikelerinin tanimlanmasi ve kontrol onlemlerinin uygulanmasi igin

sistematik ve onleyici bir yaklagimdir (Anonim 2011 o).

2.10. ISO 22000 Standardinin Uygulama Nedenleri

*Tasarlanmis kullanimlarina gore tiiketici i¢in triinleri saglamada gida gtivenligi
yonetim sistemini planlamayi, gerceklestirmeyi, yonetmeyi, siirdiirmeyi ve giincellemeyi
hedef almak,

*Uygulanabilen kanuni ve diizenleyici gida gilivenligi sartlarinin uygunlugunu
kanitlamak,

*Tiiketici sartlarini belirlemek ve degerlendirmek ve miisteri memnuniyetini artirmak
icin gida gilivenligi ile ilgili karsilikli olarak uygun bulunan miisteri sartlariyla uygunlugu
kanitlamak,

*Gida zinciri igerisinde tedarikgilerine, miisterilerine ve uygun ilgili taraflara gida
giivenligi bildirimini etkin bir sekilde iletmek,

*Kurulusun kendisine ait olan belirli gida giivenligi politikasina uydugunu garanti
etmek,

*Uygun ilgili taraflara bu tiir uygunluklar1 kanitlamak ve
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*Dis bir kurulus tarafindan gida giivenligi yonetim sisteminin tescilini veya
sertifikasyonunu istemek veya bu Uluslararas: Standarda gére kendi uygunluk beyanin1 veya

kendi uygunluk degerlendirmesi yapmak (Anonim 2011 p).

2.11.ISO 22000’in Gida Sektorii Acisindan Onemi

ISO 22000 sisteminin uygulanmasi, tedarikgilerin, sektor tarafindan sikca talep goren
tirtinlerinin Uretim ve servis slireclerini gelistirerek insan sagligi agisindan giivenli, firma

acisindan da daha karl bir hale dontistiirmesini saglamaktadir.

ISO 22000 sistemi HACCP sistemini prensiplerini ve uygulama basamaklarini
tamamlamakta, yonetimin sorumluluklarinin egitimi ve siirekli iyilestirme faaliyetlerini
tanimlamasi nedeniyle de ISO 9001 ile uyum olusturmaktadir. Bu sayede hem giivenli gida
tiretimini saglamakta hem de firmalarin kurumsallagma stire¢lerini hizlandirarak gelisimlerine
destek vermektedir. Uluslararast bir standart oldugu i¢in kurumlarin uluslararasi ticaret

hedeflerini gerceklestirmesinde kolaylik saglamaktadir (Anonim 2011 o).

2.12. HACCP ve ISO 22000’in Olusumu ve Ge¢misi

Tehlike analizi ve kritik kontrol noktalar1 sistemi ilk olarak Amerika’da "Apollo" uzay
programi i¢in saglikli gida tireten Pillsbury sirketindeki bir grup tarafindan gelistirmistir. S6z
konusu uzay programinda 1959'larda uzay uguslarinda astronotlar i¢in iiretilecek gidalarin %
100 giivenli nitelikte olmast NASA (Amerikan Ulusal Havacilik ve Uzay Kurumu) tarafindan
Pillsbury sirketinden istenmistir. Bu amagla baglatilan projede oncelikle belirlenmis
ozelliklerde gidanin imal edilebilmesi i¢in tiim hammadde ve katki maddelerinin 6zellikleri ve
hammaddeleri iireten tedarik¢i firmalarin tesis ve c¢alisanlart hakkinda bile ¢ok detayl
aragtirmalar1 kapsayan ve gerekli tiim testlerinde bulundugu bir aragtirma yapilmis ve veri
toplanmigtir. Daha sonra Failure Modes Effect Analysis-FMEA yontemi kullanilarak gidanin

iiretiminde olmas1 muhtemel tehlikeler ve kritik noktalar tespit edilmistir.
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Bu faaliyetlerin sonucunda gida kontroliinde HACCP (Tehlike Analizleri ve Kritik
Kontrol Noktalar1) sistemi dogmustur. Bir uzay programi ile gida sanayinde kullanimi
onerilen kontrol sistemi arasindaki benzerlikler bir ornekle agiklanabilir; 1986 yilinda
"Challenger" uzay aracinin 28 Ocak'taki trajik patlayisina aracin sag roket motorundaki bir
baglanti yerinde kiiciik bir halkanin islev gormemesinin sebep oldugu daha sonraki
incelemelerde tespit edilmistir. "Gergekte bir uzay aracinda kazaya neden olan bu ufak parga

gida tiretiminde kritik kontrol noktasina karsilik gelmektedir" (Anonim 2011 6).

Konunun Amerika’da 1971 yilinda sunusu gergeklestirilmis ve gida uzmanlari
tarafindan ilgi ile karsilanmustir. Tk olarak HACCP prensipleri diisiik asitli konserve gidalara
uygulanmistir. Bu sistem firma icinde genis ¢apta bir isbirligini gerektirdiginden giinlik
uygulamalarda uzun siire kullanilamamis ancak 90l yillara kadar olan gegis periyodundan
sonra glinimiizde hemen hemen biitiin gida endiistrilerinde kabul edilmis ve uygulamaya

gecirilmistir (Anonim 2011 6).

Gegmisten giintimiize bu gelisimi kronolojik olarak maddelemek gerekirse;

e 1959-1960 ilk calismalar, NASA’nin uzaya giden astronotlarin tiiketecegi gida
maddelerinin glivenligini garanti altina alacak sifir hatali program istegi,

e 1963 Diinya Saglik Teskilati (WHO) Codex Alimentarius’da HACCP prensiplerinin
yayimlanmast,

e 1973- NASA(Amerikan Ulusal Havacilik Ve Uzay Kurumu), Natick Amerikan Ordu
Laboratuvarlar1 ve Pillsbury grubunun astronotlar i¢in gida tiretiminde sifir hata ortak
projesinin yliriitiilmesi ve HACCP kavraminin literatiire girisi,

e 1985 yilinda ABD Ulusal Bilim Akademisi gida giivenliginin saglanmasi i¢in gida
isletme tesislerinde HACCP yaklasgimmnin kabul edilmesi gerektigi tavsiyesinde
bulunmasi,

e 14 Haziran 1993- Haccp' in 93/43/EEC “Gida Maddelerinin Hijyeni” direktifi ile yasal
olarak Avrupa Birligi iilkelerinin kanunlarina girisi,

e 1996- Avrupa’da tiim gida endiistrisinin uygulamasi1 gereken yasal bir zorunluluk

haline getirilmesi,
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e Tirkiye'de ise 16 KASIM 1997 tarihi itibari ile Tiirk gida Kodeksi ile gida sanayinde
HACCP uygulamalarinin zorunlu hale getirildi. 09.06.1998 tarihli resmi gazetede
yaymlanan "Gidalarin Uretimi ve Denetlenmesine Dair Yonetmelik" de HACCP
sisteminin uygulama gerekliligi belirtilmistir. Yine aym yonetmelikte 15.11.2002
tarthinden gecerli olmak {izere; basta et, siit ve su triinleri isleyen isletmeler olmak
tizere, gida ireten diger isletmelerin de kademeli olarak HACCP sistemini
uygulamalar1 zorunlu hale getirilmistir.

e 20 Subat 1998- Danimarka’da DS 3027/1998 HACCP Standardi’nin yayimlanmasi,

e 3 Mart 2003 tarihinde TS 13001/Mart 2003 “Tehlike Analizi ve Kritik Kontrol
Noktalarma (HACCP) Gore Gida Giivenligi Yonetimi-Gida Ureten Kuruluslar ve
Tedarikgileri I¢in Yonetim Sistemine Iliskin Kurallar” adiyla HACCP standardi

yayimlanmasi (Anonim 2011 o).

2.13. IS0 22000 ve HACCP Arasindaki Farklar

ISO 22000, gida zincirindeki (girdi temini, liretim, dagitim) mevcut ve potansiyel
tehlikelerin tehlike analizi ile belirlenmesi, kontrol onlemlerinin (6n kosul ve/veya KKN)
belirlenmesi, uygulanmasini, izlenmesini, sonug¢larinin degerlendirilmesini ve analizini,
tyilestirilmesini ve i¢ ve-dis sartlardaki degisiklikler dogrultusunda giincellenmesini talep
eder. Su ana kadar TSE 13001, DS 3027 vb. HACCP standartlarinda 6n kosullara (Cam
kontrolii, kesici alet kontrolii, kimyasal madde kontrolii vb.) ait kontrol 6nlemleri ve bunlarin
izlenmesi ve degerlendirilmesi konusu tetkiklerde giindeme gelmemektedir. Ayrica ilk defa
bir HACCP gida giivenligi yonetim sistemi standardinda bu kadar agik bir sekilde iki ¢esit
kontrol &nlemi oldugu ifade edilmektedir: On kosul programlari ve kritik kontrol noktalari.
Kontrol o6nlemlerinin amact tehlikelerin 6nlenmesi veya kabul edilebilir bir seviyeye

indirilmesidir (Anonim 2011 p).
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2.14. Genel Hatlan Ile Diger ISO Yonetim Sistemleri
2.14.1. ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi

ISO 9000 Serisi Standartlar, uluslararas: kalite yonetim sistemlerine yonelik gereksinimleri
tanimlamak i¢in ISO (International Organization for Standardization) tarafindan

gelistirilmistir.

ISO 9001:2008 Kalite Yonetim Sistemi Standardi; bir iirliniin iiretiminden ya da
hizmet sunumundan, miisteriye ulagtigt yere kadar her siirecte miisterinin beklenti ve
gereksinimlerini karsilayarak kaliteyi giivence altina alan, tiim bu siireglerde miisteri

memnuniyetini 6n planda tutan bir standarttir.

2.14.2. ISO 14001 Cevre Yonetim Sistemi

Dogal yap1 ve g¢evre ozelliklerinin korunmasi i¢in atilan bir adimdir. Etkili bir ¢evre
yonetim sisteminin ne sekilde gelistirilmesi gerektigini belirleyen, her tir kurulusa
uygulanabilen uluslararas1 bir standarttir. Kuruluslarin faaliyetleri nedeniyle ¢evreye verdigi
zararlar1 en aza indiren, hammadde ve enerji tliketimini azaltarak finansal agidan yarar
saglamalarina destek olan bir standarttir. Cevreyi ve kaynaklarini tahrip etmeyen gelismis
teknolojilerin kullanilmasini tesvik eder, tiikketiciyi bu yonde bilingli ve duyarh hale getirir,
cevreye zarali tirtinlerin ve hammaddelerin yerine, tirtiniin 6mrii boyunca g¢evreye etkilerini

degerlendirerek zararli olanlarin elenmesini saglar.

2.14.3. OHSAS 18001 is Saghg ve Giivenligi Yonetim Sistemi

OHSAS 18001 Isyerinde Saglik ve Giivenlik Sistemi, kurulusta uygulanan saglk ve
giivenlik sisteminin referans standartla karsilagtirilip uygun gortldugiini ispat etmektedir.
OHSAS 18001 sertifikasi, kurum c¢alisanlarinin sagliklarinin korunmasi amaciyla 6nceden
onlem alindigimi ortaya koyar. OHSAS 18001 Isyerinde Saglik ve Giivenlik Sistemi
Standard; is kazas1 ve meslek hastaligini en aza indirmek, is saglig: ve is giivenligi ile ilgili
yasal yiikiimliilikleri yerine getirmek isteyen isyeri i¢in saglanmasi gereken sartlar

icermektedir.
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2.14.4. ISO/TS 16949 Otomotiv Kalite Sistemi

ISO/TS 16949 Otomotiv Sektoriinde Kalite Yonetim Sistemi Standardi; otomotiv
sektoriindeki iiretici ana kuruluslarin ve bu kuruluslara yedek parga tireten yan kuruluslarin
kalite sistemlerinin ortak bir anlayis i¢inde giivence altina alinmasini ve bu anlayisin
stireklilik kazanmasmi amaclayan sistematik bir yaklasimdir. ISO/TS 16949 Otomotiv
Sektoriinde Kalite Yonetim Sisteminin sartlar1 ve gereksinimleri bakimindan kiiresel otomotiv
endiistrisi i¢in ortak anlayis haline gelmesi ve giinden giine, bu alanda kullanilmakta olan bir

dizi sistemin yerine ge¢mesi hedeflenmektedir.

2.14.5. ISO 27001 Bilgi Giivenligi Yonetim Sistemi

Tiirkiye i¢in yeni bir standart olmasmna ve Tiirkge hemen hemen hi¢ kaynak
bulunmamasina ragmen sektoriiniin 6ncti kurumlar tarafindan faydasi tespit edilmis ve

calismalar1 yillardir stirdiiriilen bir sistemdir.

2.14.6. ISO 13485 Medikal Kalite Sistemi

Tibbi cihazlar konusunda calisanlar ig¢in, kalite sisteminin gerektirdigi ozel
gereklilikleri belirlemektedir. 1993 yilinda yayinlanan ve EN 46000 Standartlar1 (EN 46001
ve EN 46002), tim tibbi cihazlar i¢in kalite sistem gerekliliklerini agiklar. EN 46000
Standartlarinin ISO 9001:2000 Kalite Yonetim Sistemi ile birlikte uygulanmasi amaciyla ISO
13485 Medikal Sektorde Kalite Yonetim Sistemini olusturulmustur (Anonim 2011 r).
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3. MATERYAL VE METOT

3.1.Materyal

Arastirma materyalini 2004 yilinda hazir ¢ikolatayr islemek tizere kurulan, 2010
yilinda yaptig1 yatirimlarla kakao trtinlerini isleyerek ¢ikolata iiretimine baslamis bir ¢ikolata
fabrikasi olusturmaktadir. Isletmenin giinlilk kapasitesi 10 ton ¢ikolata ve ¢ikolatali {iriin,
calisan sayis1 50 kisidir. Isletmenin kalite gelistirme konusunda yaptigi ¢alismalar ornek
almarak birincil veriler olusturulmustur. Bunun yaninda konu ile ilgili yapilan diger

calismalar da ikincil verileri teskil etmistir.

3.2. Metot
Elde edilen verilerin 1s18inda s6z konusu isletmede kalite giivence sistemlerinin

olusturulmasina yonelik kalitatif analiz yapilmistir.
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4. ARASTIRMA SONUCLARI ve TARTISMA

4.1. Kalite Sistemleri Cercevesinde Bir Cikolata Uretim Tesisinin Kurulumu

4.1.1. Uretimi Yapilacak Cikolata ve Cikolata Tiirevlerinin Belirlenmesi

Cikolata iiretimine karar verildikten sonra, sektérde pazar payr bulunan diger
tireticilere rakip olabilmek adma, hammadde ve proseste birkac degisiklik yapilarak tirtin

cesitliligini arttirmak miimkiindiir.

Cikolata tiretimine mevcut ¢ikolata cesitlerinden bitter, siitlii ve beyaz ¢ikolata ile
baslamak gerekir. Toplam kakao kuru madde miktar1 degistirilerek bitterde cesitlilik
arttirilabilir.

Endiistriyel anlamda ¢ikolata tiiketen bazi pastaneler maliyeti diistirmek i¢in ¢oziimler
ararlar. Cikolatanin hammaddelerinden biri kakao yagidir ve son iirtinde maliyeti olduk¢a
arttiran bir kalemdir. Kakao yag1 yerine 6zel olarak gelistirilmis bitkisel yaglar kullanilarak
distik maliyet ve dusiik kaliteli, ¢ikolata benzeri “Kokolin™ tretilir. Bitter, siitlii ve beyaz

cesitleri yapilabilir.

Tath ireticilerinin bir diger talebi de sektdrde “Pralin” olarak adlandirilan “Kakaolu
Findik Kremas1”dir. Kahvaltilik findik kremalarindan farkli olarak daha akiskan bir {irtindiir.
Icerigindeki findik oran1 degistirilerek ¢esit yapilabilecegi gibi “Bademli” ve tipki beyaz
cikolata gibi kakaosuz, “Beyaz Findik Kremasi1” yapilabilir.

Son zamanlarda i¢ dolgulu ¢ikolatalar olduk¢a revagta. Bu tarz “Special” ¢ikolata

tiretimi hedefleniyorsa ihtiya¢ duyulacak yari mamullerden biri de “Dolgu Kremalari”dir.

Bitter, stitlii ve beyaz cesitleri de yapilabilir.
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4.1.2. Calisilacak Uriin Gaminin Belirlenmesi

Tathh ve pasta {iireticilerinin hammadde olarak kullanabilecekleri iirlinleri tiretmek
disinda, teknik yetersizliklerinden dolay1 yapamayacaklar1 iriinleri de iiretip onlarin satis

agini1 kullanarak bir pazar olusturulabilir.

Satilacak c¢ikolata ¢ok farkli formlara sahip olabilir. Cikolatayr farkli sekillerde
islemek i¢in ¢esitli makine ve kaliplara ihtiya¢ vardir. Makine ihtiyaglar1 bir sonraki boliimde

anlatilacaktir.

Pastacilar ¢ikolatay1 2,5 kg’lik kuvertiir bloklar1 olarak alabilirler. Boylece istedikleri
miktarda cikolatay1 eriterek, rendeleyerek ve ya kaziyarak kullanabilirler. Kuvertiir ¢ikolata
kirilarak farkli boylarda pargalara ayrilabilir(3-Smm, 5-7mm, 7-9mm). Miisteriler kendileri

yapmak yerine bu farkl 6l¢iilerdeki parca ¢ikolatalar1 da tercih edebilirler.

Madlen ¢ikolatalar 6zel giinlerde tathi ve pasta tireticilerinin ¢ok sattiklar: bir tirtindiir.
Bu {iriin iizerine istenen yazi, desen, amblem islenebilecegi icin sektoriin tamamen disindaki
bankalar, baz1 kurumsal firmalar da tercih edebilirler. Ustelik bu tarz calismalar prestiji

arttirir.

