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HACCP SİSTEMİNDE ÖN KOŞUL PROGRAMLARI

Ö ZE T

HACCP, y iyecek -içece k  işle tm elerinde besin  
güvenliğini sağlamada önleme odaklı kontroller 
sistem idir. H AC C P sistem inin kurulması, yer­
leştirilmesi ve etkin HACCP planlarının oluştu­
rulabilm esi için bazı ön koşul programlarının  
gerçekleştirilmesi gereklidir. Ön koşul program­
ları, üretimin kontrol edilmesiyle doğrudan ilişk­
ili olmayan, ancak besin güvenliğine etki eden 
u n s u r la r ın  k o n tro l e d ilm e s in i sağ la ya n  ve 
H A C C P  sis tem in i destek leyic i tem el uygula­
malardır. Ön koşul programları en yaygın şek­
ild e ; iy i ü re tim  u yg u la m a la r ı (G M P -G ood  
M a n u fa c tu r in g  P ra c tices), s ta n d a rt işlem e  
p r o s e d ü r le r i  (S O P -S ta n d a rd  O pera ting  
P ro ced u res) ve sa n ita syo n  s ta n d a rt işlem e  
p r o s e d ü r le r in i  (S S O P -S a n ita tio n  S tandard  
Operating Procedures) içine alır. Bu programlar 
H A C C P  p la n ın d a n  ayrı o la ra k  kuru lm alı, 
yönetilm eli ve değerlendirilmelidir. GMP, ekip­
m anların yapısı, üretim ve depolama alanları, 
h ijyen ik  uygulamalar, tem izlik-dezenfeksiyon  
prosedürleri ve belirlenmiş sınırlarda gereksin­
im leri tanımlar. SOP, işletmedeki yerleşim için 
gerekli olan ve rutin olarak takip edilen işlem 
yöntemleri veya yerleşim düzenleridir. SSOP çiğ 
ve son  ü rü n ü n  h a z ır la n m a sı, iş len m esi ve 
depo lanm ası için tem iz-sağ lıklı bir çevrenin 
sağlanmasındaki işlemleri içine alır.
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H azard Analysis and Critical Control Points 
(HACCP) is a prevention focused controling sys- 
tem that provide food  safety in food  and beverage 
establisments. In order to construct and place a 
HACCP system and develop effective HACCP  
plans, some prerequisite programs have to be 
applied. Prerequisite programs are basic appli- 
cations that are not directly related with control 
o f  produetion but are providing control fo r  fac- 
tors a ffee tin g  fo o d  sa fe ty  and support fo r  
HACCP system. The most common pre-requisite 
program m es inelude G ood M anu facturing  
P ra c tices  (GM P), S tandard  O perating  
Procedures (SOP) and Sanitation Standard  
O pera ting  P rocedures (SSOP). These p r o ­
grammes should be established, managed and 
verified seperately from the HACCP plan. GMP, 
deseribes requirements fo r  hygienic design and 
construction o f  equipment, manufacturing and 
storage areas, hygienic operation and eleaning 
and disinfeetion procedures and defines the 
boundaries. SOP are established or preseribed 
methods to be followed routinely fo r  the perfor- 
mance o f designated operations or in designated 
situations. SSOP are defıned as those operations 
involved in providing a elean sanitary environ- 
ment fo r  the preparation, handling and storage 
o f  raw and final produet.

K ey w ords: HACCP, GMP, SOP, SSOP, 
Prerequisite

GİRİŞ

Besin hijyeni; "besin zincirinin tüm basam ak­
larında, besinin uygunluğunun ve güvenliğinin 
sağlanmasındaki gerekli tüm ölçüm ve şartlar" 
olarak tanımlanmaktadır (1). Gıda Güvenliği; 
5179 sayılı Kanunda "Gıdalarda olabilecek fizik­
sel, kimyasal, biyolojik ve her türlü zararların 
bertaraf edilmesi için alınan tedbirler bütünü" 
olarak, yine FA O/W H O Codex A lim entarius
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Uzm anlar Komisyonu tarafından "sağlıklı ve 
kusursuz  gıda ü re tim in i sağ lam ak  am acıy la  
gıdaların; üretim, işleme, muhafaza ve dağıtım­
ları s ıras ında  gerekli kura llara  uyulm ası ve 
ön lem lerin  alınması" o larak tanım lanm ıştır . 
G ünüm üzde  bu tan ım lam a, etkin kontrol ve 
d en e tim in  y ap ılab ilm es i  ve halk  sağ lığ ın ın  
korunabilmesi amacıyla başta ABD ve Avrupa 
Birliği (AB) ülkeleri olmak üzere birçok ülkenin 
gıda kontrol otoriteleri tarafından 'çiftlikten 
sofraya gıda güvenliği' olarak ifade edilmektedir.

Dünya nüfusunun hızla artması, gelişen teknolo­
jiye bağlı çevre kirliliği, ekonomik güçsüzlük ve 
eğitim yetersizliği beslenme sorunlarını derin­
leştirmekte ve güvenli gıda teminini zorlaştır­
maktadır. Dünya Sağlık Örgütü (WHO) küresel 
gıda güvenliği endişelerini;

1. Mikrobiyolojik tehlikeler,
2. Kimyasal tehlikeler
3. Gıda kaynaklı hasta lık ların  taranm ası ve 

izlenmesi
4. Yeni teknolojiler
5. Bina kapasite le r i  ba ş l ık la r ı  a l t ın d a  

sınıflandırılmıştır.

AB ülkeleri ile kıyaslandığında Türkiye'nin nüfus 
ve yüzölçümü bakımından büyük bir ülke olması, 
sıcak iklim kuşağında yer alması, özellikle küçük 
çaplı üretim yapan kayıt ve kontrol dışı gıda 
işletmelerinin sayısının fazlalığı, gıda kontrol 
hizmetlerinin yetersiz oluşu, toplumun riskli 
say ılab ilecek  gıda tüketim  a lışkanlık ların ın  
olması, toplumun ekonomik ve sosyal yapısı gıda 
güvenliğini etkileyen olumsuzluklar arasında yer 
almaktadır (1-3).