Raf omri saf ¢ikolatadan daha kisa olsa da ¢ikolata kaplanmis iirtinler son zamanlarin
yeni tiiketim tercihlerindendir. Bu tirtinlerde yapilabilecek ¢esitlilik (lokum ¢esitleri, portakal
kabugu sekerlemesi, ceviz, badem ezmesi, Antep fistik ezmesi, krokan c¢esitleri vs.) etkileyici

bir tiriin gami olusturmada fayda saglar.

Drajeler, kaplama hattinda kaplanamayacak kadar kiiciik yemislerin ¢ikolata
kaplanarak yenmesi kolay ve goriintiisii hos iirlinlere donlismiis halidir. Cesitli yemisler
(findik, badem, iiziim, leblebi, kahve ¢ekirdegi vs.) farkli ¢ikolatalarla kaplanarak onlarca
cesit, bu onlarca ¢esit istenirse renkli sekerler ile kaplanarak yiizlerce ¢esit elde edilebilir.
Draje ¢esitlerinin icinde gorsel hosluklart olan tirtinler disinda tatli ve pasta ustalarinin ¢ok sik
kullandig: “Pastalik Antep Fistig1” da yer alir. Pastalik Antep fistig1, pastanin nemi ile fistigin
yumusamasini engellemek icin gelistirilmis ve son zamanlarda ¢ok tercih edilen bir tirtindiir.
Kavrulmus Antep fistig1 istenen ¢ikolata ¢esidi ile ince bir katman halinde kaplanir. Cikolata

kapli Antep fist1g1, pasta igerisinde, tiiketilene kadar tazeligini korur.
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4.2. Bitter, Siitlii, Beyaz Cikolata Uretiminde Thtiya¢c Duyulacak Hammaddelerin ve

Uretim Makinelerinin Belirlenmesi

Almacak tiim makinelerin iiriine temas edecek ylizeylerinin paslanmaz celik, diger
boliimlerinin ise kolayca yikanabilir 6zellikte olmast gereklidir. Cikolatayr hamur
halindeyken hazirlamak, dinlendirmek ve islemek i¢in kullanilacak tiim makinelerin ¢ift

cidarli olmasi gereklidir.

Kaliteli ¢ikolata tiretiminde siitlii/bitter ¢ikolata ve beyaz ¢ikolata i¢in {iretim prosesi
bazi farkliliklar gosterir. Bu farkliliklarin sebebi {irtinlerin farkli hammadde girdileridir.
Kullanilacak her hammaddenin kalitesi son {irliniin kalitesini dogrudan etkiler.
Hammaddelerin her biri fabrikaya geldigi anda bir “Girdi Kontrol Formu” doldurulup kontrol

edilir. Kontrol formunun 6rnegi ve 6rnek dolumu Sekil 4.1.’de gosterilmistir.

Firma Ad1 Sarmagik Siit Uriinleri Ltd. Sti.
Uriin Ad1 | Tam Yagh Siit Tozu S.T.T |13.03.2012 |Parti No |030310-4
Teslim Alinan Miktar | 5000 kg (25kg X 200ad.) | Teslim Alma Tarihi 27.03.2011
Sevk Irsaliye No : 41794a Fatura No:
Uygun| Sarth | Uygun Agirhik Kontrolii
Kabul Degil
Dis Ambalaj v Kg /Koli-Paket 25 kg
Uriin Lezzeti v Kg/ Adet
Uriin Yapisi - Olgiisii v Gr / Adet

DEGERLENDIRME: Kraft ¢uvallarin bagzilari lekeli ve iiriinlerin S.T.T. ve Parti.no ‘lari
okunmuyor. Uretici firma ve sevkiyat elemanlar: konu ile ilgili uyarild.

KALITE KONTROL ONAY: Imza

Dokiiman No: xxxxx  Yayimn Tarihi : xxxxx Rev. No :XXXXXX

Sekil 4.1. Girdi Kontrol Formu
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Hammaddeler, girdi kontrolii yapilana kadar EK.1’de gosterilen sar1 renkli
“Incelemede” etiketi ile bekletilir. Gerekli incelemeleri tamamlanan hammaddelere, iiretime
sevk onay1 verilirse EK.2’de gosterilen yesil renkli “Sevk Edilebilir.” etiketi yapistirilir.
Uygun bulunmayan hammaddeler i¢in ise EK.3’te gosterilen kirmiz1 renkli “Iade Edilecek.”
veya EK.4’te gosterilen kirmiz1 renkli “Imha Edilecek.” etiketi yapistirilir. Uriinlerin sevk
edilememesi ile ilgili sebepler i¢in Sekil.4.2.’de 6rnegi gosterilen “Uygunsuzluk Formu”
doldurulur. En kisa siirede uygunsuzluk sebepleri ortadan kaldirilarak tirtinler sevk edilebilir

hale getirilmeli veya tehlikeli bir durum varsa bulagma riski artmadan imha edilmelidir.

Sevk edilebilir hammaddeler, tiretim ihtiyact dogrultusunda iiretime alinmali, imha
veya iade edilecek hammaddeler i¢in mevcut risk biiytimeden gerekli islem yapilmalidir. Bu
etiketler renk kodlamali ve A4 kagidinin yar1 dl¢iisiinde olmasi depoda tirtin durumu ile ilgili

ayristirmay1 kolaylastirir.

Uygunsuzluk No: |003 Uygunsuzlugun Tarihi 02.11.2010

Uygunsuzlugun Tespit Edildigi Boliim | Hammadde depo

Uygunsuz Uriin / Malzeme Adi: Kakao Yagi
Uretim T.:  03.2010 Son Tiik. T.: 03.2011 Parti No: 1030301 Miktar:2,5 Ton

Uygunsuzlugun Tanimi: Eritilen kakao yag bloklarinin icinden i¢c ambalaja ait polietilen par¢alar
cikiyor. Gerekli filtre ve siizgecler proseste kullanilmasina ragmen hammadde i¢inde yabanci madde kabul
edilmiyor.

Uygunsuzlugun Kaynag: Girdi: [x] |Proses: [] Son Uriin: [ ]

Diger:

Uygunsuzluk ile Tlgili inceleme Sonuclar1: Uriin incelenmis problemin iivetici kaynakli oldugu tespit
edilmistir Hammadde iireticisi ile iletisime gecilmis, sikayet edilen iiriine ait parti no. iletilmistir. Yapilan
inceleme sonucu proseslerinde bir hata oldugu tespit edilmistir.

Uygunsuzluk Hakkindaki Karar: 2,5 fon kakao yagmin kullaniimayan miktar: tespit edilerek iade
edilecek. Problemli partiye ait yagdan iiretimde ne kadar kullanildig tespit edilecek ve iiriinlere bloke
konulacak. Bloke konulan ¢ikolatanin tamami yag iireticisi firmaya fatura edilecek.

Aksiyon Tarihi: 77.02.2010 imza: DOF: Evet [x] Hayr [ ]

Dokiiman No:xxxxxx Yayin Tarihi: xxxxxxx Revizyon No:00

Sekil.4.2. Uygunsuzluk Formu
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4.2.1. Bitter, Siitlii, Beyaz Cikolata Uretiminde Thtiya¢c Duyulacak Hammaddeler

Bitter c¢ikolatanin bilesimi ve minimal bilesenleri kakao diizeninde sabittir.
Cikolatalarin kalitesi kakao likorii, sakkaroz, kakao yagi tarafindan belirlenir. Kakao

bilesenlerinin orani ne kadar ¢ok olursa ¢ikolata o kadar bitter olur. (Drouven ve ark. 1996)

Sttli  ¢ikolatalarin  bilesenlerinin  minimum ve maksimumdaki bilesim kakao
diizeninde sabittir. Siitlii ¢ikolatalarin kalitesi kakao likorii- sakkaroz, siit tozu-kakao yagi
tarafindan belirlenir. Siit bilesenlerinin orani1 ne kadar ¢ok olursa (6zellikle siit yagi) siitlii
cikolata o kadar hafif, yumusak ve tathi olur. Eriyik hos bir siit/krema 6zelligine sahip olur.

(Drouven ve ark. 1996).

Beyaz cikolata, ¢ikolata katilar1 (Kakao likorli, kakao tozu) harig, ¢ikolatanin tiim
klasik igeriginin kullanilmasiyla yapilir. Bu ylizden baslica lezzet siit tozunun giiciinden ve
lezzetinden ortaya c¢ikar. Boylece genel anlamda konglama prosesine gereksinim duymaz

(Maitland 1973).

4.2.1.1. Kakao Yag

Kakao yagi, natiirel ve deodorize olmak tizere iki cesittir. Natiirel yag, son triinde
genellikle istenmeyen kokulari beraberinde getirir. Bu kokularin uzaklastirilmasinda fazla
enerji harcamak ve zaman kaybetmek istenmiyorsa yabanci kokular1 uzaklastirilmis deodorize
yag tercih edilmelidir. Kakao yagi 26°C’de donmaya baslayan ve dondugunda ¢ok sert bir
yaptya doniisen bir lriindiir. Genelde 25 kg’lik koliler igerisine yerlestirilen polietilen
torbalara sivi olarak doldurulur ve sogutulduktan sonra oda sicakliginda sevkiyati yapilabilir.
25 kg’lik yag blogu miksere atilamayacak i¢inde erimeyecek kadar buiytiktiir. Bu sebeple dis
ambalajindan ¢ikarildiktan sonra ¢ift cidarli bir eritme tankina atilir. Eritme tankinin cidar
sicakligl 50°C’ye ayarlamak bu islem i¢in yeterlidir. Formiile gore kullanilmas1 gereken yagin
bir kism1 eridikten sonra miksere aktarilir. Eriyen yagin miksere aktarildigi hat tizerinde
(eritme tank ¢ikis1 veya mikser girisi) yagdan gelebilecek yabanci pargalari tutmak i¢in bir
elek olmalidir. Bu elek iiretim hattinin Kritik Kontrol Noktalari’ndan biridir. Kontrol tiretim
elemani tarafindan, kontroliin dogrulanmasi ise ilgili boliim sorumlusu tarafindan yapilmali ve
ilgili kontrol formuna kaydedilmelidir. Kontrol siklig1 her tiretimden 6nce ve sonra olacagi

icin elek, kontrolii kolay olacak sekilde dizayn edilmelidir.
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Formiildeki yagin tamaminin kullanilmamasi silindir ve konglama islemlerinin
etkinligini arttirmak ve iirtin kalitesini ylikseltmek i¢in dikkat edilen bir noktadir. Mikserde az

yag kullaniminin prosese etkisi ilgili islemlerde anlatilacaktir.

4.2.1.2. Kakao Likorii

Kakao kitlesi, kakao c¢ekirdeginin o6ztidiir ve son {irline en c¢ok etkisi olan
hammaddedir. Kakao yag1 gibi 25 kg’lik blok halde gelir ve eritilerek kullanilir. Eritme
tankinda kakao Kkitlesi i¢in daha yiiksek sicaklik kullanilabilir.(60°C) Kakao kitlesinin diger
bir adi1 da kakao likoriidiir. Likorlerin de genel olarak iki ¢esidi vardir, natiirel ve alkalize.
Natiirel likor daha acik renklidir ve kakao meyvesinin karakteristik tadini, eksiligini 6n plana
cikarir. Meyvenin karakteristik lezzetleri hissedilir. Alkalizasyon islemi likoriin hafif tatlarim
orten, tirtinli standardize eden, likor rengini koyulastiran bir islemdir. Cekirdek hangi hasada
ait olursa olsun birbirine daha yakin likér tadi yakalanmasina yardimci olur. Son {iriinde

istenen renk ve lezzet etkisine gore likor secimi yapilir.

Kakao c¢ekirdeklerinin mensei kakao kitlesi ve tozunun lezzetinde ¢ok etkilidir.
Ornegin Fildisi Sahili, Gana, Nijerya, Brezilya, Endonezya, Ekvator gibi bolgelerde yetisen
kakaolarin likorleri ile yapilan ¢ikolatalar, diger tim hammaddeler ve islem parametreleri

ayni1 olsa bile ¢cok farkli lezzetlere sahip olurlar.
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4.2.1.2.1. Farkh Menseili Kakao Likorlerinin Cikolata Kalitesine Etkileri

4.2.1.2.1.1. Fildisi Sahili

Iyi fermente edilmis Fildisi Sahili c¢ekirdeklerinden miikemmel bir ¢ikolata
yapilmaktadir. Bu kakao, Gana’daki kakaoya nazaran daha diisiik sap orani ve kakao yagina

sahiptir ki bu da fiyata yansimaktadir. (Korkubilmez 2005)

4.2.1.2.1.2. Gana

Gana’li ciftci, kakaoyu fermente etmek i¢in klasik y1gin yontemini kullanir ve kurutma
glines altinda yapilir. Yapay kurutma olmadigindan duman kirliligi riski yoktur. Yukari
Amazon Frostero ve Amelonado varyetelerine dayali hibrit dikim materyali ve klasik proses
yontemleri, cikolatanin {iretimi icin uygun ¢ikolata lezzetini verir. I¢ kakao pazarlama
sistemindeki kalite kontrolii iyi diizenlenmistir ve etkilidir. Bu da Gana kakaosunu diinyanin
en iyl yigm (bulk) kakaosu yapmaktadir. Bu yilizden diinya piyasasinda fiyatlar1 o
belirlemektedir (Korkubilmez 2005) .

4.2.1.2.1.3. Brezilya

Brezilya kakaosu 1iyi bir ¢ikolata lezzet seviyesine sahiptir. Fermantasyon
yonteminden (biiyiik tahta kutularda) dolay1 Bat1 Avrupa kakaosundan daha asidiktir. Ayrica
yapay kurutma uygulanmaktadir ve bu her zaman yeterli bir sekilde yliriitilmemektedir.
Dumanli lezzet bulma riski vardir ama dikkatli ¢ekirdek secimiyle bu risk azaltilabilir.
Brezilya kakao yagi1 Bat1 Afrika kakao yagindan daha diisiik bir erime noktasina sahiptir (daha
yumusak) (Korkubilmez 2005).
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4.2.1.2.1.4. Malezya

Malezya kakaosu, kotii hazirlamadan kaynaklanan istenmeyen lezzete sik sik rastlanan
degisken bir kalitededir. Kakao lezzetinde dusiik, asitlikte yiiksektir. Yetistirilen kakao
agaclarmin ¢esitliligi ve derin fermantasyon kutularimin kullaniminin ardindan yapilan hizli

yapay kurutma bu hatalara sebep olmaktadir.

Kakao 1yi secilir ve uygun proses izlenirse Malezya ¢ekirdeklerinden makul kalitede
cikolata yapmak miimkiindiir. Malezya ¢ekirdeklerinin kakao yagi serttir (yliksek erime
noktas1). Onemli bir yerel proses endiistrisi vardir ve Malezya su anda bir kakao cekirdegi

tireticisidir (Duncan ve ark. 1990).

4.2.1.2.1.5. Endonezya

Endonezya, Malezya’da bulunanlara benzer dikim malzemelerinden gelen kakao ile
baslica yigin kakao {ireticisidir Bu c¢ekirdeklerden yapilan koyu bir c¢ikolata siitlii bir
cikolatanin agik kahverengi goriiniisiine sahiptir. Sulawesi kakaonun orta seviyede kakao
lezzeti, yiikksek kabuk igerigi ve sapinda diisikk yag oram1 vardir. Bu faktorler, Sulawesi
kakaosunun neden ucuza satildigini agikliyor. Cikolata imalate¢ilart i¢in art1 noktalar1 sert
kakao yagi (yliksek erime noktasi) ve istenilmeyen tadin olmamasidir (acilik ve burukluk
kakao i¢in normal olan lezzetlerdir). Sulawesi kakaosu ¢ikolata yapmak i¢in az miktarlarda

diger ¢ekirdeklerle harmanlanir.

Kaliteyi arttirma cabalar1 olsa da Endonezya yigin kakaosu degisken kalitededir. En
iyi Endonezya agac¢lar1 Malezyadakilere benzer bir kalitede kakao verir; asitlik olarak yiiksek,

kakao lezzeti olarak diisiik. (Korkubilmez 2005).

4.2.1.2.1.6. Ekvator

Ekvator ince kakaoda en biiyiik iireticidir. Ne yazik ki, bunun ¢ogu diisiik fiyata
satilmaktadir, ¢iinkii k6tii hazirlanmaktadir ve tutarsizdir. ince kakao 6zelligi Ulusal kakaodan
ve Venezuella Trinitario’lu Ulusal’in hibritlerinden gelmektedir. Arriba adi verilen bu kakao
ek olarak ¢icegimsi, baharatli lezzetli bir kakao lezzetine sahiptir. Bazi iireticiler, 6zel bitter
cikolatada kullanmak igin iyi kaliteli Arriba kakaosunu ararlar ve ona 6zel bir ticret 6derler.
Bu kakao simirli olarak bulunur. Ekvator’daki yeni kakao bitkileri genellikle Arriba lezzetini

vermeyen ¢esitliliklerdedir (Duncan ve ark. 1990).
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4.2.1.3. Kakao Tozu

Kakao tozu genelde bitter ¢ikolata iiretiminde tercih edilir. Uriine istenen rengi
vermede (koyu kahve, kizil kahve, siyah) kakao tozundan faydalanilir. Kakao tozunda da yag
ve likorde oldugu farkli prosesler uygulanarak alkalize, natiirel, az yagl gibi farkl: tiirler elde

edilebilir.

4.2.1.3. Seker

Bitter ¢ikolata ve bilesiklerde kakao katilarin aciligini telafi etmede lezzet amaglari
icin seker eklenir ve bunun da ayrica proses teknikleri iizerinde bir etkisi olabilir. Ozellikle
crumb esasli ¢ikolatalar (siit tozunun seker ve kakao likorityle muamelesi ile yapilan 6zel bir
karisim) ve onun kadar olmasa da siit tozu esasl ¢ikolata ve bilesimlerde, siitlii ¢ikolatadaki
karamellesmenin bitmis lezzet tizerinde biiyiikk bir etkisi vardir. Prosesin ¢ogunun vakum
altinda yapiliyor olmasina ragmen siit proteini ve sekerin birlikte olusturdugu 1simin varlig

kimyasal bir degisiklige yol acar (Campbell ve Pavlasek 1987).

Cikolatanin tathligini azaltmak icin, bazen %5-10’luk seker, daha az tath olan esit
miktardaki laktoz, dekstroz veya poliollerle degistirilebilir. Bu, tadi etkilemez (Anonim

1997).

Kristal toz seker, miksere konmadan 6nce pudra haline getirilmelidir. Bunun i¢in bir
seker degirmenine ihtiya¢ vardir. Ttim hammaddeler eritilerek veya kullanilacagi miktara gore
ayr1 ayr1 paketlenerek karigima dahil edilmek {izere bekletilebilir. Ancak seker, pudra haline
getirildikten sonra uzun siire bekletilirse sikisir, sertlesir ve kalip halini alir. Bu sebeple
karistirma isleminden hemen oOnce, kullanilacak miktar kadar kristal seker, seker
degirmeninde pudra sekerine dontstiriilir ve karisima ilave edilir. Sekeri 6giitmeden
karisima ilave etmek, c¢ikolata hamurunu inceltecek olan silindire zarar verebilecegi gibi son
irtinde hissedilebilir kristallerin varligia da sebep olur. Kaliteli bir ¢ikolata agizda eridiginde

higbir pliriiz hissettirmemelidir.
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4.2.1.4. Siit Tozu

Puskiirtmeli kurutucu ile elde edilmis yagsiz siit tozu veya tam yaglh siit tozu, siitlii
cikolatada kullanilir. Yagl siittozu ¢ikolataya siit tadi1 verir. Yagsiz siittozu bu etkiyi yaratmaz
ancak daha ekonomiktir. Uriiniin rengini agmak amaciyla da kullanilabilir. Siit tozu etkisini
arttirmak ve bazen de sekerden gelen yogun tathilig1 bastirmak i¢in peyniralt1 suyu tozu da

kullanilabilir.

Siit yag iirtin i¢inde kakao yagi ile birlesir ve son tirlinde kiictik sicaklik farklarindan
dogan beyazlama problemini 6nemli 6l¢iide engeller. Beyazlama olarak adlandirilan bu kalite
problemi, iiriin i¢indeki kakao yaginin sicak ortamda iiriin disina ¢ikmasi, ortam soguduktan
sonra ise iriin {izerinde donarak beyazlamasi1 sonucu olusur. Bitter ¢ikolatada siit tozundan

gelen bir siit yagi olmadig i¢in bu kalite problemi (fat bloom) daha sik yasanir.

Siitiin kaplamalarda kullanimina ek olarak siit tozu % 8 seviyelerinde kullanimiyla
tathlig1 azaltarak bitter kaplamalarda kullanilan bir bilesiktir. Eger yiiksek oranlarda
kullanilirsa, siit tozunun kullaniminda var olan siit yaginin eklenmesi bitmis tirtintin sertligini
ve raf Omriinii etkileyebilir. Son zamanlarda siit tozunun yerine formiillerde daha ucuz olan

tuzu arindirilmis peynir alt1 suyu tozu (kismen) kullanilmaktadir (Roebers 1981).

4.2.1.5. Vanilin

Tebligde de belirtildigi gibi ¢ikolatada aroma olarak ¢ikolata ve siit yagi etkisi veren
aroma kullanim1 yasaktir (Anonim 2011 s). Genel olarak ¢ikolatada kullanilan aroma ise
vanilin’ dir. Aromalar, etkisinin azalmamasi i¢in genellikle prosesin son asamasinda ilave
edilir. Ancak vanilinin genzi yakan etkisini azaltmak ve son tiriine kadar yumusatmak igin ilk
asamada (mikser) kullanmak en iyi sonucu verir. Sekil.4.3.’de de goriildiigi gibi ¢ikolata

tiretiminde kullanilan hammaddelerin bir cogu prosese mikser asamasinda katilir.
Vanilya %0,03’den 0,05 arasindaki seviyelerde siklikla ¢ikolata formiillerinde

kullanilan bir aromadir; bazen kakao igeren bir iirline vanilya ilavesinin daha tok bir kakao

lezzeti verdigi sdylenir (Anonim 1997).
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4.2.1.6. Lesitin

Lesitin, ¢ikolatanin viskozitesi ve akma noktasini azaltmak i¢in eklenen bir
emiilgatordiir. Akma noktasi biiyiik 6nem tasimaktadir. Bu yiizden lesitin ¢ogunlukla %0,3 -
% 0,5 arasindaki oranlarda eklenir. % 0,5’den daha fazla ilave vizkozitenin azaltilmasini
onleyerek hem tadi hem de kristallesme 6zelliklerini etkiler. Ote yandan tavsiye edilen miktar

asilirsa akma noktasi kesinlikle artacaktir (Muijnck 1997).

4.2.2. Siitlii / Bitter Cikolata Uretim Prosesi ve Ihtiyac Duyulacak Makineler

Siitlii ve bitter ¢ikolata igeriklerindeki temel fark siittozudur. Bitter ¢ikolatada siittozu
bulunmadig: i¢in liretim sirasinda tirlin sicakligr siitlii ¢ikolatadan daha fazla olabilir.(70°-
75°C) Siittozu bulunan {irtinlerde (siitlii ve beyaz ¢ikolata) sicakligin 70°C’yi ge¢mesi
siittozunun karamelize bir yap1 ve tat olusturmasina veya renk degisimlerine sebep olabilir.
Beyaz ¢ikolatada ise kakao tozu ve kitlesinin olmayis1 daha az makine kullanimi ve enerji
tasarrufunu dogurur. Proses olarak siitlii ve bitter ¢ikolata bir arada, beyaz ¢ikolata ise ayri
olarak incelenmelidir. Siitli / bitter cikolata {iretim prosesi Sekil.4.3.’deki gibi sematize

edilmistir.

4.2.2.1. Mikser

Cikolata tretiminin ilk asamasidir, yapilacak {iriin cinsine gore secilen hammaddeler
bu makine igerisinde kabaca karigtirilir. Siitlii ve bitter ¢ikolata i¢in ayr1 mikser kullanimina
ihtiya¢ yoktur. Bitter ve siitlii ¢ikolatalarin ortak hammaddeleri kakao kitlesi, kakao yagi,

seker ve vanilya aromasidir.

Bu islem rafinasyon (inceltme) i¢in dogru kivamli ve homojen bir hamur hazirlamay1
hedefler. Ham maddeler (lesitin ve yagmn bir kismi hari¢) %22 ile %26 arasinda bir yag
icerigine sahip olacak sekilde homojen olarak karistirilirlar. Karistirma/yogurma sirasindaki
sicaklik 55-60°C (131 140°F) dir. Cok yiiksek yag igerigine sahip bir hamur silindirler
tarafindan sikildigi i¢in ¢ok akiskandir. Cok diisiik yag icerigine sahip hamur ise ¢ok kuru

olur ve silindirlerin erken yipranmasina neden olur (Heemserk 1986).
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Seker Degirmeni Eritme Tanki

Eritme Tanki

Pugrla Kgéao Ki}ao
Selﬁi Yffl Kijl_Isi

Q‘:Kakao Tozu (Natiirel / Alkalize)
K—Siittozu (Yagl /Yagsiz)

1- MIKSER X—Peyniralt1 Suyu Tozu
(——Aroma
X 7
2- SILINDIR
<= Lesitin

=H

4- STOK TANKLARI

(—

6- KALIPLAMA
SEKIL VERME

(—

7- SOGUTMA

(—

8- AMBALAJ

Sekil 4.3. Siitlii / Bitter Cikolata Uretim Akis Semas1
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Temperleme boliimiinde de anlatilacagi gibi ¢ikolatada calisilan sicaklik degerleri ¢ok
onemlidir. Eritme tanklarinda baslanan sicaklik uygulamasi mikser asamasinda da devam
eder. Cift cidarli mikserde sicakligin 50°C’yi gegmemesi Onerilir. Kisa siireli de olsa {iriin
karisimlar1 sirasinda sicaklik stirtinmeden dolayr 5°-10°C artabilir. Mikser i¢indeki genis
paletli, birbirine dogru dénen 2 karistirici, toz ve sivilari kabaca yogurur ve macun kivamli bir

hamur elde edilir.

Mikserin dizayni ve iiretim alanina yerlestirilmesinde dikkat edilebilecek kiiciik bir
detay vardir. Uriin besleme kapag yukaridan agilir, alt kisma pistonlu bir bosaltma kapagi
yapilir ve mikser, alt kapag1 yerden yaklasik 1,5 metre yiiksekte olacak sekilde monte edilirse
karistirma isleminden sonra elde edilen, macun kivamindaki agir hamuru bosaltmak ve
siradaki igsleme hazirlamak i¢in yerg¢ekiminden faydalanilir. Boylece sadece {iriinii bir

makineden digerine aktarmak i¢in harcanacak isgiicii ve enerji kaybi ortadan kaldirilir.

4.2.2.2. Silindir

Silindirde, mikserden elde edilen kaba karisim inceltilir. inceltme isleminin etkinligini

arttirmak i¢in genellikle 5°li silindir kullanilir.(Sekil 4.4.)

/

Ust iiste duran yaklasik 40cm capli
silindirlerin donisti, bir tistiindeki silindir ile ters
yonliidiir. Hamur, 6n cepheden en altta birbirine
dogru donen (No:1 ve 2) 2 silindir arasina konur.
Silindirler arasindan ezilerek gegen hamur
istteki silindire (No:2) yapisir ve arka cepheye
gecer. Daha sonra 2 ve 3 numarali silindirler
arasindan gecer ve 3 numaral silindirle bir
ustteki silindire tasinir. En istteki 5 numarali
silindirin arkasinda, silindiri boylu boyunca
stytran bir bigak vardir. Silindirler arasinda

ezilerek gelen hamur bigak iizerinden toz olarak

kazinir ve siradaki islem olan konca aktarilir.

Sekil 4.4. Silindir
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Silindirlerin birbirlerine uyguladiklar1 baski ve siirtinmeden dolay1 olusan sicaklik
asagidan yukariya gittikce artar. Yani 2 ve 3 numarali silindir arasindaki basing 100bar, 3 ve 4
numarali silindirler arasindaki basing 150 bar, 4 ve 5 numarali silindirler arasindaki basing ise

250bara kadar ¢ikar. Islem sirasinda yiiksek basing ve siirtiinmeden dolay: sicaklik artar.

Sicakligin artmasi {irtin kalitesini etkileyecegi gibi silindirlerin ¢atlamasina da sebep olur. Bu
catlamalar1 6nlemek i¢in silindirlerin i¢i bos ve hem iiriinii hem de silindirleri kontrollii
sicaklikta tutabilmek ic¢in iglerinde soguk su devir daimi olacak sekilde tasarlanmistir.
Boylece en yiiksek basinca ve siirtiinmeye maruz kalan 5 numarali silindirin sicakligi 45°C ‘yi
gecmez. Sirtiinme ile zorlanan makine 70 Amper dolaylarinda ¢alismalidir. 100 Amper tizeri

makine i¢in tehlikelidir.

Silindirdeki inceltme islemi son {irtin kalitesinde ¢ok etkilidir. Tiiketime hazir kaliteli
bir ¢ikolata, agizda tamamen erimeli ve dil-damak tizerinde hi¢bir piiriiz hissettirmemelidir.

Ozellikle biiyiik partikiiller olmak iizere ¢ikolata iginde yayilmis halde bulunan
partikiillerin, ¢ikolata yendiginde agizda kum gibi bir his birakmamasi icin yeteri kadar kiiciik

boyutta olmas1 gerekir (Jackson 1994).

Silindirdeki inceltme islemi ile mikserden ¢ikan 110-120 p kalinligindaki hamur, 20-
24 p kalinlhiginda bir toza doniisiir. Inceltme isleminden sonra elde edilen ¢ikolata tozunun

kalinlig1 islem boyunca mikrometre ile belirli araliklarla kontrol edilmelidir. (Sekil 4.5.)

Mikron kontrolii i¢in temiz bir kaba silindir
arkasindan ¢ikan tozdan yaklasik 100gr toz alinir.
Toz karisim 10 gr kadar erimis kakao yagi ile

seyreltilir. Basingla sikisan kakao tozlarmin

tamamen acilmasi ve homojen bir kivam elde
etmek i¢in yag ve toz ¢ok iyi karis-
Sekil 4.5. Mikrometre tirtlmalidir. Agildiktan sonra 6l¢iim agiz1  ¢ok
iyl temizlenen mikrometre, sifirlanarak kalibre
edilir. Karisimdan az miktarda alinarak temizlenen agiza konur ve 6l¢tim yapilir. Bu islem
ayni karigim icin en az 3 kez tekrarlanmali ve ¢ikan sonuglarin ortalamasi dogru deger olarak

alimmalidir. Sonuca gore silindir ayarlar1 tekrar yapilabilir.
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4.2.2.3. Kong¢

Silindir arkasindan ¢ikan toz karisimlar kong igerisine belli bir tonaja gelinceye kadar

doldurulur. (Sekil .4.6.) Istenilen tona ulasildig: zaman konglama islemi baslattirilir.

Cikolatada konglama islemi istenen iiriin kalitesine ve ¢alisilan makineye bagli olarak
10-20 saat arasi bir siirede tamamlanir. Islemin amaci, ¢ikolatanin kakao kitlesinden gelen
yabanci koku ve aromalarin1 uzaklagtirmak, nemini istenen diizeye indirmek (max. % 1,5

nem) ve belirli bir akiciliga getirmektir.

- - -
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Sekil 4.6. Cikolatanin Konca Yiikleme Asamasindaki Yapisi (Broun 2004b)

Genel olarak, konglanmayanlarla karsilastirildiginda konglanmis c¢ikolata yumusak
olarak tanimlanir. Acilik azaltilmistir, belki de diger tatlarin belirginlesmesini saglar.
Ucgucularn, yagsiz asitlerin, pirazinlerin ve siilfiir bilesiklerinin hepsinin hakkinda c¢ok sey
bilinse de, kongun kimyasal seviyesi tamamen ag¢iklanmadig siirece, tad1 degisebilir. Bu bizi,
kon¢lamanin esasen ne yaptigini incelemeye sevk eder. Cekirdekler fermente olsa bile dogru
bir sekilde kurutulan ve kavrulan kakao yigimi ¢ogu kimsenin nahos buldugu cok asidik bir
lezzete sahiptir. Istenmeyen tattaki lezzetleri ortamdan uzaklastrmak ve daha ¢ok
begenilenleri tutmak kon¢lamanin goérevidir. Asiri konglama yapmak ve lezzeti az bir {iriin
elde etmek olasidir. Istenilen lezzet ve dolayisiyla konglama zamanmi kakaonun baslangigtaki

lezzet yogunluguna ve kullanildig: iirtine baglh olacaktir (Korkubilmez 2005).
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Cikolata islemede sicaklik kontroliiniin 6neminden sik sik bahsedildi. Konglama
isleminde silindirdeki gibi siirtiinmeden dolayr sicaklik artis1 olur. Konglama, ¢ikolatanin
cidarlt bir tank icerisinde genis paletlerle doviilerek karistirilmasindan ibarettir. Burada
sicaklik kontrolii cidara uygun oranda soguk su verilerek saglanir. Konglama islemi sirasinda
sicakligin bitter c¢ikolata i¢in 75°C, siitlii ¢ikolata i¢in 65°C {izerine ¢ikmasi miidahele
gerektirir. Cikolata baska higbir proseste bu sicakliklara ¢ikamayacagi ve bu kadar uzun sure

kalamayacagi i¢in konglama, ¢ikolatanin pastdrizasyon islemi de sayilabilir.

Cikolatanin konglama siirecinin anlasilmasi, agizda biraktigi yumusaklik hissindeki
roliiniin anlagilmasini gerektirir. Bu etki o kadar agiktir ki, konglanmamis ¢ikolatanin
kon¢lanmigtan daha sert oldugu goriiliir. Bu fenomen, kakao yaginin, seker kristallerini
yumusatmasi ve fiziksel olarak degistirmesinden ¢ok, kakaoyu ve sekerin tiim pargalarini

kapladig distintilerek agiklanabilir (Hoskin ve Dimick 1980).

Konglanmis ve konglanmamis ¢ikolatalar arasindaki fark: karsilastiran bagka kimyasal
aragtirmalar yapilmistir. Duman kokulu Bahia likoriiniin konglanmasi sirasinda, hizli bir fenol

kayb1 saptanmistir (Lehrian ve ark. 1978).

Kong¢lama, ii¢ evrede gergeklesir. Bunlar;
 Kuru konglama :Cikolata kitlesi kolayca ufalanabilirdir, nem ortamdan uzaklastirilir.
» Plastik kong¢lama :Cikolata kalin bir hamurdur, kong tarafindan yiiksek is girdisi istenilir.

» Likit kon¢lama :Son yag ve emiilgator ilavelerini karigtirmak i¢in yiiksek hizda karistirma.
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Sekil 4.7. Bir kong¢ dongiisii sirasinda kon¢ amper miktarindaki, su ve c¢ikolata kitlesi

sicakligindaki degisimleri gosteren diyagram (Beckett 1999).