Yiyecek-içecek işletmelerinde; haşere ve kemir­
gen kontrolü, temizlik ve dezenfeksiyon işlem­
leri, ekipmanların bakımı ve personel hijyeni 
uygulam aları  ve eğitimi, besin güvenliğinin 
sağlanmasına yönelik temel aktiviteleri oluştur­
maktadır. Besin güvenliğinin sağlanmasındaki bu 
temel aktiviteler, besin işleme süreçlerinin tüm 
alanlarında uygulanabilir olan aktivitelerdir ve 
iyi hijyen uygulamaları (GHP - Good Hygiene 
Practices) olarak adlandırılmaktadır. Bu tanımın 
anlam ı; üretim de besin için kabul edilebilir

güvenlik şartlarının sağlanmasında, işletmede yer 
alması gerekli temel hijyen kurallarının uygulan­
masıdır. İyi üretim uygulamaları (GM P - Good 
Manufacturing Practices) terim i ise; ön koşul 
programları veya GHP'yi kapsam aktadır  ve bu 
yapı içinde sıklıkla birbirleri yerine kullanılan 
terimlerdir. Ön koşul programları (GHPs/GMP), 
ile Tehlike Analizleri ve Kritik Kontrol Noktaları 
(Hazard Analyses and Critical C ontro l Point- 
HACCP) gibi besin güvenlik sistemleri Avrupa 
Birliği' ne üye b irçok  ü lkede  z o ru n lu  o la rak  
uygulanmaktadır. HA CCP sistemi u luslararası 
düzeyde çok iyi bilinen bir sistem olmasına rağ­
men; sistemin uygu lanm asında  b irçok  benzer  
zorlukla karşı karşıya kalınmaktadır. HACCP sis­
teminin şekillendirilmesi ve uygulanm asındaki 
tem el zo rluk , iyi ü re t im  u y g u la m a la r ı  v e y a  
hijyenik uygulam alar o larak  b ilinen  ön koşul 
h ijyen  s ta n d a r t la r ın ın  y iy e c e k - iç e c e k  i ş l e t ­
melerinde tam olarak oluşturulmamış veya yer­
leşmemiş olmasıdır (2-6) .

Bu makalenin amacı; HACCP ön koşul program­
ları olarak adlandırılan iyi üretim uygulamaları 
(G M P ), S a n i ta s y o n  S ta n d a r t  U y g u la m a  
P rosedürler i  (S an ita t ion  S ta n d a rd  O p e ra t in g  
P ro c e d u re s -S S O P )  ve S t a n d a r t  İ ş l e m e  
Prosedürleri (S tandard  O pera ting  P rocedures-  
SOP) programlarının temel prensiplerinin açık­
lanması ve etkin bir besin güvenliği sisteminin 
geliş tir i lm esinde  H A C C P s is te m in in  k u ru la ­
bilm esi am ac ıy la  y iy e c e k - iç e c e k  i ş le tm e le r i  
yönetici ve çalışanlarına yol göstermektir.

2.HACCP Sistemi İçin Ön K oşul Program ları

HACCP sistemi, etkin besin güvenliği yönetim  
sisteminde, önemli bir rol oynayan parçalardan 
sadece biridir. H A C C P s is tem in in  ku ru lm ası  
öncesinde mevcut şartların sistemin kurulmasına 
yeterli olup olmadığı son derece önem taşımak­
tadır. Bu nedenle kuruluşun, öncelikle H A CCP 
sistemi için gerekli olan ön koşul programlarına 
sahip olması gereklidir. Ön koşul p rogram ları 
genel olarak aşağıda belirtilen programları kap­
samaktadır. Bunlar;
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• îy i  ü r e t im  u y g u l a m a la r ı  - G M P  (G ood  
M anufacturing Practices),

• Standart işleme prosedürleri - SOP (Standard 
Operating Procedures),

• S ta n d a r t  s a n i ta sy o n  iş lem e p rosedürle r i  - 
S S O P  ( S a n i t a t i o n  S ta n d a rd  O p e ra t in g  
Procedures)' dir.

E tk in  b e s in  g ü v e n l iğ in in  tem elinde  yer alan 
GMP, SOP ve SSOP programlarına ait standart­
lar, H A C C P  sis tem in i destekleyici standartlar 
olarak yer almaktadır (1,3,5,7).

2.1 .İyi Ü retim  U ygu lam aları - G M P

G M P besinlerin  satın alma işleminden, çöp ve 
artık ların  kald ırılm asına  kadar geçen tüm aşa­
m a la rd a ,  b e s in  g ü v e n liğ in in  sağ lanm ası için 
gerekli olan minimum kabul edilebilir standart­
ların o rtaya  konulduğu  düzenlemelerdir. GMP 
k a v ra m ı;  son ü rü n ü n  m ik rob iya l ,  fiziksel ve 
k im y a s a l  k o n ta m in a s y o n d a n  ko runm ası  için 
( ü r ü n ü n  iç ve d ış  k a y n a k la rd a n  k i r le n m e  
olasılığını önlem ek ve azaltmak), besinin satın 
a lınm asından  servisine kadar geçen süreçlerde 
çevre, ekipman, araç-gereç, bina-tesis özellikleri, 
haşere-kemirgen kontrolü, depolama, hazırlama, 
pişirme, taşıma, hamm adde ve personel hijyeni 
gibi kuru luşlarla  ilgili iç ve dış şartlara ilişkin 
koruyucu önlemleri içine almaktadır. Bu kavram­
lar ın  iyi b i r  ş ek ild e  ge liş t i r i lm es i  besin le rin  
güvenliğini sağlam ada temel prensipleri ortaya

T ablo  l.G M P  ve C C Ps arasındaki farklılık lar (3)

koyar. GMP kavramlarının göz önüne alınmasıy­
la da, HACCP sisteminin kuruluş bünyesinde 
kuru lm ası ile besin güvenliğ i tam  anlam ıyla  
sağlanmış olur. GMP ve kritik kontrol noktaları 
(CCP) arasındaki farklılıklar çok açık değildir. 
GMP programı, işletmede kullanılan her türlü 
ekipman ve araç-gereçlerin bakım ve hijyeniyle 
direk olarak ilişkili olmasına karşın, CCP ürün­
lerin üretimi ve çiğ malzemelerdeki direk eylem­
leri kapsar ve bunları besin güvenliği kavramıyla 
ele alır. GMP ve CCPs arasındaki belirgin ve 
önemli fark lıl ık lar  Tablo 1' de öze tlenm iştir  
(Tablo 1). B unun la  b irl ik te , y iyecek - içecek  
işletmesinde hijyenin temini ve besin güvenliği 
için olası risklerin önlenmesi ile ilgili işlemlerin 
nasıl yapılacağının açıklanması ve sorumluluk­
ların be lir lenm esine  dair tüm adımlar, GM P 
prosedüründe dökümante edilmelidir. GMP pro­
gramının kapsadığı temel faktörler Tablo 2'de 
özetlenmiştir (Tablo 2). Sonuç olarak, HACCP 
s is te m i ,  G M P k a v ra m la r ın ı  içe r is in d e  
b a r ın d ı ra ra k  b e s in  g ü v e n liğ i  ve k a l i te s in i  
sağlayan bir bütünleyici sistemdir. GMP pro­
gramı kapsamında yer alan ve uyulması gerekli 
kuralları belirten maddeler aşağıda listelenmiştir 
(2, 3, 10,11)

2 . 1 . a .P e r s o n e l  P e r s o n e l ,  y i y e c e k - i ç e c e k  
hizmetlerinin en önemli parçalarından biridir.

İşletmeler, aşağıda belirtilen konuların izlenmesi 
ve kontrolünü bir program kapsamında yapmalı 
ve kayıtlarını korumalıdır. Personel programının

G M P CCP

•
•

Birincil olarak hijyen ile ilişkilidir. • 
G M P’nin çok az düzeyi besin güvenliüini kapsar.

Sadece besin güvenliği ile ilişkilidir.

• Bina, alt yapı, ekipman, araç-gereç, haşere-kemirgen • 
kontrolü, satın alma, kabul, depolama, işlem kontrolü, 
ürünlerin bozulması ve personel eğitimi gibi temel 
alanları kapsar.

Çiğ malzeme ve son ürün ilişkilerini kapsar.

• ile r türlü ekipman, araç-gereç / ürün özel tehlikelerinin • 
odacını temsil etmez.

Özellikle tanımlanmış olan tehlikeleri temsil eder.

• Kabul edilemez sağlık riski durumlarına karşı gelinip • 
gelinmediğini çok fazla ele almaz.

Kabul edilemez sağlık riski durumlarını daima ele alır.

• Kritik limitlerin ve düzeltici eylemlerin • 
değerlendirilmesi ve izlenmesi daima mümkün değildir.

s

Kritik limitler ve düzeltici eylemlerin değerlendirilmesi 
ve izlenmesi kesin bir gerekliliktir.
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amacı, güvenli besin  üretim  uygulam aların ı 
garanti altına almak ve bunun için gerekli eğitimi 
pe rsone le  sağ layarak  e tk in liğ in i  ö lçm ektir. 
Bunlar:

• Eğitim: Yiyecek-içecek servisinde çalışmaya 
b a ş la y a ca k  o lan  tüm  pe rso n e l ,  h i jyen  
konusunda eğitime tabi tutulmalıdır. Ayrıca, 
mevcut personelde periyodik aralıklarla eği­
tilmelidir.

• Kıyafet: Yiyecek-içecek işletmesinde çalışan 
personel;istihdam edildiği birime ve görevin 
n i te l iğ in e  uygun iş g iysis i  g iym elid ir.  
Kıyafetlerde cep bulunmamalı ve düğme yer­
ine ç ıt-ç ı t  terc ih  edilm elid ir . K ıya fe t le r  
görünür şekilde temiz olmalı, sık aralıklarla 
değiştirilmeli (en az iki günde bir) ve mutlaka 
temiz yedekleri bulunmalı, personel sabo tarzı 
kaymayan terliklerle çalışmalıdır.

• Sağlık: İşletmede, yiyecekle temas eden alan­
larda çalışmaya başlayacak olan tüm person­
elin, genel sağlık  m uayene le r i  yap ılm ış  
olmalıdır. Bununla birlikte, çalışan personelin 
her yıl akciğer filmi çekilmeli ve üç ayda bir 
portör muayeneleri yapılmalıdır. Yapılan 
sağ lık  kon tro lünde  po r tö r  o lduğu  tesb it  
edilenler derhal tedaviye alınır ve tadavisi 
tamamlanıp sağlam raporu almayanlar kesin­
likle çalıştırılam azlar. Ateşli enfeksiyon 
hastalıkları, cilt hastalıkları ya da ishali bulu­
nanlar derhal durumunu amirine bildirmeli ve 
sağlık kuruluşuna tetkik için gönderilmelidir. 
H erhang i  b ir  en feks iyon  h as ta l ığ ın a  
y a k a lan an  pe rsone l y iy ecek le r le  tem ası 
olmayan geri hizmetlere çekilmeli ve enfek­
siyon sona erene  dek m aske takm alıd ır .  
Diyare gibi barsak enfeksiyonu olan personel, 
durum unu m utlaka amirine bildirmelidir.

T a b lo  2. G M P  P r o g r a m ın ın  K a p s a d ığ ı T e m e l F a k tö r le r  (9 )

D işle r  günde en az b ir  kez  f ı r ç a la n m a l ı ,  
ellerde bulunan yara, kesik, bere ve sivilceler 
antiseptik su geçirmez bandajlarla kapatılmalı 
ve çalışma sırasında eldiven kullanılmalıdır.

• K iş ise l  h i jy en :  T ü m  p e r s o n e l ;  i şe  i lk  
başlarken, çiğ olan her besini elledikten sonra, 
tuvalet çıkışında, dinlenme molaları sonrasın­
da, mendil kullandıktan ve öksürüp-aksırdık- 
tan sonra, kirli araç-gereçleri elledikten sonra 
ve pişmiş yiyecekleri porsiyonlamadan önce 
ellerini yıkamalıdır. Gerektiğinde eller dezen­
fekte edilmelidir. Yiyecek-içecekle ilgili alan­
lara sivil kıyafetler ve eşyalarla girilmeme- 
lidir. H içb ir  takı k u l la n ı lm a m a lı ,  m akyaj 
yapılmamalı, saçlarda bone veya kep olmalı, 
herhangi bir şey yenilip-içilmemeli, sakız çiğ­
nenmemeli, saçlar kısa olmalı, erkek person­
elde sakal ve bıyık olmamalı, hergün sakal 
tra ş ı  o lu n m a lı ,  t ı r n a k la r  k ı s a  ve o je s iz  
olmalıdır.