4.2.2.3.1. Kuru Kon¢lama

Besleme malzemesi konca genellikle toz malzeme olarak girer, siklikla az miktarda bir
yag (yaklasik %]1) dolumun basinda konga yerlestirilir. Bu, karisma hareketi ve artan
sicaklikla kisa siirede kolaylikla ufalanan bir kitleye doniisiir. Bu asamada kongun iyi
havalandirilmas: kosuluyla nemin wuzaklastirilmast nispeten kolaydir. Pek ¢ok siitli
cikolatanin baslangictaki nemi %1,6 civarindadir ve eger miimkiinse bu %1’in asagisina
dusiirtilmelidir. Baz1 arastirmacilar (Ley 1994) viskozitenin, %0,6’lik nem igerigine kadar
dismeye devam ettigini One sitirmektedirler. Ancak yaklasitk 9%98’in altinda nemi

uzaklastirmak ¢ok daha zor olup ekonomik degildir.
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Bazi konglarda, gii¢ arttikca motorlar ¢calismaya devam edecek kadar giiclii degildir,
yag ve emiilgator ilaveleri, ¢ikolata kitlesini ince bir hamura veya likit hale doniistiirmek i¢in
konglama dongiisiinde ¢ok erken safhalarda yapilir (Sekil4.7.) Bu durumda ya ¢ok az vardir
ya da hi¢ kuru konglama yoktur. Ancak bu proses sonucunda olduke¢a yiiksek viskoziteli

cikolata olusumuna sebep olur (Beckett 1999).

4.2.2.3.2. Plastik Kon¢clama

Kuru kon¢lamanin sonlarina dogru ve plastik konglamanin basinda karistirma eylemi
tarafindan ¢ikolataya yiiklenen enerji genellikle o kadar yiiksektir ki, sicaklik hizli bir sekilde
artar. Bu ytizden su ceketi sicakligi, istenilen konglama sicakliinda sabit bir artig saglamak
icin cikolatadan birka¢ derece daha az olmalidir. Bunun son ¢ikolata lezzetinde biiyiik etkisi
vardir ve bu ylizden yeniden olusturulabilir bir iiriin elde etmek icin dikkatli bir sekilde
kontrol edilmelidir. Bu, ani sicaklik degisikliklerine tepki verebilen termostatik su ceketi
kontrollerinin kullanilmasi1 gerektiginde plastik asamada o6zellikle kritiktir (Korkubilmez

2005). Sekil 4.8.’de plastik konglama asamasinda ¢ikolatanin yapisi gosterilmistir.

Sekil 4.8. Cikolatanin Plastik Kon¢lama Asamasindaki Yapisi
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4.2.2.3.3. Likit Konc¢lama

Son sathadir ve recetede eksik kalan yag, lesitin bu agamada ilave edilir. Son girdilerin
tiriinde homojen karismasi ve akigkanligini kazanmasi i¢in kong bir siire daha calistirilir.

Ancak bu asamanin lezzete katkis1 olmayacagindan siireyi uzatmakta bir fayda yoktur.

Yiiksek bir sicaklikta konglama yapilirken emiilgatér (lesitin) eklenmeden once
cikolatanin sogumasini saglamak i¢in ilave zamana gereksinim duyulabilir; bazi yazarlar
(Bartusch 1974) yaklasik 60°C’nin iizerinde ¢ikolataya ilave edildiginde lesitinin daha az

etkili oldugunu bulmuslardir.

Bu ilavelerden sonra kong kisa bir siire daha ¢alistirilir. Daha sonra dinlendirilmek i¢in
stok tankina tagiir. Kongtan stok tankina aktarim sirasinda hat tizerine yerlestirilecek bir

miknatish elek bu prosesin Kritik Kontrol Noktasi’ni1 olusturur.

4.2.2.4. Stok Tanki

Islemi biten cikolata hamurlarinin bekletildigi tanklardir. Cikolata cesidine gére ayr
stok tanklar1 temin edilmelidir. Paslanmaz ¢elikten, ¢ift cidarli ve karistiricili olmasi ¢ok
onemlidir. Cidar sicakliginin 45°C’yi gegmemesi tavsiye edilir. Kongtan ¢ikan ¢ikolata, aroma
ve lezzetinin olgunlasmasi i¢in bu tanklarda yaklasik 10-12 saat bekletilir. Bekleme sirasinda
tirtinde faz ayrimi, dibe ¢okme gibi problemlerin yasanmamasi i¢in karistiricilar ¢ok diistik
devirde c¢alistirilmalidir. Dinlenen ¢ikolata, ihtiya¢ duyuldugunda temperleme icin hazir hale

gelir.

4.2.2.5. Temperleme

Cikolatanin hazirlik siirecinin son asamasidir. Uriiniin raf omrii, temperlemenin
etkinligi ile artar. Temperleme (kristalizasyon), ¢ikolatanin belirli sicaklik derecelerine 1sitilip
sogutulmas: ile kakao yagi icindeki kristallerin kararli yapiya gelmesidir. Kakao yagmin a, f3,
B' ve y olmak tizere 4 belirgin kristal tipi i¢eren, kendine 6zgii bir yapis1 vardir. Kakao yaginin

bu 6zelliklerini bilmeden ¢ikolatay1r anlamak ve tiretmek miimkiin degildir.

42



v Form; Erime noktas1 17°C civarindadir. Stabil degildir ve degiskendir. Siv1 yagin
cok hizli sogutulmasiyla olusur.

o Form; Erime noktas1 21 - 24°C’dir. a Form ¢abuk ve diisiik sicaklikta olusur.

B'Form; o form normal sicaklikta B' forma dontisiir. Erime noktas1 27 — 28°C’dir.

B Form; Kararli bir kristal seklidir. Erime noktas1 34 —35°C’dir.

4.2.2.5.1. On kristalizasyon

On kristalizasyon, kakao yaginin (ya da kakao yagi es degerlerinin) kararli formda
kristallestirilmesini saglar. En yaygin sekilde kullanilan temperleme yontemi asagidaki
basamaklar1 kapsar.

* tam eritme

» kristallestirme noktasina sogutma,
* kristallestirme

» kararsiz kristalleri eritme

Siitlii ¢ikolata i¢in temperleme egrisi Sekil 4.9.’da gosterilmektedir. Bitter ¢ikolata i¢in
olan sicakliklar bildirilenlerden 2-3 °C daha yiiksektir. Ancak kesin sicakliklar recete,

temperleme makinasi ve hatta ¢ikolatanin nerede kullanilacagina bagli olarak degisebilir.

T ' 50°(122°F)
Siwcakbi
(B5=30°F)
-.32“(3[%"1'—] 33-’32'5
(B1*F)
&G
Kasraryls e E?rrs,?:::ZEinin
Tim Yag Kristalsiz Kararsiz imesi
Kristallerinin ¥ Kirstallerinin E.r|_me;~|\r|?H':arE|rI||3
ine: apl R Kristallerinin
FHTMER ¥ Kalmasi

Laman & ——-

Sekil 4.9. Siitli Cikolata Temperleme Egrisi (Beckett 1999).
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4.2.2.5.2. Kristalizasyon

Cikolata, 6n kristallenmesi tamamlandiktan sonra sogutulur. Sogutma sirasinda
gerceklesen olaylar:
* Cikolatadan 1s1 ag1ga cikar.
* Yogunluk ve hacim degisir.

* Kristal form olusur.

Donma 1s1s1 ¢ikolatanin yag igerigine ve yagin kristallenme hizina baghdir. Bir yag
sogurken gliseridlerin kristallesmesinden dolay1 sicaklik minimuma kadar diiser, 1s1 agiga

cikar. Bu sicaklik degismesi yaga baglhdir.

4.2.2.5.3. Son Kristalizasyon

Bazi bilimsel ¢aligmalar kalic1 bir parlaklik elde etmek icin kristalize olabilen kakao
yagmin %85’inin 6n kristalizasyon ve kristalizasyon asamalarinda kristalize olmasi
gerektigini  gostermistir. Kalan yag ise eger bitmis trin 20 +2 °C depolanirsa

kristalizasyonunu 24 saatte tamamlar.

Kakao yaginin polimerik yapisindan dolayi, ¢ikolatanin belirli bir sicakliga (27 —
28°C) dustrtliip B' form kristallerinin olusmasi saglanir. Daha sonra islemin tam tersi 1sitma
yapilarak B form kristallerin karali hale gelmesi saglanir. Bu islemler dogru yapildigi zaman

cikolatanin rahat bir sekilde kaliplanmas1 saglanmis olur.

Temperlemenin dogru yapilmadigi durumlarda cikolata, seklini almasi istenen kaliptan
cikmaz, istenen parlaklik ve puriizsiizliikkte olmaz veya ¢iktiktan kisa siire sonra, belirlenen raf
omriinii doldurmadan beyazlar. lyi temperlenmemis bir c¢ikolata kirildiginda sert yapi
gostermez, ele alindif1 an erir. Iyi temperleme, iiretim sirasinda cikan iskartayr azaltarak
verimliligi arttirir. Uriinlerin yanlis temperleme sebebiyle beyazlamasi énemli bir kalite

problemidir ve ¢ok sayida miisteri sikayetine sebep olur.
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D1s yiizeyi beyazlamis bir ¢ikolata bir¢ok tiiketici tarafindan “bozulmus {iriin” olarak
algilanir. Ancak beyazlama problemi kesinlikle mikrobiyolojik bir bozulma degildir.
Temperleme sirasinda dogru sicaklik degerleri ile calisilmadiginda yag kristalleri islem
bitiminde kararli bir yap1 olusturamaz. Uriin paketlendikten sonra kristal olusumu devam

eder. Bu son iiriin iizerinde beyaz bir yap1 olusturur.

Temperlemeden sonra, uygun sicakliklarda muhafaza edilmeyen cikolatalarda da ayni
sorunla karsilasilabilir. Iyi temperlenmis bir ¢ikolata 20°C ‘den yiiksek bir sicaklikta bir siire
kaldiktan sonra soguk bir ortamda bekletilirse, sicakta {iriin i¢inden yiizeye ¢ikan kakao yagi
kristalleri soguyarak yiizeyde beyaz renkli bir tabaka olusturur. Tiiketiciler tarafindan kiif gibi

algilanan bu beyaz goriintiiniin sebebi ytizeye ¢ikan ve tekrar kristallenen kakao yagidir.

Alinacak temper makinesinin adedi veya kapasitesi diistiniiliirken tiretim bolimlerinin
ihtiya¢c miktarlar1 ve bina igerisindeki yerleri iyi tespit edilmelidir. Draje hari¢ tiim iiretim
hatlarinda temperli ¢ikolataya ihtiya¢ vardir. Temperli ¢ikolata kisa siirede kaliplanip
sogutulmalidir. Gegecegi tesisat ne kadar uygun sicaklikta ve cidarli olsa da hatta kaldig: siire
boyunca yag kristallerinin bozulma ihtimali artar. Hatlarin besleme/dolum taraflarinin ayni
yonde birbirine yakin olmasi ¢ikolatanin hatlarda dolasimini azaltir. Bir hat, temperden ¢ikan
cikolatanin tamamini kullanmaya yetmeyecekse hattin devami ring yaparak stok tankina geri

gelmelidir. Temperli ¢ikolata stok tankinda 1sindiktan sonra tekrar tempere girebilir.
4.2.2.6. Kaliplama ve Sekillendirme

Cikolatanin kaliplanmasindan 6nce sicaklik degerleri kontrol edilmelidir. Kalip ve

cikolatadan birinin dogru sicaklikta olmamasi iiriiniin hatali ¢ikmasina sebep olur.

Kaliplanacak ¢ikolata mutlaka temperlenmis olmalidir. Sicakligi siitlii ve beyaz
cikolata i¢in 27°-28°C, bitter ¢ikolata i¢in 29°-30°C ‘dir. Kaliplar dolumdan hemen 6nce 24°-
25°C’ye 1sitilmalidir. Isitilmayan kalipta ¢ikolata hamuru her yone diizgiin sekilde dagilmaz.
Fazla 1sitilan bir kalip ise ¢ikolatanin yiizeydeki 1sisini arttirarak temperini bozar ve sogutma
isleminden sonra kaliptan ¢ikmasini engeller. Kaliplama isleminde ortam sicakligi 20°C’nin
tizerinde olmamalidir. Kaliplanan ¢ikolata sogutma tiineline veya dolabina girmeden 6nce
titresime alinir. Bu islem c¢ikolata i¢indeki hava kabarciklarinin iirin disina ¢ikmasini ve

yiizeyde hava kabarcigi kalmamasini saglar. Hava kabarciginin iriin igerisinde kalmasi
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cikolatanin raf dmrii boyunca temper kalitesini tehdit ederken yiizeydeki hava kabarciklar ise

tilketicilerde tirtintin bocek-kurt tarafindan yenildigi yanilgisina sebep olur.

4.2.2.7. Sogutma

Cikolata tiretiminin son asamasidir. Temperlenmis ve kaliplanmis ¢ikolata titresimden
sonra soguk hava tlineline girer. Sogutma isleminde de dikkat edilmesi gereken nokta
sicakliktir. Nem, c¢ikolatanin en biiyiik diismanidir. Sicak-soguk farkindan dolayr {iriin
yiizeyinde olusabilecek nemi onlemek ve kakao yagi kristal yapilarimi stabil hale getirmek
icin iirin kademeli olarak sogutulur. Kaliplarin sogutma islemi yaklasik 40dk. olarak
hesaplanirsa, tiinele girdikten sonra ilk bolimde 20dk. siireyle 12°C’de sogutulur. Daha
sonraki 10kd. da sicaklik 8°C’ye kadar diisiiriiliir. Uriin tiinelden ¢iktiginda sok etkisi

yasamamasi ve nemlenmemesi i¢in sicaklik 10dk. kadar tekrar 12°C’ye yiikseltilir.

Havanin i¢inde belirli miktarda nem vardir, eger hava sogursa igindeki nem
uzaklagmak zorundadir. Bu da yogusma ile olur (sebnem noktasi). Tiinel ¢ikisinda ortamin
sicaklig1 tirtin sicakligindan yiiksek olursa; hava tirliniin soguk yiizeyi ile temas ettiginde hava
icindeki nem tirlin tizerinde yogusacaktir. Bu nedenle tiinel ¢ikisindaki sicaklik 20+2 °C’ye

ayarlanmalidir (Schaffer 2002).

Bu proses kosullarinin tiimii basariyla yerine getirilmisse tiinelden ¢ikan kalip ve
cikolata birbirinden kolayca ayrilir. Cikolata 15°-20°C sicaklikta nemsiz bir ortamda

muhafaza edilerek 1 y1l boyunca tazeligini ve kalitesini korur.

4.2.3. Beyaz Cikolata Uretim Prosesi ve Ihtiyac Duyulacak Makineler

Beyaz c¢ikolata tiretiminde likor kullanilmadigr icin silindir ve konglama islemlerine
gerek yoktur. Bu makineler yerine tiim islem “Bilyeli Degirmen” denen, hem karistirma hem
inceltme iglemlerini bir arada yapan bir makine ile halledilebilir. Uretim alami ve biitge
elverisli ise beyaz cikolatada da silindir ve kon¢ kullanmak kaliteyi biiyiik oranda arttirir.

Beyaz ¢ikolata tiretim prosesi asagidaki gibi (Sekil 4.10.) sematize edilmistir.
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Sekil 4.10. Beyaz Cikolata Uretim Akis Semasi

Sekil 4.10°da da goriildiigii gibi beyaz ¢ikolata iiretiminde kullanilan hammaddeler
icinde kakao likorii kullanilmadigi icin likorden gelebilecek yabanci tat ve kokulari
uzaklagtirma amacl konglama islemine ihtiya¢ yoktur. Beyaz ¢ikolatada istenen 20-25 p
hamur kalinligina mikser ve silindire ihtiyagc olmadan “bilyeli degirmen” denen hem
karistirma hem inceltme islemlerini bir arada yapan bir makine ile ulasilabilir. Uretim alan1 ve
biitce elverisli ise beyaz cikolatada da silindir ve kon¢ kullanmak kaliteyi biiyiik oranda

arttirir.
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Beyaz c¢ikolata tretiminde tiim hammaddeler bilyeli degirmene konur. Siitlii/bitter
cikolata tiretiminde miksere kondugu gibi kakao yag eritilerek, kristal seker pudra sekerine
dontstiirilerek bilyeli degirmene konur. Soya lesitini bu proseste de islem bitimine 30 dk.

kala konur diger tiim hammaddeler ilk etapta ve bir anda makineye yiiklenebilir.