• Genel davranışlar: Yiyecek-içeceklere doğru, 
aksırma-öksürme gibi davranışlar  yap ılm a­
malıdır. Bu gibi durum larda  ağız m endille  
kapatılmalı ve sonrasında eller mutlaka yıkan­
malıdır. Eğer elde eldiven bulunuyorsa, yenisi 
ile değiştirilmelidir. Yemeklerin tad kontrolü, 
bir tabağa alınmak suretiyle yapılmalı, kirli 
araç-gereç veya parmak ile tad kontrolü yapıl­
mamalıdır. Ellerin yıkanmasında, yiyecek-içe­
cek alanlarında bulunan ve sadece el yıkama 
amaçlı kullanılan evyelerde yapılmalıdır. El 
yıkama istasyonlarında, anlaşılır bir şekilde el 
yıkama prosedürü yer almalıdır.

• Eldiven kullanımı: Eldiven takma işleminden 
önce, mutlaka eller yıkanmalıdır. Soğuk servis 
edilecek tüm yiyeceklerin hazırlığında, pişmiş 
yiyeceklerin porsiyonlanm asında, her türlü

Üretim Materyaller Personel

Bina Tedarikçi firmalar Eğitim
Tesisat Spesifikasyonlar Hijyen
Hijyenik dizayn 
Temizlik ve sanitasyon 
Haşere-kemirfien kontrolü

Kimyasal ve yabancı madde kontrolü 
Dağıtım ve depolama

Sağlık durumunun takibi
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k ö f te n in  y a p ım ın d a ,  ekm ek  kesm e iş lem ­
lerinde ve servis sırasında, eldiven kullanıl­
malıdır. E ldivenler, farklı işlere geçişlerde, 
kirli araç-gereç, ekipman ve yüzeylerle temas 
e d i l d i ğ i n d e  y e n is i  i le  d e ğ iş t i r i lm e l id i r .  
D eğ iş tirm e işlemi öncesinde de eller uygun 
şekilde yıkanmalıdır (1 ,4 ,  12-15).

2 . l.b .İşletm enin Bina Özellikleri

• Y iy e c e k - iç e c e k  iş le tm esin in  b ina  ve tesis 
özellik leri  de besin güvenliği ve kalitesinin 
b ir  parçasıd ır .  Y iyecek-içecek  işletmesinin 
kurulduğu çevre temiz olmalıdır. Bina etrafın­
da çöp ve atık yığınları, su birikintileri, zararlı 
canlıların yerleşmesine müsait ortamlar olma­
malı, çalılık ve yabani otlar bulunmamalıdır.

• B ina  içeris inde  kullanılan  tüm malzemeler, 
bes in le r in  güvenliğ in i bozm ayacak  özellik­
lerde olmalıdır.

• Yerler, kir ve yağlan absorbe etmeyen özellik­
te o lm alıd ır. Ayrıca  yer m alzem esi; y ıkan­
abilir ve kolay temizlenebilir olmalıdır.

• Z em in ler  su akımını kolaylaştıracak şekilde 
e ğ im li  o lm a l ı  ve  ye te r l i  say ıd a  su g ideri 
bulunmalıdır.

• Duvarlar su geçirmez özellikte, kir ve yağları 
ab so rb e  e tm eyen , y ıkanab ili r  m alzem eden 
yapılmış, zararlı canlıların yerleşmesine izin 
v e rm e y e n ,  p ü rüzsüz , dezenfek te  edilebilir  
özelliklerdeı, aydınlık ve kiri gösteren renkte 
olmalıdır. Tercihen duvarlar beyaz fayansla 
k a p la n m a l ıd ır .  D u v a r la rd a  ça tlak la r  veya 
döküntüler olmamalıdır.

• Tüm  pencerelerde ince gözenekli, kolay temi­
zlenebilir, sökülüp takılabilir özellikte sinek­
l ik  o lm a l ıd ı r .  K a p ı la r  k e n d in d e n  kapan ır  
olmalı, kapı altlannda açıklık bulunmamalıdır 
(en fazla 0.3 cm).

0 İşletmede, 4 haftada bir haşere ve kemirgen­
lere karşı ilaçlama uygulanmalıdır.

• Kirli su giderleri, temizlenebilir özelliklerde 
olmalı ve periyodik aralıklarla temizlik işlemi 
gerçekleştirilmelidir.

■ İşletme içerisinde kontrollü şebeke suyu kul­
lanılmalıdır.

• Çiğ malzemeler, tamamlanmış ürünler, araç- 
gereçler, ekipmanlar ve paketleme alanlarının 
cam malzemelerin kınlması nedeniyle konta- 
minasyonu kolay olmaktadır. Bu alanlarda 
kullanılan cam malzemelerin, ampüllerin vb. 
cam kalitesi iyi olmalıdır. İşletmenin aydınlat­
ması besin hazırlama ve kontrol alanlarında 
550 lux, çalışma alanlarında 220 lux ve diğer 
a la n la rd a  110 lux  ş id d e t in d e  o lm a lıd ır .  
A y d ın la tm a d a  k u l la n ı la n  tüm  am pü lle r ,  
koruyucu petekler arkasında olmalıdır. Ortam 
sıcaklığı çalışma şartlarına uygun şekilde 
ayarlanmalıdır.

• İşletme içerisinde bulunan ahşap malzemeler 
elimine edilmelidir. Eğer ağaç malzeme kul­
lan ım ı z o ru n lu  ise; üze r le r i  da im a kuru 
olmalıdır.

• Üretimde kullanılan su kontrollü şebeke suyu 
olmalıdır. Üretimde kullanılacak buzun elde 
edildiği su kontrollü şebeke suyu olmalıdır. 
Ayrıca kullanılan her türlü buhar kontrollü 
şebeke suyundan elde edilmiş sudan elde 
edilmelidir.

• Bina içerisindeki koku ve nemi m inim um  
düzeye indirmek açısından, havalandırma sis­
te m in in  çok  iyi o lm as ı  g e re k m ek te d ir .  
Havalandırma araçları, yeterli hava sirkülasy­
onu s a ğ la y a c a k  güç te  o lm a lıd ır .  
Mikrobiyolojik olarak duyarlı alanlarda pozi­
t i f  h a v a  b as ın c ı  o lu ş tu ru lm a l ıd ır .  
H ava land ırm a  aç ık lık la rın ın  üzerinde  bir  
ızgara veya aşınmayan malzemeden yapılmış 
koruyucu düzenek bulunmalıdır.

• Sıvı atık sistemi korozyondan etkilenmeyen, 
temizlik ve bakımları kolayca yapılabilecek 
şekilde düzenlenmeli ve sıvı atık miktarını 
kaldırabilecek hacimde olmalıdır.
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• Her 20 ça lışan  için  b ir  tuvale t  olmalıdır. 
Tuvaletler, yemekhane ve gıda işleme alan­
larından ayrı ve gıda işleme alanlarına doğru­
dan açılmayacak şekilde olmalı ve uygun şek­
ilde havalandırılmalıdır.

• Her 10 çalışan için bir el yıkama istasyonu 
olmalıdır.

■ Tuvaletlerin kapılan yiyecek üretim alanlarına 
açılmamalıdır.

• Çalışanların dinlenme odalarında; antibak- 
teriyal sabun ve kağıt havlu bulunan el yıka­
ma istasyonu olmalıdır.

• El yıkama istasyonlarındaki suyun sıcaklığı 
en az 30 OC olmalıdır. El yıkama istasyonları 
uzaktan kontrollü (ayak, diz ve zaman gibi) 
özellikte olmalıdır (1-4, 15, 16).

■ 2. l.c.Ekipman İşletmede kullanılan tüm ekip­
manların yapım materyalleri; kokusuz, toksik 
özellik göstermeyen, yağı ve kiri absorbe 
etmeyen, su geçirmez, paslanmaz, korozyona 
karşı dayanıklı, kalibre edilebilir özellikte, 
kolay tem izleneb ilen  ve dezenfeks iyonu  
sağlanabilen yapıda, tercihen paslanmaz çelik 
olmalıdır. Kullanılan tüm araç-gereç ve ekip­
manların rutin olarak temizlik ve sanitasyon 
işlemleri yapılmalıdır. Ekipmanların hareketli 
parçalarından, yiyeceklere yağ geçişi olma­
malıdır. Özellikle büyük ekipmanların yer­
leştirilmesinde, temizlik için gerekli kolaylık­
ların sağlanması gerekmektedir. Uygun bir 
otomatik yerinde temizleme sistemi olan ciha­
zlar, önceden belirlenen sıklıkta sökülmeli ve 
denetlenmelidir.

(1-4, 12). 2.1.d.Hammadde İşletmeye alınan tüm 
yiyecek üretim malzemeleri, uygun yerlerden 
satın alınmalı ve dikkatli bir şekilde kontrolleri 
yapılarak teslim alınmalıdır. Gıda m addeleri 
depolama ve taşıma esnasında her türlü dış etk­
enden zarar görmeyecek,bozulmayacak şekilde 
ko ru n m alıd ır .  D e p o la r  g iy in m e  y e r le r i ,  
yatakhaneler, lavabolar, tuvaletler, banyolar, idari 
bölümler ve dinlenme yerlerinden ayrı olmalıdır. 
Depolar hiç bir zaman amacı dışında kullanılma­

malıdır. Taşıma araçları ve depolarda havalandır­
ma, sıcaklık ve rutubet ürün özelliklerine uygun 
olmalı, depolarda sıcaklık ve rutubet ölçer ciha­
zlar bu lu n d u ru lm a l ı ,  b i lg i le r  sü rek l i  o la ra k  
kaydedilmelidir. Soğuk zincirdeki taşıma vasıta­
larında da sıcaklık ve nem ölçer cihazlar bulun­
durulmalıdır. Depolar ve taşıma araçları ürün 
özelliği göz önüne alınarak, derin dondurulmuş 
ü rün le rde  -180C dan daha  d ü şü k  s ıc a k l ık ta  
olmalı ve ayarlandığı sabit dereceden + 0,50C 
dan fazla sapmaya izin verm eyecek  sis tem de 
olmalıdır. Soğuk zincir bozulmamalıdır. Teslim 
alınan tüm m alzem eler  bek le t i lm eden  uygun  
d e p o la ra  y e r le ş t i r i lm e l id i r .  D e p o la rd a n  
malzemelerin çıkarılmasında ilk giren ilk çıkar 
(FİFO) stok rotasyonu kullanılm alıd ır . Gelen 
malzemeler tüketici sağlığını bozacak belirtilere 
sahipse, kesinlikle geri gönderilmelidir. Yiyecek 
malzemelerinin depolandığı alanlarda, kimyasal 
deterjanlar ve sanitizer gibi kimyasal malzemeler 
bulunmamalıdır. (1-4, 12, 17).

2.1.e.Haşere Kontrolü

• Ü rünler ve ürün b ileşen le rinde ; haşereler, 
k e m irg e n le r  ve k u ş la r ın  m e v c u d iy e t i  ve 
m evcudiyetine  dair delil  o lm am alıd ır .  Bu 
durum, besinlerin kontamine olabileceğine bir 
işarettir.

• Paketlenmiş ürünlerin kolilerinde/kasalarında; 
haşereler, kemirgenler ve kuşların m evcud­
iyeti ve mevcudiyetine dair delil olmamalıdır.

• Tüm  alan larda ;  h a şe re le r in  ç o ğ a lm as ı  ve 
yaşamlarını sürdürmesi önlenmelidir. Bunun 
için:

• Bina veya çalışma alanları dahilinde kuşların 
ve/veya kemirgenlerin varolmasına/yeniden 
üremesine izin verilmemelidir.

• Hiçbir alanda, kedi ve köpek gibi evcil hay­
van yaşamamalıdır.

• Dışkı varlığı olmamalıdır.

• Binada; böcekler, örümcekler, kem irgenler 
kertenkeleler, karıncalar ve kuşlar bulunm a­
malıdır.
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• D e p o l a m a  a l a n l a r ı n ın  d u v a r ,  z e m in  ve 
r a f l a r ın d a  a ş ın m a la r  o lm a m a lı ,  h aşere  ve 
kemirgenlerin barınabileceği ortam oluşması­
na m üsaade edilmemelidir.