Bilyeli degirmen de diger proses makineleri gibi paslanmaz celikten ve ¢ift cidarli
olarak tasarlanmalidir. Makine, adin1 i¢indeki c¢elik bilyelerden alir. Yiizlerce kilo
agirhigindaki ¢elik bilyeler makinenin en alt kismindaki ¢elik 1zgaranin {izerinde yer alir.
Izgara, ¢ikolata hamurunun rahatga siiziilebilecegi ancak demir bilyelerin gegemeyecegi
deliklere sahip olmalidir. Bilye haznesinin hemen {izeri planlanan tiretim kapasitesine gore
tiim hammaddeleri alabilecek biiyiikliikte olmalidir. Hem iirtinlerin hem de bilyelerin oldugu
birbirine bagli bu 2 haznenin ortasinda paletli bir mil gecer ve 2 haznedeki malzemelerin
karismasini saglar. Mikserdeki gibi, elde edilen karisim donen ¢elik bilyeler arasinda ezilerek
incelir. Bilyelerin altina siiziilen ¢ikolata hamuru pompa ile ¢ekilerek {iriin karisimin oldugu
hazneye tekrar alinir. Bu sirkiilasyon ile hamur inceligi silindirdeki gibi 20-25 p’a distirtiliir.
Hamurda istenen p elde edildiginde beyaz cikolata i¢in ayr1 diisiiniilmiis stok tankina aktarilir.
Bileyeli degirmenden stok tankia geciste hat {izerine yerlestirilecek miknatisli elek bu
prosesin Kritik Kontrol Noktasini olusturur. Prosesin buradan sonraki tiim islemleri
(temperleme, kaliplama-sekil verme, sogutma) siitlii/bitter ¢ikolata tretim prosesleriyle

aynidir.
4.2.4. Uriin Cesitliliginin Olusturulmasi i¢in Thtiyac Duyulacak Makineler

Caligilacak tiriin gami belirlenirken endiistriyel ve perakende olarak tiim tiiketici
siniflar1 goz Oniinde bulundurulmus ve kuvertiir, madlen, parca ¢ikolata, kaplama iiriin ve

draje gruplarina karar verilmisti. Cikolatanin sekillendirilerek veya ¢esnilendirilerek

cesitlendirilmesi i¢in ihtiya¢ duyulacak makineleri inceleyelim.
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4.2.4.1. Kuvertiir ve Madlen Uretimi I¢in Thtiyac Duyulacak Makineler

Kuvertiir tiretiminde kullanilacak cikolata temperli olmalidir. Bu sebeple temper
makinesinden ¢ikan hatlardan birinin sonunda elle kontrol edilebilir bir vana veya pistonlu bir
depozitor kullanilabilir. Manuel vana yatirim gerektirmeyip ekonomik olmasina karsin is¢iligi
ve hata pay1 yiiksek bir yontemdir. Soyle ki; vanadan alinip kaliba doldurulan her ¢ikolata
tartilmali, kg’da sapma durumunda kaliptan c¢ikolata cekilmeli veya ilave edilmelidir.
Endiistriyel tiretimde daha yiiksek tonajli tiretim yapmak gerektiginden bu yontem pek tercih
edilmez. Pistonlu bir depozitor ise tiriin tartimini ve kalip darasini almaya gerek kalmadan
tretimde devamliligi ve pratikligi saglar, personel ihmalinden kaynaklanabilecek hatalar
minimuma indirir. Pistonlu depozitorde dikkat edilmesi gereken nokta, iiriin kalitesini
bozmamak i¢in depozitér haznesinin cidarli ve kontrol edilebilir sicaklikta olmasidir.
Depozitor, haznenin kapasitesine bagli olarak 32°-34°C sicaklikta sabitlenirse ¢ikolatanin

temperi bozulmaz.

Depozitérde kullanilacak kaliplar1 uygun sicaklia getirmek icin kalip 1sitict
kullanilmalidir. Soguk kalip kullanilmasi durumunda kuvertiir/madlen kaliptan ¢ikmaz veya

lekeli ¢ikar.

Kaliplanan kuvertiirlerin sogutulmasi i¢in bir sogutma tiineline ihtiya¢ vardir. Tiinel
hiz1 ayarlanabilmeli ve uzunlugu 2,5kg.’lik blok ¢ikolatayr tam anlamiyla sogutmaya yeterli
olmalidir. Tiinel i¢inin 12°C/8°C/12°C olarak ii¢ farkli sicaklifa ayarlanabilmesi {iriin kalitesi

acisindan 6nemlidir.

Kuvertiirlerin ambalajlar1 i¢in OPP ambalajlarin otomatik sarimini yapan Flowpack
ambalaj makineleri idealdir. Ancak biitce bu makinenin alimina uygun degilse dolum i¢in tek
tarafi agik kalacak sekilde hazir yapistirilmis poset tarzi ambalajlar kullanilabilir. Dolumdan
sonra agiz kismi Uriinl etkilemeyecek bir 1s1 ile yapistirilir. Bir diger yontem ise gida ile
temast uygun kutular kullanmaktir. Ambalajlamadan 6nce veya sonra kullanilacak metal

dedektor kritik kontrol noktalarinda bir digeridir.
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Madlen iiretimi i¢in temper makinesinden ¢ikan hatlardan birine uygun bir depozitor
konulmalidir. Depozitor, kullanilacak madlen kaliplarinin 6lgiilerine uygun ve istenen
gramaja ayarlanabilir (5g - 20gr) olmalidir. Depozitoér sicakligi kontrol edilebilir ve

cikolatanin temperini bozmayacak sekilde ayarlanabilir olmalidir.

Madlen {iiretimi de kuvertiir tiretimine benzerdir. Dolumdan once kaliplar1 uygun
sicakliga getirmek i¢in bir kalip 1siticiya ve ¢ikolatayr sogutmak icin {i¢ boliimii farkli
sicakliktaki sogutma tiineline ihtiya¢c vardir. Madlende paketleme, iriinlerin kaliptan
otomasyon veya manuel olarak c¢ikmasi ile farklilik gosterir. Madlen {iretiminde {irtinler
paketlemeden sonra metal detektoriinden gegecektir. Bu sebeple secilecek ambalaj

malzemelerinin metal igermemesi gerekir.

Kuvertiir ile madlen, {iretim prosesleri ve iirlin kalitelerindeki benzerliklerden dolay1

ayn1 proses kontrol formu ile kontrol edilebilir. Ornek kontrol formu EK 8’de gosterilmistir.

4.2.4.2. Parca Cikolata Uretimi I¢in Thtiya¢c Duyulacak Makineler

Parga ¢ikolatalar genelde kuvertiir bloklarmin kirilmasi ile elde edilir. Kuvertiirii
kirabilecek ve farkli 6lgtilerde (3-5mm , 5-7mm , 7-9mm) pargalar ¢ikarabilecek bir makine
tasarlanmalidir. Bunun disinda ¢ikolatalar kuvertiirden daha ince kaliplara dokiilerek plaka
haline getirilebilir. Lokum kesme makinasi prensibi ile ¢alisan giyotin bigakli bir makine ile
istenen Ol¢iilerde kesilebilir. Kirma veya kesme igslemlerinden hangisi kullanilirsa kullanilsin
cikacak cikolata parcalarmin olgiileri birbirinden ¢ok farkli olacaktir. Farkli boylardaki

pargalar bir elek sistemi ile boylarina gore ayrilirlar.
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4.2.4.3. Kaplama Uriin Uretimi icin Thtiya¢ Duyulacak Makineler

Kaplama isleminde kaplanacak {iriin bir tel bant iizerinde ilerler. Temperli ¢ikolata
kaplanacak iriin iizerine dokiiliir, fazla cikolata iiriin iizerinden tel bandin altina siiziiliir.
Kaplama hattina ait tel bant bitiminde c¢ikolatali urun sogutma tiineline ait banda gecer.
Sogutma tiinelinin bant yiizeyi diiz ve ¢ikolatanin akmasin1 engelleyecek sekilde olmalidir.
Tiinel hiz1 ve soguklugu mutlaka ayarlanabilir olmalidir. Daha kalin kaplamali iiriinler daha
diistik sicaklik veya tiinelde daha uzun siire kalarak etkin bir sogutmaya ihtiya¢ duyabilir.
Madlen ve kuvertiir sogutma tiinellerinde uygulanan kademeli sogutma sisteminin kaplama
hattinda da kurulmasi son iirtinde daha i1yi sonuglar verir. Kaplama iiriin kalitesini etkileyen

tiim faktorler EK 9°da 6rnek olarak doldurulmus form ile kontrol edilebilir.

Cikolatanin iirtin tizerindeki kalinligin1 kontrol etmek i¢in tel banda titresim
fonksiyonu ilave edilmelidir. Titresim arttirilarak iirtin sallanir, sallanan iirtinden daha ¢ok
cikolata siiziilir ve {irlin tizerindeki miktar1 azalir. Titresim kapatilarak bu etki azaltilabilir.
Kaplama hattinda titresim arttirildiginda trtintin gorsel kalitesi agisindan dikkatli olmak
gerekir. Tipki madlen ve kuvertiir tiretiminde oldugu gibi titresim, hava kabarciklarinin {irtin
icinden ¢ikip yiizeyde patlamasina yardimci olur. Titresim arttirilirsa yiizeyde goriinen hava
kabarciklar artar ve piitiirlii bir yap1 olusur. Ayrica yiizeydeki hava kabarciklarinin tiiketiciler

tarafindan bocek-kurt yenigi olarak algilandigindan bahsedilmisti.

Kaplama hattindaki en biiyiik kalite kontrol ise ¢esnilerden gelebilecek alerjen riskinin
dogru yonetilebilmesi ile yapilir. Kaplama hattinda kullanilan dolgu malzemeleri yiiksek
alerjen riski igerir. Bu risk alerjen {iriinlerin sadece iiretim hattina temas etmesiyle olusmaz.
Kuruyemis ve ¢esniler tizerinden siiziilen fazla ¢ikolata kaplama hattinin besleme tankina
doner. Cesni degisse de bir Onceki c¢esninin alerjen ozelligi diger iirline gecer. Bu hatti
kullanan tiim tirtinlerin etiketlerinde alerjen riski agik bir sekilde beyan edilmelidir. Kaplama
hattinda kullanilan ¢ikolatanin ise daha sonra ¢esni icermeyen diger hatlara karigmasi mutlaka
onlenmelidir. Uriin, yar {iriin ve 1skartalarin izlenebilirlikleri etkili sekilde saglanabilir ve
kayit altinda tutulabilirse riskin alerjen hammadde i¢cermeyen hatlara bulagmasi engellenmis

olur.
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4.2.4.4. Draje Uretimi Icin Thtiyac Duyulacak Makineler

Genellikle badem, findik, antep fistigi, kuru tiziim, leblebi gibi kii¢iik olctilii
kuruyemislerin ¢ikolata kaplamasi, ihtiya¢ duyulursa parlatilmasi veya seker surubu ile

renklendirilmesi ile elde edilir. Cesnileri ¢ikolata ile kaplamak i¢in biiylik kazanlara ihtiyag

vardir.

g — TR Bu kazanlar yaklagik 50°-60° ag¢1 ile,
: s ) stirekli ve ayarlanabilir hizla donebilecek sekilde
bir ayak {izerine monte edilir. Kazanlarin ¢api
agiz kismina geldikce daralir (Sekil 4.11). Kazan
icerisine 6nce kaplanacak c¢esni konur. Kazan
dondiiriilmeye baglanir. Kazan iginde doénen
cesniler tizerine stok tankindan alinmis ¢ikolata
" dokadiliir. Cesniler donerek ¢ikolataya bulanir. Bu
asamada el ile miidahale edilmez ise tiim kuru

yemisler birbirine yapisir. Cikolatanin seker ve

sicaklik etkisiyle yapismaya baslayan
Sekil 4.11. Draje Kazani kuruyemisler el ile tek tek ayrilir. Birbirlerinden
ayrilan drajelerin tekrar yapigmamasi igin iiriin
tizerine soguk hava uygulanir. Soguk hava direkt {iriin iizerine uygulanacagi i¢in havanin
mikrobiyolojik degerlerini sik sik kontrol etmek gereklidir. Havanin sicakligi yaklasik 8°-
10°C olmalidir. Ortam sicakliklar1 goz oniinde bulundurularak kazan {izerindeki hava
tinitesine bir de 1sitic1 rezistans yerlestirilebilir. Boylece soguk havadan iiriine gelebilecek
nem de kirtlmis olur. Draje liretiminde temperlenmis c¢ikolata kullanilmaz. Ciinkii tepmerli
cikolata yaklasik 28°-30°C’dir. Kakao yagmin donma noktasina yakindir ve draje kaplama
icin yeteri kadar akiskan degildir. Ayrica ¢ok diisiik ortam sicakligi ¢ikolatanin islenmesini
zorlagtirir. Stok tankindan alinan 35°C’lik ¢ikolata ise kolay islenir. Sicak ¢ikolataya soguk
hava uygulanarak bir nevi temper islemi yapilir ve son tiriinde drajelerin beyazlamasini (fat
bloom) onler. Ayrica kullanilan dogal igerikli parlatict malzemeler ¢ikolatanin hava ile

temasini keserek renk kalitesinin korunmasini saglar.

Drajelerde dogal hammaddelerle ¢alisildigindan bir tiriin standardina ulasma miimkiin
degildir. Ancak tirlin icerisine dahil edilecek ¢esni-¢ikolata oranlar1 kontrol edilebilir. Ortam

havasinin sicaklik ve nemi ise giinliik olarak kaydedilmelidir.
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4.3. Yapilacak Laboratuvar Analizlerinin Belirlenmesi

Kimyasal analizlerin hepsi tiretim binast igerisinde kurulmus bir laboratuvarda
yapilabilir. Ancak HACCP kurallara goére tavsiye edilen, liretim i¢in risk olusturabilecek
mikrobiyoloji laboratuvarlarinin tiretim binasi disinda yapilmasidir. Cikolata ve c¢ikolatali
iiriinlerde kontrol edilmesi gereken ama farkli bir binada yapilmasi tavsiye edilen analizler ise
Toplam Bakteri, Maya ve Kiif, E.Coli ve Salmonelladir. Ozellikle Salmonella analizinin
olusabilecegi mikrobiyal yiik ve yiiksek maliyet hesap edilirse akredite olmus bir dis

laboratuvarda yaptirilmasi tavsiye edilebilir

4.4. Uriinlerin Paketlenmesi ve Sevkiyata Hazir Edilmesi

Cikolata i¢in ambalaj tasarlanirken {iriiniin depolanmasindan sevkiyatina, teshirinden
satig sekline, tiiketiciye ulasana kadar gegirecegi tiim asamalar dikkate alinmalidir. Sicaklik
degisimlerinden korunmasi gereken, 1s1 ve 1siktan rengi ve yapisi bozulabilen bir {iriin oldugu
icin dis ambalaj 151k gecirmez bir malzemeden tercih edilmelidir. Uriinii sevkiyat sirasinda
alabilecegi darbelerden koruma amaci da distniiliirse, dis ambalaj se¢ciminde oluklu
mukavvalar dogru tercihtir. Ancak oluklu mukavvalar ¢ikolatanin perakende satisi i¢in istenen
cazip goriintiiyii olusturmaz. Ustelik iiriiniin dogrudan oluklu mukavva kagidina degmesi
dogru degildir. Ciinkii irtin kagittan gelebilecek kokulari, nemi absorbe edebilecegi gibi
yagini da kagida gecirir. I¢ ambalaj icin gidaya temasi uygun olan plastik tiirevi ambalaj
malzemeleri secilmelidir. Uriiniin tazeligini ve karakteristik kokusunu korumak i¢in segilen ic

ambalajin agz1 hava almayacak sekilde kapatilmalidir.

Paketlenecek {iiriiniin satisa uygun olmasi i¢in insan sagligini tehdit edecek higbir
unsur igermedigine emin olunmalidir. Kaliteli ve giivenilir gida i¢in liretim Oncesinde ve
sirasinda  alman 6nlemlerin  sonuncusu da metal kontroliidiir. Uretimi ile ilgili tiim
proseslerden gecen {iriin, paketlenmeden hemen once veya paketlendikten sonra metal
dedektorden gecmelidir. Cikolata, sekillenmemis bir hamur halindeyken proses igindeki
miknatish eleklerden gecerek metal bulagsma riski en aza indirilmistir. Ancak bitmis {iriin i¢in

metal dedektor ile yapilacak bir kontrole daha ihtiyag¢ vardir.
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Metal dedektor i¢in yiiksek hassasiyette calisan ve {iriin sekline, miktarina uygun bir
model secilmelidir. Dedektoriin dogru calisip ¢alismadigi, her kullanimdan 6nce kontrol
edilmelidir. Ayn1 dedektorden sekil, ambalaj veya gramaji farkl: irtinler gegiriliyorsa her iriin
degisiminde dedektoriin hassasiyeti kontrol edilmelidir. Metal dedektoriin kontrolii, kontrol
kart veya ¢ubuklar ile yapilir. Bu kart veya ¢ubuklarin birinin i¢inde 1,5 mm kalinliginda
celik, bir digerinde 1,5 mm kalinliginda paslanmaz c¢elik ve sonuncusunda 1,5 mm
kalinliginda demir bulunur. Dedektér acildiginda bu kartlar metal kontrolii yapilacak
tirtinlerden biri veya bir miktar1 ile birlikte detektérden gecirilir. Bu islem sirasinda tiim
kartlar ayn1 tirtin ile gecirilmelidir. Kontrol kart1 ve iirlin gecisi sirasinda cihazin sesli ve 1s1kl
ikaz vermesi gozlemlenir. Cihaz ayni iirtine tiim kartlarla ikaz verdikten sonra kontrolii
yapilan iiriin bir kez de hi¢bir kart olmadan gegirilir. Cihaz bu gegis sirasinda higbir uyari
vermemelidir. Eger uyar1 veriyorsa ya kontrol edilen gidada metal vardir ya da cihaz
arizalidir. Bu durumda yeni bir iiriin secilerek tiim kartlar ve islemler tekrarlanir. Dedektoriin
dogru calistigmma emin olunduktan sonra bu kritik kontrol noktasi i¢in hazirlanan kontrol
formu uygun sekilde doldurulur ve irtinlerin kalan kismi detektdrden gegirilir. Kontrol
sirasinda bir tirlinde metal tespit edilirse bu iirtin ambalaji acilmadan diger iirlinlerden
uzaklastirilmali, metal bulasmis {irtinler icin yapilmis, kilitli ve tizerinde uyarici yazilarin
oldugu kutuya atilmalidir. Metal bulagmis iiriintin kontrolii mutlaka Kalite Kontrol Ekibinde
gorevli biri tarafindan, kontrollii bir sekilde yapilmalidir. Ambalaj acilarak triin iki esit
parcaya boliinmeli, parcalarin ikisi de ayr1 ayr1 detektorden gecirilmelidir. Uyar1 verilen parga
ikiye boliinerek parcalar tekrar kontrol edilmeli ve bu islem metal pargasi bulunana kadar
devam etmelidir. Bulunan metal parcasi incelenerek bulasmanin oldugu yer tespit edilmeli
gerekirse bu tespit icin bakim ekibinden yardim alinmalidir. Yer tespitinin ardindan
bulasmanin tekrar etme ihtimali incelenmeli ve gerekli onlemler alinmalidir. Kontrolden

gecen lrtiniin lizerine “Metal Kontroli Yapilmistir” kasesi vurulabilir.
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Paketlenen iirliniin dis ambalajina, ambalaj i¢indeki iirtinii tanimlayan bir etiket

yapistirtlmalidir. Tiirk Gida Kodeksi Gida Maddelerinin Genel Etiketleme ve Beslenme

Yoniinden Etiketleme Kurallar1 Tebligi’nde belirtildigi tizere gida maddelerinin etiketinde

bulundurulmasi zorunlu bilgiler asagida belirtilmektedir:

Icindekiler,
Net miktari,

N kWb =

sayisl,
8. Orijin iilke,

Gida maddesinin adi,

Uretici ve paketleyici firmanin ady, tescilli markasi, adresi ve iiretildigi yer,
Son tiiketim tarihi,
Parti numarasi ve/veya seri numarast,

Uretim izin tarihi ve sayisi, sicil numarasi veya ithalat kontrol belgesi tarihi ve

9. Gerektiginde kullanim bilgisi ve/veya muhafaza sartlari,
10. Hacmen %1.2 den fazla alkol i¢eren iceceklerde alkol miktari.