• H a ş e re /k e m i rg e n  y e m lik le r i  ve kem irgen  
kapanları sık sık kontrol edilmeli ve değiştir­
ilmelidir. Kapanlarda ölü kemirgen varlığına 
m üsaade edilmemelidir.

• D uvarla rda  bulunan panolarda toz ve böcek 
kalıntıları bulunmamalıdır.

• B in a  d ı ş ı n d a k i  en  az 6 m e t r e l ik  a lan  
çerçevesinde haşere, kemirgen ve kuş üremesi 
ve aktivitesi olmamalıdır.

• Haşere ve kemirgen kontrol cihazları (kapan, 
yemlik vb.) çiğ malzemeler, paketler ve diğer 
tüm  ürünleri kontam ine edebilecek yerlerde 
olmamalıdır.

• Kapan ve yemlikler üretim alanları dışına yer­
leştirilmelidir.

• H a ş e re  ve k e m irg e n  kon tro lü ,  bu konuda  
lisanslı firmalarca gerçekleştirilmeli ve ilaçla­
m a işlem lerine ait doküm anlar tutulmalıdır. 
Üretim alanlarında ultraviyole haşere kovucu- 
lar kullanılmalıdır.

• Ev tipi haşere ilaçlam a spreyleri üretim  ve 
depolama alanlarında kullanılmamalıdır.

• Ultraviyole sinek yakalayıcılar ürünlerden ve 
ekipmanlardan en az 3 metre uzaklıkta olmalı 
ve sık sık temizlenmelidir (1-4).

2.2.Standart İşleme Prosedürleri-SOP

Standart işleme prosedürleri (SOP); kuruluştaki 
ye rleş im  veya işlem ünite lerin in  dizaynındaki 
performans için gerekli olan ve rutin olarak takip 
ed ilen  işlem  yöntem leri veya  yerleşim  düzen­
leridir. SOP kavramı, besinleri kontaminasyon- 
dan ko ruyarak , besin  güvenliğ i ve kalitesinin 
devam lılığının sağlanması için gerekli işlemler 
bütününü ve dolayısıyla HACCP sisteminin etkin 
b i r  ş e k i ld e  i ş l e r l ik  k a z a n m a s ı  iç in  g e re k l i

amaçları kapsar. Yiyecek-içecek akışındaki bir 
CCP'nın takibindeki kesin uygulamalar, HACCP 
el k itab ında SOP olarak detaylandırılmalıdır. 
Sonuç olarak, SOP kuruluş ve ekipmanların tem­
izliği ile ilgilendiği gibi, SSOP kavramlarında 
yer alan personel hijyeniyle de ilişkilidir. Tablo 
3'de SOP talimatlarındaki prosedür kapsamları 
v e r i lm iş t i r  (Tablo  3). SOP; y iy ec e k - iç e ce k  
hizmeti veren işletmeler için 3 amaç ortaya koy­
maktadır (1-4). Bunlar: 1.Mikrobiyolojik, fiziksel 
ve kimyasal tehlikelerden ÜRUNU KORUMAK.
2 .Şartları  kon tro l  a lt ına  a la rak  B E SİN L E R İ 
K O N T A M İN A S Y O N D A N  K O R U M A K .
3.İşlemlerde kullanılan ekipmanların BAKIMINI 
SAĞLAMAK.

2.2.a.Ürünü korumak

• Ürün uygun satıcılardan satın alınmalıdır.

• Besin ve besinle temas eden tüm yüzeylerin 
temizliğinde ve buz ve buhar yapımında kon­
trollü şebeke suyu kullanılmalıdır.

• Araç-gereçlerin besinle temas eden yüzeyleri 
temiz, dezenfekte edilmiş ve iyi şekilde bakım 
görmüş olmalıdır.

• B e s in ,  tem iz  ve d e z e n fe k te  ed ilm em iş  
yüzeyler ve araç-gereçlerle temas etm em e­
lidir.

• Çiğ hayvansal ürünler; çiğ, yarı hazır veya 
pişmiş yiyeceklerle temas etmemelidir.

• Tuvaletler temiz, yeterli sayıda ve bakımlı 
olmalıdır.

• E l y ık am a  e v y e le r i  i le  b e s in  h a z ı r la m a  
evyeleri farklı konumlarda olmalıdır.

• Etkili haşere  ve kem irgen  kontro lü  y a p ıl ­
malıdır.

• Toksik bileşikler, uygun şekilde etiketlenmiş, 
d e p o la n m ış  ve g ü v e n l i  k u l la n ım a  sah ip  
olmalıdır.

• Haşere ve kemirgen ilaçları, temizlik ajanları, 
dezenfektanlar ve diğer tüm toksik bileşikler 
besinlerden ve araç-gereçlerden uzak alanlar­
da depolanmalıdır.
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• Besinler ve besin paketleme malzemeleri, 
cam  k ırığ ı,  taş, m ücevhera t  gibi f iz ikse l 
tehlikelerin kontaminasyonundan uzak tutul­
malıdır (1-4, 12, 19).

2.2.b.Besinleri kontaminasyondan korumak

• Kusma veya ishal gibi spesifik rahatsızlığı 
olan personel, besinle ilgili alanlardan uzak 
tutulmalıdır.

• Etkili el yıkama uygulamaları sağlanmalıdır.

• Besinle ilgili alanlarda birşeyler yiyip-içme ve 
sigara içme davranışları olmamalıdır.

• Saçlarda bone veya kep olmalıdır.

• Temiz iş kıyafeti giyilmelidir.

• Üretim  alan lar ında  m ücevhera t  (saa t  vb 
takılar) kullanılmamalıdır.

• Farklı hazırlama alanları arasındaki trafik 
geçişlerine izin verilmemelidir (1-4).

2.2.c.Ekipmanların bakımı

• Düzenli olarak, sıcaklık ölçümü yapılmalıdır 
(kalibre edilmiş termometreler ile).

Pişirme, sıcak bekletme ve dağıtım ekipman­
ları, rutin olarak kontrol edilmeli, doğru ürün 
sıcaklığının sağlanması için gerekiyorsa kali- 
brasyonlan sağlanmalıdır.

• Ekipmanların temizlik ve bakımları, üretici 
firmanın uyarı ve spesifikasyonlarına uygun 
olarak sağlanmalıdır (1-4, 17, 18).

Tablo 3. SOP Program ı Talim atlarındaki Kapsam lar (3)

2.3. Sanitasyon Standart İşleme Prosedürleri - 
SSOP

Besin kaynaklı hastalıkların önlenmesinde; temi­
zlik ve sanitasyon programlarının geliştirilmesi 
en önemli adımlardan biridir. İyi sanitasyon, kon­
taminasyondan uzak ürünler üretilmesi anlamına 
gelir. Uygun şekilde, temizliği ve sanitasyonu 
sa ğ la n m a y a n  a r a ç - g e r e ç l e r  i le  e k ip m a n la r  
n e d e n iy le ,  y iy e c e k le r in  k o n ta m in e  o lm a s ı  
kaçınılm az bir durumdur. H A C C P sistem iyle  
risksiz ürünler üretmek için, SSOP kavramının 
kuruluşa yerleştirilmesi bir zorunluluktur. Özet 
olarak SSOP programı; satın a lm adan servise 
kadar  geçen  sü re ç le rd e k i  tem iz  ve h i jy e n ik  
çevrenin sağlanması için gerekli olan işlemleri 
detaylı olarak tanımlamaktadır. SSOP kavramını 
iki temel başlık altında inceleyebiliriz (1-4, 9, 15, 
18). 2 .3 .a .Ü retim  Ö ncesi S an ita syon  Ü re tim  
öncesi sanitasyon prosedürlerinin oluşturulması 
kapsamında; üretim sırasında kullanılacak olan 
ekipmanların, araç-gereçlerin  ve üretim  a lan­
larının temizliği ile sanitasyonu yer alır. Üretim 
alanları, ekipmanlar ve araç-gereçlerdeki; kir, 
yiyecek kalıntıları, kimyasal kalıntılar ve diğer 
döküntüler y iyecek ürünlerin in  kontam inasy- 
onuna neden olacaklardır. İşletmede, günlük rutin 
olarak yapılan temizlik ve sanitasyon uygula­
maları yiyecekleri kontaminasyondan korumaya 
ve kaliteli, güvenli ürünler üretm eye rehberlik 
edecektir. Sanitasyon prosedürleri ekipmanların, 
araç-gereçlerin ve besinle temas eden diğer tüm 
yüzeylerin temizliğini içine alır. Bunlara ilave 
olarak; araç-gereçlerin temizlik ve sanitize işlem­
lerinden sonra yerlerine yerleştirilmeleri ve sani­
tize edici ajan uygulamalarının temizlik sonrasın­
da yapılması da diğer önemli noktalardır. Üretim

SOP

Rutin prosedürler CCP prosedürleri SSOp

Orntiein: Örneğin: Örneğin:
• Sebze-ıneyvelerin • Klor tableti kullanımı • Ekipman ve araç-gereçlerin temizliği ve

yıkanması sanitasyonu
Pişirme işlemi • İç sıcaklık kontrolü • Personel hijyeni
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öncesi sanitasyon işlemleri kapsamında gerçek­
le ş t i r i lm es i  zo ru n lu  o lan  uygu lam alar ı  şöyle 
sıralayabiliriz (1-4, 9):

G enel ek ipm an  temizliği

• Ek ipm anların  temizliği ve sanitasyonu için 
prosedürler şunlardır;

• Ekipmanların sökülebilir parçalarının çıkarıl­
ması,

• Kaba kirlerin uzaklaştırılması,

• Sökülen parçaların deterjanlı sıcak su ile tem­
izlenmesi,

• Kontrollü şebeke suyu ile deterjan ve yiyecek 
kalıntılarının uzaklaştırılması,

• U ygun kimyasal ile sanitize etme işleminin 
gerçekleştirilmesi,

■ G erek iyorsa  kim yasal sanitize edici ajanın, 
kontrollü şebeke suyu ile durulanması,

■ Uygun şekilde kurulanarak sökülen parçaların 
yerine monte edilmesi,

• S ö k ü le m e y e n  p a rç a la r ın  tem iz  b ir  beze  
dökülen sanitize edici ajan ile silinmesi (1-4,
9).

• Y apılm ası gereken değerlendirmeler;

• O rgano lep tik  özellikler (koku, görünüm ve 
dokunma)

• Kimyasal özellikler (klorin ve diğer sanitizer- 
lerin düzeylerinin kontrolü)

• M ikrobiyolojik  özellikler (ekipman ve araç- 
gereçlerin ürünlerle temas eden yüzeylerinden 
kültür alınması) (1-4, 9).

Ü re tim  alan lar ın ın  tem izliği (zemin, duvar ve 
tavan)

• T em izlik  için prosedürler;

• M evcut çöplerin ve kalıntıların süpürülmesi 
ve ortamdan kaldırılması,

• Deterjan eklenmiş kontrollü şebeke suyu ile 
yıkama işlemi,

• Kontrollü şebeke suyu ile durulama işlemi,

° Etkili haşere ve kemirgen kontrolü (1-4, 9).

2.3.b.Üretim sırasındaki sanitasyon

Tüm  üretim  aşam alarında , tem iz  ve sanitize 
edilmiş araç-gereçlerin ve ekipmanların kullanıl­
masını içine alan bu aşamada, devreye personel 
hijyeni ve çiğ-pişmiş yiyecek alanlarındaki uygu­
lamalar girer. Temelde bu aşamadaki prosedürler 
ürünü oluşturmadaki işlemleri içerisine alır.

• Yiyecek işleme yöntemleri;

• Ü re t im d e  ç a l ı ş a n  tüm  p e rso n e l ,  ü re t im  
sürecinde temiz kıyafet, ayakkabı, maske, 
bone  ve e ld iven  ku l lan m a lı  ve m ü m k ü n  
olduğunca sık değiştirilmelidir.

• Personel gerekli olan her durumda (işe ilk 
başlarken, çiğ olan her besini elledikten sonra, 
tuvalet çıkışında, dinlenme molaları sonrasın­
da, mendil kullandıktan ve öksürüp-aksırdık- 
tan sonra, kirli araç-gereçleri elledikten sonra 
ve pişmiş yiyecekleri porsiyonlamadan önce 
vb.) el y ıkam a prosedürüne uygun olarak 
ellerini yıkamalıdır.