Bu bilgiler 1s1g81nda paketlenen ve mamiil depoya sevkiyata hazir {irtiniin son kontrolii

i¢in Sekil 4.12°deki gibi bir kontrol formu kullanilabilir.

URUN ADI:  Bitter Kuvertiir

KONTROL TARIHI: 20.03.2011-Giindiiz

Toplam Miktar 450 kg | Metal Kontrolii (Dedektorden gecmis) v
Kontrol Edilen Miktar 50 kg | Agirhk Kontrolii (Ongoriilen amb. agirlginda) v
Koli (Cesidi, temizligi uygun) v | Uriin Kalitesi (Standarda uygun) v
Etiket (Diizgiin yapistirilmis) X Aciklama

v

Tarih-Parti No: (Giine ait)

DEGERLENDIRME: Etiketler yan yiize ortalanarak degil kenar ¢izgisi hizalanarak
yapistirilmus. 1lgili boltim uyarildi, hatali etiketler diizeltildi.

KALITE KONTROL ONAY:

Uygundur. (Imza)

Dokiiman No: xxxxxx Yayin Tarihi : xxxxx Revizyon No :00

Sekil 4.12. Son Uriin Kontrol Formu
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Paketlenmis trlinler son kontrolii yapilana kadar EK.1’de gosterilen sar1 renkli
“Incelemede” etiketi ile bekletilir. Gerekli incelemeleri tamamlanan iiriinlere sevk onayi
verilirse EK.2’de gosterilen yesil renkli “Sevk Edilebilir” etiketi yapistirilir. Uygun
bulunmayan iiriinler igin ise EK.3’te gosterilen kirmizi renkli “Iade Edilecek.” veya EK.4’teki
kirmizi renkli “Imha Edilecek™ etiketi yapistirilir. Uriinlerin sevk edilememesi ile ilgili
sebepler icin Sekil 2’de 6rnegi gosterilen “Uygunsuzluk Raporu” doldurulur. En kisa siirede
uygunsuzluk sebepleri ortadan kaldirilarak iirtinler sevk edilebilir hale getirilmeli veya

tehlikeli bir durum varsa bulasma riski artmadan imha edilmelidir.

Miisteriye ulasan tirlinlerden cesitli sebeplerden dolay1 sikayet ve iadeler gelebilir.
Misteri sikayetleri ilk etapta bir problem gibi algilansa da tiretimin hatalarmin ve kalite
eksiklerinin tespiti i¢in ¢ok dnemli yol gostericilerdir. Miisteri beklentileri karsilanarak hatalar
minimuma indirilir. Gelen sikayetlerin kayit altina alinmasi, sikayet sebeplerinin ortadan
kaldirilmasi i¢in ¢ok 6nemlidir. Kayit altindaki problemler géz ardi edilemez ve iyilestirmeler
sonucu azalan miisteri sikayetleri, diizeltici faaliyetlerin kaliteyi iyilestirmede ne denli etkili
oldugunu gosterir. EK 5°te o6rnek bir “Misteri  Sikayeti Degerlendirme Formu”

doldurulmustur.

Sikayet sonucu {riinler geri c¢agirildigi gibi miusteriler herhangi bir sikayet
belirtmeksizin triinleri iade etmek de isteyebilirler. Firmanin deposundan ¢iktiktan sonra
higbir iiriin, ambalaji agilmamis olsa dahi, giivenli kabul edilemez. Iade alman iiriinler icin
once EK 6°da 6rnegi gosterilen bir “lade Kabul Formu” doldurulur. Bu formla iade iiriinleri
inceleyecek kalite kontrol elemani tirtinlerin ne sebeple geldigini, hangi sehre gittigini (sehrin
bulundugu bolgeye gore tirtiniin muhafazasinda ve sevkiyatinda maruz kaldigi sicaklik tahmin
edilebilir) 6grenebilir, iade gelen iiriiniin partisine ait sahit numuneyle iade tirtinleri kiyaslama
imkani1 olabilir. Iadelerin formlarla kayit altinda olmas1 depolama kosullar1 uygun olmayan
miisterilerin tespitinde, firmanin uygun kosullarda yapmadig: sevkiyatlardan ugradigi zararin

tespitinde yardime1 olacaktir.
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Iadeler, raf 6mrii dolmus ve satilamamis iiriinler gibi bir sebepten zarar gormiis ve
satista veya tretimde kullanilmasi uygun olmayan tiim iirtinler ve hammaddeler i¢in kalite
kontrol ekibi imha karar1 ¢ikarabilir. Ancak yonetimin bilgisi ve onay1 olmayan bir imha s6z
konusu degildir. Ticari isletmelerde firma girdi ve ¢iktilar1 hesaplar {izerinden kontrol edilir
ve kar-zarar durumu tespit edilir. EK 7.’de &rnegi gosterilen “Imha Formu” benzeri formlarla
imha edilen, ¢ope atilan malzemelerin kaydi tutulmalidir. Gidalarda imha islemi 6zenli bir
caligmay1 gerektirir. Ciinkii tiiketimi uygun olmayan gidalar kontrolsiiz sekilde atilirsa
insanlar ve hayvanlar tarafindan tiiketilebilir, firmanin tehlikeli boyutta saglik sorunlar ile
karsilasmasina sebep olabilir. imha islemi mutlaka ilgili yasalara uygun prosediir izlenerek,

dogaya, canlilara zarar vermeyecek sekilde yapilmalidir.

4.5. Binanin Teknik Altyapisinin Hazirlanmasi

4.5.1. Uretim, Paketleme, Temizlik ve Sevkiyat Alanlarinin Belirlenmesi

Tim proses bina igerisine oturtulurken 6zen gosterilmesi gereken, iirtintin {iretim
baslangicindan paketlenip sevk edilmesine kadar gecen siirede diiz bir hatti takip etmesidir.
Burada “diiz hat” tan kasit islemler sirasinda, {iritiniin gordiigii her islemden sonra tek yonde
ilerlemesidir. Yani gorecegi higbir islem, gectigi higbir hattin gerisinde kalmamalidir. Diiz
hattin olusturulmamasi durumunda iiretim alam igerisinde daginiklik, gereksiz bir karmasa

olusur, is giicii verimli kullanilamaz.

Uretilecek farkli iiriinler:

Kullandiklar1 hammadde

Ihtiya¢ duyulan ¢alisma sicaklig

Kullandiklar1 ortak makineler

Paketlemede benzerlik

gibi kriterlerle gruplandirilir. Ardindan kullanilacak makinelerin yerleri belirlenir, ihtiyag

duyulan yerlerde boliimler olusturulur.
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Paketleme, iiretim hattinin driin ¢ikis noktasina yakin kurulmalidir. Paketlemenin
kullanilacagi malzemelerin giinliik stogu icin yeterli alan birakilmalidir. Paketleme
malzemeleri {irline yabanci madde bulastirma riski tasiyorsa tiiretime ait makine ve
ekipmandan uzak tutulmalidir. Hattan ¢ikan tiriin paketlendikten sonra depoya veya sevkiyat
alanina gonderilmelidir. Paketlenen iriin bu iki noktaya da giderken {iiretim igerisinden

gecmemelidir.

Temizlik alanlari, iiretim alanin igerisinde olmali ancak bir boliim ile ayrilmalidir.
Uretim alan1 icerisinde olmasi, temizlik icin ihtiya¢ duyulacak her malzemeye kolayca
ulasilmasini saglar. Bu alanin bir bélme ile ayrilmasi ise ¢ikacak tirtiniin kalitesi ile dogrudan
etkilidir. Cikolata, su ile temas ettiginde bozulan bir {iriindiir. Ancak temizlenmesi i¢in sadece
sicak su yeterlidir. Bu sebeple ¢ikolata tiretim hatlarinda olusabilecek her tiirlii kirlilik sicak

su ile temizlenir, ancak ¢ikolatay1 sicak su buharindan korumak gerekir.

4.5.2. Elektrik, Aydinlatma, Su ve Havalandirma Tesisatlar

Cikolata iiretiminde sicaklik kontrolii, kaliteyi etkileyen en onemli unsurdur. Uriiniin,
ortamin, makinenin, ekipmanin sicakliklar1 mutlaka kontrol altinda olmalidir. Buradan yola
cikarak sicak su ihtiyacinin temizlik, makine ve tank 1sitmalarina yetecek sekilde karsilanmasi
gerektigi sonucuna varabiliriz. Sicak su, ¢alisma ortamlarini 1sitmak i¢in de kullanilabilir. Bu
durum enerji tasarrufuna da katki saglar. Clinkii tiim makine ve ortam 1sisinin kontroliinii

elektrik ile yapmak uzun vadede oldukc¢a masraflidir.

Soguk suya, soguk c¢alisma ortamina ihtiyag duyan draje liretim boliimiiniin hava
sogutucularinda, madlen, kuvertiir, kaplama ve special iiretimlerinin tiinel ve dolaplarinda
ihtiya¢ duyulur. Ayrica uzun ¢alisma siireleri olan, kuvvetli motorlara sahip bilyeli degirmen
ve konglarda stirtiinmeden dolayi sicaklik ¢ok artabilir. Artan sicaklik cidara verilecek soguk

su ile kontrol edilebilir.
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Uretimin ve suyun oldugu her alanda kirli su da olusacaktir. Bu sebeple zeminde
drenaj 1yi ayarlanmali, yerde ve koselerde su birikintisine engel olmalidir. Zemindeki kirli su
giderleri tek yonlii agilan kapaklar ile kapatilmali, disaridan gelecek kotii koku ve hagerelere

engel olunmalidir.

Prosese gore cesitlilik gosteren ortam havasinin sicakligl da bina iiretime hazirlanirken
diistiniilmesi gereke konulardan biridir. Baz1 makinelerin pistonlar: i¢in ihtiya¢ duyulacak
yilksek basingli hava, ¢esitli noktalardan {iretim alant igerisine verilirse makine

temizliklerinde de yardimci olabilir.

Uretim alanina disaridan temiz hava getirecek hava kanallari, pencereler ve pervaneler
de olacaktir. Bu gibi dis alana dogrudan agilan noktalar tel 6rgii ile kapatilmali ve hasere

girisleri engellenmelidir.

Uretim sirasinda  olusabilecek hatalari, iiriine karisabilecek yabanci maddeleri,
tiretimden ¢ikan kusurlu triinleri fark etmek i¢in aydinlatmanin yeterliligi de ¢cok énemlidir.
Burada dikkat edilmesi gereken nokta aydinlatmada kullanilan tiim lambalarin korumali
olmas1 gerekliligidir. Bu korumalar olas1 bir kazada kirilan camlarin iirline ve {iretim alanina

dagilmasini engeller.

Enerjinin elektrik ile saglandig bir fabrikada muhtemel kesintiler de hesap edilmeli ve

kullanilacak KW’ yi karsilayabilecek jeneratorler alinmalidir.
Uriinlerin bina icerisindeki hareketi ve sevkiyat kolaylig1 acisindan bir yiik asansorii

(min. 80x 120cm standart olgiili ve min. 1 ton agirhigindaki bir paleti tasiyabilecek

kapasitede) temin edilmelidir.
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4.5.3. Personel Ortak Kullanim Alanlari

Personel ortak kullanim alanlart GMP (Good Manufacturing Practice — Iyi Uretim

Uygulamalar1) denetimlerinde ¢ok 6nem gosterilen bir konu basligidir.

Tuvaletlerin:

Yeterli sayida olmasi

Alafranga olmasi

Zemin ve duvarlarin yikanabilir olmasi

Temiz havanin gelebilecegi sekilde hava almasi

Lavabolarinda dezenfektanli sabun, sicak su ve tek kullanimlik kagit havlu olmasi
Uretim alanindan ayr1 olmasi

Cam degil metal veya plastik yansitici ylizeyli aynalarin kullanilmasi

Personelin, tuvaleti kullanmadan 6nce ¢aligma 6nliigiinii asabilecegi askilar olmasi

Lavabo bataryalarmin el degmeyecek sekilde kullanilabilir olmasi (fotosel veya pedal)

tercih edilir.

Soyunma odalarinin:

Uretim alnindan ayr1 olmasi

Temiz havanin gelebilecegi sekilde hava almasi

Cam degil metal veya plastik yansitici ylizeyli aynalarin kullanilmasi

Her ¢alisanina ait iki soyunma dolabinin olmasi

Dolaplardan birinin giinliik kiyafetler i¢cin digerinin tiretim kiyafetleri i¢cin kullanilmasi
ve bu iki dolabin birbirleri ile karigtirilmamasi

Soyunma odalarinda sigara i¢ilmemesi, yiyecek ve icecek tiiketilmemesi

tercih edilir.

Yemekhanelerin:

Uretim alanindan ayr1 olmasi

Yeterli havalandirmanin saglanmasi

Yemek artiklarinin kirlilik kaynagi olmamasi

Pest kontroliiniin diizenli yapilmasi

tercih edilir.
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4.5.4. Zeminin Diizeltilmesi

Bilindigi gibi gida isletmeleri i¢in en uygun zemin katlamalarindan biri epoksidir.
Epoksi yapimi sirasinda dikkat edilecek konu su birikintilerini 6nlemek i¢in drenajin iyi
ayarlanmasidir. Koseler (duvar ve yer birlesimi) mutlaka yuvarlatilmalidir. Biiyiik ve sabit
kalacak makineler yerlestirildikten sonra zemin kaplamasina baslanabilir. Duvarlar silinebilir

boya veya fayans olmalidir.

4.5.5. Kapilar

Tiim bina genelinde kapilar ile ilgili dikkat edilmesi gereken en 6nemli husus kap1 alt
ve kenarlarinda higbir agiklik olmamasidir. Bu o6nlem, disaridan gelecek hasereleri

engellemede cok etkilidir.

Makinelerin kurulumu ve zemin kaplama bittikten sonra iiretim kapilart monte
edilebilir. Uretim igin personelin elini degdirmeden acabilecegi fotoselli veya butonlu,

plriizsiiz yiizeyli kapilar tercih edilebilir.

4.6. Makinelerin Alimi, Kurulumu ve Dezenfeksiyonu

Makineler alindiktan veya yapildiktan sonra iiretimdeki yerine getirilir. Kurulum
sirasinda prosese dikkat edilmelidir. Dogru hat doseme tretimde ¢ok yonliiliigii de saglar.
Soyle ki; fildisi ¢ikolata, bitter ¢ikolata, bitter kokolin, pralin gibi {iretimi planlanan farkli
icerikte birgok {iirtin stok tankina alinmak ig¢in ayr1 hatlar1 kullanirsa {iriinler proses
asamasinda karismaz, ¢ikan karigik iirtin ziyan olmaz. Bu sekilde tirtinler farkli stok tanklarina

gidecegi i¢in makineler durmaz.

Heniiz tiretime baslamamis makinelerin ¢alismaya basladiginda iirtintin degecegi tiim
yiizeyleri once sicak su ardindan alkol bazli dezenfektanlarla yikanmalidir. Cift cidarli tiim
makine ve borularin cidardaki tiim su 1silart maksimum diizeye ¢ikartilip tiim su ve alkol

birikintileri buharlastirilarak uzaklagtirilmalidir.
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4.7. Hammadde ve Mamiil Depo Kurulumu

Gida depolarinda en 6nemli konu hammadde, ambalaj ve mamiil deponun ayri
olmasidir. Disaridan gelen hammadde, alimi sirasinda ne kadar dikkat edilse de dis
ambalajiyla kirlilik bulastirir. Kahve ¢ekirdegi, vakumsuz ambalajda gelen kuruyemislerin
yogun kokusu son iiriine gegebilir. Ayrica hammadde ¢esidine bagli olarak alerjen risk de
tasiyabilir. Alerjen grubuna giren tiim hammaddeler etiketlenmeli ve sadece mamiil degil

diger hammaddelerden de ayr1 depolanmalidir.

Deponun her iki bolimii de pest kontrolii i¢in ilaglanmalidir. Kemirgenlerin
aktivasyonunu kontrol i¢in (6zellikle hammadde deposu ve sevkiyat kapilarinda) gozlem
noktalar1 yerlestirilmelidir. Ugan hasereler i¢in de (EFK) renkli 1s1k ve yapiskan bant

kullanilmalidir.

Hammadde depo kurulumunda {iiretim i¢in tahmini hammadde ihtiya¢ ve stok miktari
hesap edilmeli, mamiil depo kurulumunda {iiriin skalas1 ve stok miktar1 hesap edilmelidir.
Uriinler iist iiste iki paletten fazla istiflenmemeli, depo raflari alan1 en verimli kullanacak
sekilde yerlestirilmelidir. Uriinlerin uygun muhafazasi ve pest kontroliin imkan1 igin raflar

duvardan en az 30 cm uzakta kurulmalidir.

“fIk giren ilk ¢ikar” kuralinin depoda muhafaza edilen her tiir {iriin i¢in (hammadde,

mamdiil, ambalaj) uygulanmasi kalite kontroliinde biiyiik avantaj saglar.
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4.8. Pest Kontrol Sisteminin Kurulmasi

Pest kontrolii i¢in konusunda uzmanlagsmis firmalar ile calismak dogru tercihtir.
Firmadan alinacak hizmete binanin tiim i¢ ve dis alanlarinin ilaglama ve kontrolii (ofislerden

makine dairesine, iiretim alanlarindan bahgeye kadar) dahil edilmelidir.

Tiim kemirgen ve hasereler dis alandan i¢ alana girmeye meyillidir. D1s alanlar kontrol
altina alindiginda i¢ alandaki miicadele daha etkili olacaktir. Yiirtiyen ve ucan hasereler,
kemirgenler i¢in uygun yerlere gozlem noktalar1 yerlestirilmeli ve sabitlenmelidir. Gozlem
noktalarinin yerlestirilme plani ¢ikarilmalidir. Her gézlem noktasindaki aktivasyon diizenli
araliklarla kontrol edilmeli ve kayit altina almmalidir. Boylece hasere / kemirgen
yogunlugunun oldugu noktalarda (aktivasyonun sebepleri tespit edilip engellenebilir) spesifik
ugraslar verilebilir. Yapilan ¢alismalarin olumlu sonuglanip sonuglanmadigi, farkli ¢oziimlere
ithtiya¢ duyulup duyulmadigina bu kayitlar ile karar verilir. Bu kontroller gida isletmelerinde

ayda en az iki kez tekrar edilmelidir.

4.9. Kalite Kontrol Sistemleri i¢cin Dokiimantasyon Hazirlama

Dokiiman hazirliklar1 genelde uzun siiregleri kapsar. Hazirlanan evraklar ilgili
konusunu tamamen kapsayacak sekilde ayrintili, karmasik olmasini engelleyecek kadar sade
olmalidir. Bunun i¢in hakkinda talimat, prosediir, form yazilan konu tiim detaylariyla
bilinmelidir. Bir tek dokiiman, bir veya daha c¢ok prosediir sartlarin1 kapsayabilir. Diger
yandan, dokiimante edilmesi gereken bir prosediir sarti, birden fazla dokiiman tarafindan
kapsanabilir.

Prosediirler, talimatlar ve formlar ayn1 dilden yazilmali, yaz1 formu tiim dokiimanlarda
ayn1 olmalidir. Yazimlarda onemli nokta, okuyacak ilgili kisinin anlayabilecegi agiklikta
olmasidir. Her dokiimani tanimlayict bir numara verilmeli ve evrak karmasasint 6nlemek i¢in

hazirlanan dokiimanlarin isim ve numaralar1 kaydedilmelidir.
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4.9.1. Dokiimantasyon Sartlari

Y o6netim sistemleri dokiimantasyonu asagidakilerini igermelidir:
a) Kalite politikas1 ve kalite hedeflerinin dokiimante edilmis beyanlari,
b) Kalite el kitaba,
c¢) Standartlarin istedigi dokiimante edilmis prosediirler ve kayztlar,
d) Proseslerin etkin olarak planlanmasi, uygulanmasi ve kontroliinii giivence altina almak icin
kurulus tarafindan gerekli olduguna kara verilen, kayitlar dahil dokiimanlar,
e) Gida giivenligi politikasinin ve ilgili amaglarinin yazili hale getirilmis ifadelerini,
f) Cevre politikasi, amaclar1 ve hedeflerini,
g) Cevre yonetim sisteminin kapsamini ve tarifini,
h) Cevre yonetim sisteminin ana unsurlarinin ve bunlar arasindaki iligkilerinin tarifi ve ilgili
dokiimanlara yapilan atif,
1) Kurulusun 6nemli ¢evre boyutlariyla ilgili stireclerinin etkin planlamasini, isletilmesini ve

kontroliinii saglamak i¢in kayitlar da dahil gerekli dokiimanlar

Bir kalite yonetim sisteminin dokiimantasyonunun kapsami, asagidakilere bagl olarak
bir kurulustan bir digerine farklilik gosterir:
a) Kurulusun biiytikliigtine ve faaliyetlerinin tipine,
b) Proseslerin karmasiklig1 ve etkilesimleri,

¢) Personelin yeterliligi. (Anonim 2005 b, 2006, 2009)

4.9.2. Dokiiman Kontrolii

Yonetim sistemlerince gerekli goriilen dokiimanlar kontrol altinda bulundurulmalidir.
Ihtiya¢ duyulan asagidaki kontrolleri tamimlamak icin dokiimante edilmis prosediir
olusturulmalidir:

a) Dokiimanlarin yayimlanmadan 6nce yeterlilik agisindan onaylanmasi,

b) Dokiimanlarin gerekli olduk¢a gézden gecirilmesi, giincellenmesi ve yeniden onaylanmasi,
c) Dokiimanlarda, degisikliklerin ve giincel revizyon durumlarinin gosterilmesinin giivence
altina alinmasi,

d) Uygulanabilir dokiimanlarin uygun baskilarmin kullanim noktalarinda mevcudiyetinin

giivence altina alinmast,
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e) Dokiimanlarin okunabilir kalmasmin ve kolaylikla ayirt edilmesinin giivence altina
alinmasi,

f) Kurulus tarafindan, yonetim sistemlerinin planlanmas1 ve uygulanmasi i¢in gerekli oldugu
belirlenen dis kaynakli dokiimanlarin tanimlanmasi ve dagitimlarinin kontrol altinda
bulundurulmasinin giivence altina alinmasi,

g) Giincelligini yitirmis dokiimanlarin istenmeyen kullaniminin 6nlenmesi ve herhangi bir
amacla elde tutulmalar1 durumunda bunlarin, uygun bir sekilde ayirt edilmesinin giivence

altina alinmasi (Anonim 2009).

4.9.3. Talimat ve Prosediirlerin Hazirlanmasi

Hazirlanmasi gereken prosediir ve talimatlar ana basliklariyla:
e Dokiiman hazirlama prosediirii
e Makine ¢alistirma talimatlari
e Temizlik talimatlar
e Uretim hazirlik talimatlar:
e Bakim — onarim talimatlar

e Hammadde — ambalaj kabul prosediirii

Dokiimanlarin hazirlanmast gibi dagitimi, kontrolii ve geri alimi1 da bir prosediirii
gerektirir. Genel hatlariyla bu prosediirde:
e Hangi dokiimanin kimlere verilecegi
e Hangi durumlarda geri alinacagi
e Verilen ve geri alinan dokiimanlarin nasil kayit altinda tutulacagi
e Yiirtrliikte olan, iptal edilen dokiimanlarin dagitim, geri alim, iptal ve imha islemleri
sirasinda uygulanacak kurallar (kontrollii — kontrolsiiz kopya, iptal kaseleri kullanimi)
izah edilir.
Bazi talimat ve formalar genele hitap ettigi gibi bazilar1 da belirli alanlarda (Kritik

Kontrol Noktasi olarak tespit edilen yerlerde) bilgilendirme veya kontrol amagladir.
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4.9.4. Kontrol Formalarinin Hazirlanmasi

Form ve talimat sayilar1 miimkiin oldugunca aza indirgenmeli ancak gerekli oldugu
halde kontrolii veya bilgilendirilmesi yapilmayan bir bélim olmamalidir. Uretim kalite
kontrol formlarmmin bir¢ogu calisan personel tarafindan doldurulacaktir. Formalarin nasil
doldurulacagi ve dogru sekilde doldurmanin 6nemi ile ilgili egitimler verilmeli ve ihtiyag

duyulduke¢a bu egitimler tekrarlanmalidir.

Kontrol formlarinda 6nemli bir diger nokta da yasayan sistemlere adapte edildikleridir.
Hazirlanan bir form, kullanim sirasinda eksikleri veya gereksiz noktalar1 fark edilip revize

edilebilir.

4.9.5. Dokiiman Kayitlarinin Kontrolii

Sartlara uygunlugunun ve yoOnetim sistemlerinin etkin olarak uygulandiginin
kanitlanmasi i¢in olusturulan kayitlar, kontrol altinda bulundurulmalidir. Kurulus, kayitlarin
belirlenmesi, depolanmasi, korunmasi, ulasilabilmesi, elde tutulmasi ve elden ¢ikarilmasi i¢in
gereken kontrollerin tanimlanmasi amactyla dokiimante edilmis bir prosediir olusturmalidir.
Kayitlar kalict bir okunabilirlige sahip, kolaylikla ayirt edilebilir ve ulasilabilir olmalidir
(Anonim 2009). Kayitlar, hasara, tahribata veya kaybolmaya karsi korunmus sekilde
muhafaza edilmelidir. Kayitlarin muhafaza edilme zamanlar1 tespit edilmeli ve

kaydedilmelidir (Anonim 2004).
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4.10. Personel Egitimi

Eksiksiz bir tiretim fabrikas1 kursaniz da ¢alisacak personelin yetersiz kalacagi birgok
nokta olacaktir. Siirdiiriilebilir kalite i¢cin “bilingli ¢alisanlar” en 6nemli unsurdur. Makine
calistirmadan bonenin nasil takilacagina dair en ufak ayrintiya kadar egitim verilebilir.
Verilen egitimler ilk seferde etkili olmayabilir, olumlu geri doniisler ilk asamada
goriilemeyebilir. Bu da verilecek egitimlerin sik sik tekrar edilmesi gerektigini gosterir.

Calisilacak yas olgunluguna gelmis, 6zellikle yanlis ¢calisma aligkanligini benimsemis
kisilere dogru bilgi ve davranislar1 kanalize etmek ugras gerektirebilir. insan saghg ile
dogrudan etkisi olan gida iiretimlerinde sadece tesis degil ¢alisacak personelin de hijyen

kurallarma uymasi ¢ok énemlidir.

Personele verilecek egitimler genelden 6zele dogru gitmelidir. Yani “temizligin
onemi” ve “el yikama kurallar1” konulu iki egitimden Oncelikli olan “temizligin 6nemi”
konulu egitimdir. Bir ¢ikolata tiretim fabrikasinda verilebilecek genel hijyen egitimine 6rnek
olarak EK 12’de verilen “Genel Hijyen Kurallar1 Egitimi” gosterilebilir. Ardindan tiretim
alaninda bulunmasi gereken ve 6rnegi EK 10 ve 11°de verilen el yikama ve taki kullanimai ile

ilgili talimatlar hakkinda bilgi sahibi olmalar1 saglanmalidir.

Verilen egitimlerde katilim kayitlarinin tutulmasi 6nemlidir. Tutulacak kayit, egitimi

2

verilen bir konudan hata yapan personelin “Bilmiyordum.” diyerek sorumlulugundan

kacmasina engel olur.
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5. SONUC ve ONERILER

Bir gida isletmesi kurulumuna karar verildikten sonra kaliteyi {iretim prensibi kabul
ederek ise baslamak, ileride karsilasilacak hatalar1 minimuma indirir. Bunu basarmak igin
oncelikle kalite sitemlerinin amaci kavranmalidir. Kalitenin, {iretim tesisine sonradan adapte
etmek degil tiretmek yatirimciyr dogru sonuca kolayca ulastiracaktir. Buna karar veren
yatirimet, tesis kurulumundan secilecek ekipmana kadar tiim ayrmtilar1 bu sistem igerisine

distinmelidir.

Tesis kurulurken sektor ihtiyaglari tespit edilmeli, liretimi yapilacak {iriinlere karar
verilmeli ve bu proseslere uygun makine alimlari yapilmalidir. Laboratuvar kurulacaksa
alinacak cihazlar1 da biitceye dahil edilmeli, laboratuvarin kurulacagi yer de iiretim

boliimlerinin yerlerine karar verilirken diistiniilmelidir.

Uretimin yapilacagi bina insaattan itibaren cikolata iiretim fabrikasi olarak
tasarlanmali, plani ¢izilmelidir. Bu miimkiin degilse makine kurulumlarindan 6nce binanin
teknik alt yapisi hazirlanmalidir. Temizlik, tiretim, paketleme, depo, sevkiyat alanlar1 bu
hazirlik asamasinda belirlenmelidir. Elektrik, aydinlatma, havalandirma, su tesisatlari 6nemsiz

goziikse de kaliteyi ne kadar etkileyebilecegi gortilmiistiir.

Yapilan tiim hazirliklar, ¢alismalar nihayetinde insan faktoriine dayanir. Personelin
uygun ortamlarda iiretim yapmasi disinda lizerini degistirecegi, yemek yiyecegi, tuvaleti
kullanacagi alanlar da tirtin kalitesini ve hijyenini biiyiik 6lctide etkiler. Calisacak personelin
egitimi ise sadece lretim degil kalite ile ilgili bircok konuda da 6nemlidir. Egitimler sik¢a

tekrarlanmalidir.

Kaliteli bir ¢ikolata {iretimi i¢in silindir, kong gibi yiiksek maliyetli makinelerin etkili

kullanim1 yaninda kaliteli hammadde kullanimi1 da ¢ok 6nemli rol oynamaktadir.
Insan saghgina dogrudan etkisi olan, gida iiretimi gibi énemli bir konuda tiim ince

ayrintilar diistiniilerek yapilacak programli bir ¢alisma kaliteli {iriin elde etmek i¢in dogru bir

baslangi¢ olacaktir.
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7.EKLER

EK-1
ORNEK PALET TANITIM ETIiKETIi — INCELEMEDE

URUN ADI:

GELIS TARIHI:

URETIM TARIHI: S.T.T.: PARTI NO:
MIKTAR:

ACIKLAMA:

INCELEMEDE

Dokiiman No:xxxxx Yayin No:xxxxxx Revizyon No:00
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ORNEK PALET TANITIM ETIiKETi - iIMHA EDIiLECEK

URUN ADI:
GELIS TARIHI:
URETIM TARIHI: S.T.T.: PARTI NO:
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EK-5
MUSTERI SIKAYETi DEGERLENDIRME FORM ORNEGI

Sikayet No: 014

Sikayet Eden Firma / Kisi | XXX Pastacilik San. Tic. Ltd. Sti. / (Ilgili Kisi Ad)

Firma/Kisi Tel: 0 2xx xxx xx xx Fax:0 2xx xxx xx xx
Tletisim Bilgileri Adres: Gayrettepe Mah. Sarni¢ Sok. No:5 Senyuva / Nigde
Sikyeti Alan Kisi (Sikayet¢i miisteri ile irtibattaki satig sorumlusu, sekreter, vs. Adi)
Sikayet Aldig1 Tarih 14.07.2010

Sikayet Bildirim Sekli Ziyaret:l | Telefon: |§ | E-Posta: | | Diger:

Sikayet Edilen Uriiniin | Ady: Siitlii Par¢a Cikolata

S.T.T: 03.2011 P.No: 22-1 Miktar: 36kg

Sikayet Konusu Pasta iizerine siisleme icin kullanilacak iiriiniin ambalaji acildiginda icinden
bitter ¢ikolata ¢iktigi tespit edilmigtir.

Risk Degerlendirmesi Yiiksek: | | Orta: | | Diisiik: |§ |

Geri Cagirmaya Ihtiya¢c Var Mi? Evet: |)_( | Hayir: | |

Degerlendirme: Paketlemede yanlis etiket kullanilmig ve son iiriin kontrolii dogru sekilde yapilmamus.

Sonuc: Sikayet edilen partiye ait depodaki tiim iiriinler kontrol edilecek, problemli iiriin miisterilerden geri
cagirilacak, parga ¢ikolata iiretim boliimii, paketleme boliimii ve son iiriin kontroliinii yapan kalite kontrol
elemani konu ile ilgili uyarilacak.

Sikayet Sonucunu Miisteriye Ileten Kisi: | Kalite Kontrol Sorumlusu

Sikayete Cevap Tarihi: 16.07.2010
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EK-6

IADE KABUL FORM ORNEGI

_ . Dokiiman No : xxxxx
(Firrrﬁiéii;ll)veya TADE KABUL Rev. No-Tarih: xxxxx
FORMU Tarih . 17.06.2010
IADE EDEN FIRMA | XXXX Unlu Mamiilleri Kalite Problemi
YETKILIi / TELEFON | X Unlu Mamiillerinde Irtibattaki Kisi | Miisteri [adesi 4
IADE ALAN KiSi Uriinleri gorerek teslim alan kisi
IADE URUNUN
ADI Son Kul.Tarihi /| MIKTAR Tekrar imha
P. No. Kullamilacak | Edilecek
Siitlii Findik Draje 02.2009/22-1 |20kg 4
Bitter Kuvertiir 05.2011 /10-2 |225kg v
Bitter Kuvertiir 052011/ 14-1 |50kg v

ediliyor.

TESPITLER: Dis ambalajlar: zarar gormemis ve agilmamas iiriinler satilamadigt icin iade

DEGERLENDIRME: SKT.’i dolan Siitlii Findik Draje 1siya maruz kalmis ve drajeler
birbirine yapisnus, kullanilamaz durumda. P.No. 10-2 olan kuvertiirlerin ambalajlart agilmamis.
Kontrol edilen iiriinlerde yabanci bir tat veya kokuya rastlanmadi. Pno:14-1 olan iiriinlerin
kolisi sararmus, iiriinler giineste birakilmis. Cikolatalarin rengi ve yapisi bozulmus.