• Ü re tim  süreci boyunca  tem iz  ve sanitize  
ed ilm iş  a raç -gereç  ve ek ipm an  k u l la n ı l ­
malıdır.

• Personel üretim süreci boyunca; gerekli olan 
her basam akta  kullandığı tüm ekipman ve 
araç-gereçleri temizleyip, sanitize etmelidir 
(1-4, 9).

• Yapılması gereken değerlendirmeler;

• Organoleptik özellikler (koku, görünüm ve 
dokunma)

• Kimyasal özellikler (klorin ve diğer sanitizer- 
lerin düzeylerinin kontrolü)

• Mikrobiyolojik özellikler (ekipman ve araç- 
gereçlerin ürünlerle temas eden yüzeylerinden 
kültür alınması) (1-4, 9).
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Şekil 1. GMP, CCP, SOP vc SSOP Arasındaki İlişkiler (3)

GMP; HİJYEN kurallarını 
İçine alır.

SSOP; temizlik ile ilgili 
talimatları kapsar. 

Haşere-kemirgen kontrolü, 
satın alma, kabul, depolama, 
işlem süreçlerinin kontrolü, 

personel eğitimi ve 
fiziksel koşulların 

bakımlarını da 
kapsar.

GMP; BESİN 
GÜVENLİĞİ 

ile ilgili kuralları da içine 
alır.

İşlemsel detaylar SOP el 
kitabında

CCP; BESİN GÜVENLİĞİ 
Kurallarını içine alır. 

İşlemsel detaylar HACCP 
El kitabında, SOP olarak 

dökümante edilir.

3.HACCP Sistemi ve Ön Koşul Program ları  
Arasındaki İlişki

HACCP sistemi ile GMP standartları, ayrılmaz 
şekilde birbirlerine bağlıdır, buna karşın, kesin 
farklılıkları bulunmaktadır. Örneğin bir yiyecek- 
içecek işletmesindeki sandviç hazırlığı süresince 
Staphylococcus aureus ile kontaminasyon riski 
son derece yüksektir. Bu nedenle besinle uğraşan 
tüm personelin hijyenik uygulamalar yapması ve 
temiz koruyucu giysiler giymesi gerekmektedir. 
Bununla birlikte, sandviç hazırlayan personelin 
tek kullanımlık eldiven kullanarak ilave tedbir 
alması da gerekmektedir. İlk bahsedilen uygula­
malar GMP' nin içinde yer alan uygulamalarken; 
son bahsedilen uygulama HACCP sistemi planın­
da, sandviç hazırlamadaki özel kontrol uygula­
masıdır (2, 15, 20-23)

Bununla birlikte, GMP standartlan, genel olarak 
tehlikeleri önlemek üzere yapılanırken, HACCP 
planlarının odağında bunlara ilave olarak, önemli 
tehlikelerden besini korumak için, yani besin 
güvenliğini sağlamak üzere özel kontrol ölçüm­

lerine gereksinim vardır. Bu özel kontrol ölçüm­
lerinin saptanması, ileri analizlerle belirlenen ve 
kritik kontrol noktası (CCP) olarak tanımlanan 
riskli işlem basamaklarıdır. HACCP sisteminin 
başarısında önemli bir parça olan CCP larının 
belirlenmesi ile besin  tüm işlem basam akları  
süresince korunmuş olacaktır (2, 3, 8, 24).

FDA (Food and Drug Administration) özellikle 
küçük  ve orta  ö lçek li  y iy e c e k - iç e c e k  i ş l e t ­
melerinde GMP programlarının geliştirilmesini 
ve bu standartların yapılandırılmasından sonra 
ilave kontrol olarak HACCP sistemine ait adım­
ların kullanılmasını önermektedir (3).

4. SONUÇ ve Ö N E R İL E R

Ülkemizde, Devlet adına gıda kontrol ve denetim 
hizmetlerini veren birimlerin dağınık olması ve 
aralarında yeterli koordinasyonun sağlanamaması 
nedeniyle besin güvenliği konusunda etkinlik ve 
disiplin sağlanamamaktadır. Araştırma, kontrol 
ve denetim bir bütünlük içinde değildir. Ayrıca, 
u luslararası ku ru lu ş la r la  (W H O , FA O ) g ıda  
güvenliği s tratejilerini ge liş tirm e k onusunda
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m evcut ilişkiler yetersizdir. Ülkemizdeki hukuki 
b ir eksiklik de, gıdalara ilişkin davaların görüle­
ceğ i İh t isa s  M a h k em e le r in in  bulunm ayışıd ır. 
R isk  d u ru m la r ın d a  e tk in  b ir  risk yönetiminin 
sa ğ la n m a s ı  için , g ıda  kaynaklı  hasta lık lar  ile 
ilgili epidem iyolojik  araştırmalar ve veri tabanı 
yetersizdir.

Sonuç olarak; ön koşul programları HACCP sis­
t e m i n i n  b i r  k u r u lu ş t a  k u r u la b i lm e s i  ve 
yürütülebilmesi için gerekli olan kurallar bütün­
lü ğ ü n ü  tem sil  e tm ektedir. Yapılan çalışmalar, 
ü lk e m iz d e  h izm et veren  y iyecek-içecek  işlet­
m elerinde  kalitenin sağlanması ve HACCP sis­
tem in in  uygu lanab ilm esi  için gerekli ön koşul 
program ları kapsamında yer alan uygulamalarda 
pek  çok aksaklık ların  olduğunu göstermektedir 
(özellik le  fiziksel koşullar ve personel eğitimi) 
Ancak işletmeler, söz konusu mevcut aksaklıkları 
gözardı ederek, günümüzde tüketiciler tarafından 
kalite ifadesi olarak algılanan ve tercihlerini etk­
ileyen H A C C P  sistemini uyguladıklarını beyan 
etmektedirler. Bunun yanında, kalite güvence ve 
H A C C P  s i s t e m l e r i  B a k a n l ık ç a  y e tk ­
i lendir ilm em iş  kuruluşlar tarafından kontrolsüz 
olarak belgelendirilmektedir.
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