SONUC: 20 kg Findik draje ve PNo 14-1 olan 25 kg kuvertiiriin satisi veya tekrar islenerek
kullanilmasi uygun degildir, imha edilmelidir. Pno:10-2 olan 225 kg kuvertiir dis ambalajlart
degistirilip ait oldugu parti ve SKT ile yeniden etiketlenerek satisa sunulabilir.

DEGERLENDIRME ONAY ONAY
Kalite Giivence Uretim Miidiirii Genel Miidiir
(fMZA ) (IMZA ) (jMZA )
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EK-7

URUN iMHA FORM ORNEGI
_ . Dokiiman No :  xxxxx
(Flmli?);;)l;ll)veya IMHA Rev. No-Tarih: xxxxx
FORMU Tarih . 17.06.2010

IMHA EDILECEK HAMMADDENIN / URUNUN

ADI Stitlii Findik Draje
S. K. T. / Parti No. 02.2009 P.No:22-1
MIKTARI 20 kg
MUHAFAZA Sevkiyat alani
EDILDIGI YER

TESPITLER: Miisteri iadesi olarak gelen iiriinlerdir

deforme olmus.

DEGERLENDIRME: 20 kg iiriiniin raf émrii dolmus ve iiriinler kullanilamayacak sekilde

SONUC: 20 kg siitlii findik draje uygun seklide imha edilecektir.

DEGERLENDIRME ONAY ONAY
Kalite Giivence Uretim Miidiirii Genel Miidiir
(IMZA) (IMZA) (IMZA)
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KUVERTUR / MADLEN HATTI KONTROL FORM ORNEGI
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KAPLAMA HATTI KONTROL FORM ORNEGI
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EK-10

EL YIKAMA TALIMATI

Dokiiman No: Yaym Tarihi: Sayfa No: 1 Revizyon No:00

1. Amag
Delon Gida tiretim kapsaminda {iretilen tiriinlere el ile temas sirasinda bulasabilecek mikrobiyal yiikiin
en aza indirilmesi amaciyla el yikama ile ilgili esaslar1 belirlemektir.

2. Kapsam
Delon Gida iiretim alanina giren tiim personel, misafir ve tageron firma elemanlarini kapsar.

3. Sorumluluklar
Delon Gida'da galisan tiim tiretim personeli ve boliim yo6neticileridir.

4. Tanimlar:-

5. Uygulama
Ttm personel agagida belirtilen durumlarda ellerini etkin sekilde yikamalidar.
5.1.1lik su ile 1slatilan eller dezenfektanli sabun ile en az 30 saniye kopiirtiilmelidir.
5.2.Parmak aralar1 ve tirnak igleri 6zellikle temizlenmelidir.
5.3.11ik su ile tiim sabun durulanmali, gerekirse islem tekrarlanmalidir.
5.4.Kagit havlu ile eller iyice kurulanmalidir.
5.5.Uretim alaninda ihtiya¢ duyuldukca el dezenfektanlari kullanilmalidar.
5.6.Ac¢iklama:Bu uygulama asagidaki durumlarda ve gerektikce tekrar edilmelidir.
5.6.1.Uretim alanina her giriste
5.6.2.Her tuvalet kullanimindan sonra
5.6.3.Yemek ve ¢cay molalarindan sonra
5.6.4.Sigara molalarindan sonra
5.6.6.Bir kimyasalla temas ettikten sonra
5.6.7 Kirli isten temiz ise geciste
5.6.8.Eller yiiz, agiz, burun, sa¢ gibi viicudun herhangi bir bolgesine temas ettiginde
5.6.9.Uretime giriste galos degistirildiginde
5.6.10.Hapsirip aksirmadan sonra
5.6.11.Hammaddeye dokunduktan sonra
5.6.12.Alerjen iirtinlerle (siit tozu, findik, antepfistigi, badem vb.) temastan sonra
5.6.13.Cop atimindan sonra
5.6.14.Uretim sirasinda ihtiya¢ duyulan her anda

6. Ilgili Dékiimanlar:-
7. Iigili Kayztlar:-
8. Dagitim:
Hazirlayan Gozden Geciren Onaylayan
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EK- 11

TAKI KULLANIM TALIMATI

Dokiiman No: Yayin Tarihi: Sayfa No: 1 Revizyon No:00

1. Amac:
Delon Gida tiretim kapsaminda gida giivenligini saglamak amactyla taki kullanimu ile ilgili esaslari
belirlemektir.

2. Kapsam:
Delon Gida tiretim ve depo alanlarina giren tiim personel, misafir ve taseron firma elemanlarini kapsar.

3. Sorumluluklar:
Delon Gida'da ¢aligan tiim bolim yoneticileridir.

4. Tanimlar:-

5. Uygulama:
Uretim alanina girerken tiim personel, misafir ve taseron firma elemanlari {izerlerindeki tiim takilar
tiretim alanina girmeden 6nce ¢gikarmalidir.Bu takilar:

5.1.Urertim alanina girmeden 6nce ¢ikarilmasi gereken takilar asagidaki gibidir.

5.1.1.Saat

5.1.2Bilezik-bileklik

5.1.3.Yiziik

5.1.4.Kolye

5.1.5.Kiipe, hizma

5.1.6.Lens

5.1.7.Dis siislemeleri

5.18.Kiyafet tizerindeki islemeler

5.2.Aciklama:Kullanilan takilarin hammaddesi ne olursa olsun
(metal,tas,deri,plastik,kumas,vs) bu talimatlar gecerlidir. Kullanimina izin verilen tek aksesuar
numaral1 gozliikler ve piirlizsiiz yiizeyli alyanslardir. Bu takilarin herhangi bir sekilde diismesine engel

olacak sekilde kullanilmasindan personelin kendisi sorumludur.
6. Tlgili Dékiimanlar:-
7. Tlgili Kayztlar:-
8. Dagitim:
Hazirlayan Gozden Gegciren Onaylayan
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EK-12

GENEL HIiJYEN KURALLARI EGIiTIM NOTLARI ORNEGI

...(FIRMA ADI)........ GENEL HiJYEN KURALLARI

1. Kisisel Hijyen

. FEl Yikama Talimati

. Gida Uretiminde Sag, Sakal, Tirnak Temizligi, Parfiim Kullanim1

2. Uretimde Hijyen

. Bone, Galos, Eldiven Kullanimi

. Uretim Alaninda Tak1 ve Cep Telefonu Kullanimi
. Dezenfektan ve Diger Kimyasallarin Kullanimi1

. Cikolata Temizligi

. Makine, Ekipman ve Uretim Alanlarinin Temizligi

1.KiSISEL HIJYEN

Gidalarda tireyen ve hastalik yapan mikroorganizmalar1 uzak tutmamiz gereken bazi
kritik kontrol noktalar1 vardir.

1. Eller, viicudumuz, kiyafetlerimiz

2. Gidalar

3.Kullandigimiz makineler, alet ve ekipmanlar
4.Calistigimiz ortam

5.Temizlik malzemeleri

Kisisel hijyen kurallarina uyarak mikroorganizmalarin viicudumuzdan gidalara, oradan da
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insanlara bulagsmasini engellemeliyiz.
e El Yikama Talimati

Gidalara bakteri bulagsmasinda birinci sebep ellerdir. En ¢ok 6nem vermemiz gerken
nokta el temizligidir.

Eller mutlaka dezenfektan igeren sabunlarla yikanmali ve kagit havlu ile
kurulanmahdir. Dezenfekan, eller tizerindeki zararli bakterilerin 6lmesini saglar. Kagit havlu
disindaki ylizeylerde elleri kurulamak (bez havlu, is kiyafeti, vs.) bakterilerin ellere tekrar
bulasmasina sebep olur.

Ellerimizi yikarken:

1. Ilik suyu acarak ellerimizi 1slatmali,

2. 1 ve ya 2 kez dezenfektanli sabun almali,(fazla sabun elinizi temizlemez, lavaboya
dokiliir)

3. Ozellikle parmak aralar1 ve tirnak icleri ovusturularak kopiirtiilmeli,

4, Ilik su ile tiim sabunu durulamali,

5. Kagit havlu ile ellerimizi kurulanmaliy1z.

Uretim esnasinda agiz, burun, sa¢ vb. viicudumuzun herhangi bir yerine ellerimiz
temas etmemelidir. Cilinkli gida zehirlenmelerine sebep olan bakterilerin bir kismi agiz ve
burun bosluklarinda, sa¢ diplerinde yasar. Ellerin temasiyla gidalara taginir.

. Gida Uretiminde Sac, Sakal, Tirnak Temizligi, Parfiim Kullanim

Sag,sakal ve tirnaklar gidalara bulasabilecek bakterilerin barinmasi i¢in ¢cok uygun
ortamlardir. Satisa sunulan bir iiriin igerisinde bulunabilecek kopmus bir sag teli, tiiketiciler
acisindan son derece rahatsiz edici bir goriintii olusturur. Bu sebeple iiretim alanina girmeden
once saclar disarida kalmayacak sekilde bone igerisine alinmalidir.

Erkek personel sakal veya biyiklari ile iiretim alanina kesinlikle girmemelidir.

Uzun tirnak arasinda birikebilecek kirler kolayca iiriine gegebilir. Tirnak aralar1 el
yikama sirasinda temizlenmesi en zor bolgedir. Bu sebeple gida tiretimindeki herkes kisa ve
ojesiz tirnaklar ile calismahdir.

Cikolata yapisi itibariyle etrafindaki tiim kokular1 i¢ine ¢eker. Bunlar sigara, ter gibi
rahatsiz edici kokular olabilecegi gibi temizlik amaclh kullanilacak deterjan, parfiim kokusu
da olabilir. Her tiir koku ¢ikolataya yabanci olacagindan g¢alisilan iiriin bu etkenlerden uzak
tutulmali ve parfiim kullanilmamalidir.
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2.URETIMDE HIiJYEN

. Bone, Galos, Eldiven Kullanin

Uretilen iiriinden saglarimizi korumak son derece onemlidir. Bone:

o lretim alanina girmeden 6nce

o kulaklar, ense, tiim saglar ve favorileri kapatacak sekilde takilmalidir.

Bone takildiktan sonra omuzlar ve tim is kiyafeti kontrol edilmeli, kopmus sag¢lar
silkelenmelidir.

Uretim alanina sadece iiretime ait olan kiyafetlerimizle girmeliyiz. Buna
ayakabilarimiz da dahildir. Uretim ayakabilari sadece iiretim alanina aittir ve bu alan disindaki
her yerde mutlaka galos giyilmelidir.

Galoslar tretimden ¢ikarken takilmali, yemekhane, tuvalet vs. dis alanlarda galos
giyilmeli, iiretim alanina girislerde galoslar mutlaka ¢ikarilmalidir._Disarida giyilen galosla
iiretim alanina girmek kesinlikle yasaktir. Galoslar ¢ikarildiktan sonra eller mutlaka yikanmali
ve dezenfekte edilmelidir.

Uretime baslamadan once eller dezenfekte edilmeli ve eldiven takilmalidir.
Calistiginiz alana uygun olan eldiven ¢esidini takmaniz 6nemlidir.(mavi, beyaz, seffaf)
Kullandigimiz eldivenler steril degildir, bu sebeple eldiven taktiktan sonra dezenfektan
kullanmak, eldiveni dezenfekte etmek faydalidir. Kollar kesinlikle siyirilmamali, kolluk
takilmahdir.

Eldivenle sadece iiriine dokunmali, iirtin disinda bir yiizeye (telefon, koli, tasima
arabasi, kapi kolu vs.) dokunulacaksa eldiven gikartilmalidir. Bu islem hem dokunulacak
yilizeyi ¢ikolata kirinden korur hem de temastan sonra kirlenen eldivenle iiretime devam
etmemizi engeller.

Uretim alanma girecek olan misafir ve diger calisanlarin da (teknik ekip vs.) bu
kurallara uymas1 gereklidir. Aksi durumlarda iiretim personeli iiretim alanma gircek olanlari
mutlaka uyarmali, bilgilendirmelidir.

. Uretim Alaninda Taki ve Cep Telefonu Kullanimi

Uretimde her tiirlii taki kullammi (kiipe, kolye, bileklik, saat, yiiziik, alyans vs.)
kesinlikle vyasaktir. Takilarin tamami yada bir pargalar tiriine disebilir. Yizikler, el
temizligine engel olduklari, altlar1 ve kenarlari tam olarak yikanamadigi i¢in bir kirlilik
kaynagidir. Saatler ise birkag¢ pargadan olusur ve bu pargalar kopabilir, saat cami kirilabilir.
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Cep telefonu basl basina bir kirlilik kaynagidir ve liretim yapilmas1 gereken bir alanda
cep telefonuna kesinlikle ihtiya¢ yoktur.

Cep telefonlar1 6zel yasantimizda her an kullandigimiz bir aragtir. Uretimde
temizligine son derece onem verdigimiz ellerimizle giinliikk hayatta siirekli dokundugumuz
telefona dokunmak, bir¢ok tehlikeli bakteriyi iiretime tasir. Bu bakteriler cep telefonu
tizerinde zararsiz olsalar da gida maddeleriyle temas ettiklerinde cogalir ve saglik i¢in
tehlikeli olurlar.

. Dezenfektan ve Diger Kimyasallarin Kullanimi

° Uretim alaninda kullanilan dezenfektanlar el ve galisma yiizeyleri igin uygundur

o Dezenfektan kullanildiktan sonra yiizeyin kurumasi beklenmelidir.

° Dezenfektan durulanmamalidir.

° Uretim alaninda kesinlikle kokusuz temizlik malzemeleri kullanilir.

° Uretim alanlar1 i¢in &zel olarak hazirlanan temizlik malzemeleri ¢ok az miktarda

kullanilir ve bu miktar temizlik i¢in yeterlidir.

o Uretim alan1 icin olan kimyasallar disinda bir kimyasal (¢amasir suyu, tuz ruhu,
kokulu yiizey temizleyicileri, cif vs.) kesinlikle yasaktir.

. Cikolata Temizligi

Cikolatanin en biiyiik diismani sudur. Makine ve ekipmanlarin temizligi sirasinda
dikkat edilmesi gereken en 6nemli konu ¢ikolataya kesinlikle su degmemesidir.

Temizlenecek yiizeyde yogun bir ¢ikolata varsa 6nce uygun ekipmanla kazinmali
ardindan nemli bir bezle silinmelidir._Temizlik sirasinda kullanilan bez, silinger, paspas
temizlik bittikten sonra kesinlikle ¢ikolatali su i¢inde bekletilmemelidir. Islak kalan ¢ikolatali
bez i¢inde iireyen bakteriler bezin daha sonraki kullaniminda iiretim alaninda tim yiizeylere
bulasir.

Bu sebeple temizlik bittikten sonra:

o Bez, siinger, paspas iyice sikilmali ve durulanmali, kuruyabilecekleri sekilde asilmali

o Temizlik kovalariin, yikama arabalariin kirli sular1 mutlaka bosaltilmali ve kirliligi
arttirmamak i¢in kovalar da durulanarak kaldirilmali

o Yer kovasi, yiizey temizlik kovast ve {lretim kovalari kesinlikle birbirine
karistirilmamali
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Makine, Ekipman ve Uretim Alanlarinin Temizligi

Makineler temizlenecegi zaman mutlaka o makinenin operatoriine bilgi verilmelidir.
Makine temizliginde en o6nemli konu is giivenligidir. Kendi giivenliginizi saglamadan,
makinenin kapali olduguna emin olmadan kesinlikle temizlige baslanmamalidir. Makine
temizliginde dikkat edilecek konular o makinenin operatorii tarafindan size bildirilecektir.

Yikanan ekipmanlar mutlaka kurumaya birakilmali, zaman yoksa bezle ya da hava
tutularak kurutulmalidir. Islak ekipmanlar iiretimde kesinlikle kullanilmamalidir.

Cikolata kaliplar1 bol sicak su ile yitkanmali ve mutlaka durulanmalidir. Durulanan
kaliplar kurumasi beklenmeden hava tutularak kurutulmalidir. Aksi halde kalipta su lekeleri
kalir.

Uretim alanlari, her giin {iretim bittikten sonra temizlenmelidir. Bunun diginda {iretim
sirasinda herkes calistigi alani temiz tutmaktan ve temiz ¢alismaktan sorumludur. Giin
sonunda temizlik yapilacag i¢in giin i¢erisinde hi¢ temizlik yapilmamasi dogru degildir.

Copler sadece ¢op kovalara atilmali, ¢op kovalari tasmadan bosaltilmalidir. Cop
bosaltmak icin c¢ay ve yemek saatleri uygundur. CoOp posetlerinin agizlar1 mutlaka
baglanmalidir.

DIKKAT EDILMESI GEREKEN DIGER KONULAR
. Uretime giren tiim misafirler bone, galos ve gerekirse kolluk takacaklardir. Personel
igeri giren herkesi bu konuda uyarmakla ytikiimliidiir.

. Uretim alaninda bir seyler yemek ve igmek kesinlikle yasaktir.
. Soyunma odalar1 temiz ve diizenli kullanilmalidir.
. Size verilen kiyafet dolabmin tist kismi giinliik kiyafetleriniz i¢indir ve tiretime ait

kiyafetlerinizi bu boliime koymaniz yasaktir.

. Kiyafet dolabinin alt kismi tiretim kiyafetlerinize aittir ve gilinliik kiyafetlerinizi bu
boliime koymaniz kesinlikle yasaktir.

. Mola saatlerinde oturmak, dinlenmek i¢in soyunma odalari degil yemekhane
kullanilacaktir.
. Bina igerisinde sigara i¢gmek kesinlikle yasaktir. Bina disinda sigara i¢mek icin

gosterilen uygun yerler kullanilacaktir.

. Cay saatlerinde sadece yemekhanede cay igilebilir. Bardaklarin bagka bir yere
tasinmasi yasaktir.

HAZIRLAYAN ONAY
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