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Önsöz


Bu standardizasyon dokümanının Ek A ve Ek B' si örnekleme maksadıyla hazırlanmıştır.


Bu standardizasyon dokümanı, Ulusal Sertifikasyon ve Akreditasyon İdare Komitesi' nin yetki ve sorumluluğundadır.


Bu standardizasyon dokümanı;  Ulusal Sertifikasyon ve Akreditasyon İdare Komitesi, Zhejiang Eyaleti Çevre Teftiş ve Karantina İdaresi, Shandong Eyaleti Çevre Teftiş ve Karantina İdaresi, Tianjin Eyaleti Çevre Teftiş ve Karantina İdaresi ve Xiamen Eyaleti Çevre Teftiş ve Karantina İdaresi tarafından hazırlanmıştır.


Yazarlar: Shi Xiaowei, Gu Shaoping, Su Dalu, Kong Fanming, Li Jing Xin, Lu Qing ve Zheng Jianhui.

Giriş


Çin su ürünlerinin uluslararası pazardaki itibarını arttırmak, dünyaya tanıtmak, Çin' in tüm eyaletlerinde aynı standardı yakalamak, su ürünlerinin ticaret hacmini arttırmak ve su ürünleri ile ilgili sağlık konularındaki idari yapıyı güçlendirmek için; FAO/WHO CAC (Codex Alimentarius Comission)' ın CAC/RCP-1969, Rev.3 (1997), Amd (1999) “Genel Gıda Hijyeni” dokümanının “Tehlike Analizi ve Kritik Kontrol Noktası (HACCP) Sistemi ve Uygulama Kuralları” isimli eki,  FAO/WHO CAC CCFFP (Balık ve Balıkçılıkla İlgili Kodlama Komitesi)' nin “Su Ürünleri Faaliyet Standardizasyon Dokümanı” ve diğer uluslararası kabul görmüş dokümanlara uyumlu bir biçimde bu standartları Çin su ürünleri endüstrisine uygulamak ve HACCP sistemini kurmak gerekir.


HACCP sistemi gıda güvenliğine yönelik tehlikeleri tespit etmek ve ortadan kaldırmak için kullanılan bilimsel bir sistemdir. HACCP sistemi ile oluşturulan su ürünleri normları, gıda güvenliği kontrollerinin son derece önemli olduğu su ürünleri işleme endüstrisine yönelik uygulama kurallarını belirlemektedir.


HACCP ilkelerini baz alan bu standardizasyon dokümanı; HACCP planının hazırlanması, planın geliştirilmesi, su ürünleri ile ilgili potansiyel tehlikelerin belirlenmesi, tehdidi kontrol altında tutmak için alınması gereken önlemlerin belirlenmesi, HACCP sistemi uygulama kılavuzunun kullanılması ve gerektiğinde geliştirilmesi açılarından kılavuzlık ederek HACCP sisteminin su ürünleri endüstrisine uygulanabilmesi için zemin oluşturmaktadır.


Bu doküman, GB/T 19538-2004 “Tehlike Analizi ve Kritik Kontrol Noktası (HACCP) Sistemi ve Bu Uygulama İçin Kurallar” ın su ürünleri için hazırlanmış bir uzantısıdır ve GB/T 19538-2004 numaralı ÇHC Ulusal Standart'ını baz alır.

 
Bu doküman, firmaların anlamalarına ve uygulamalarına yardımcı olmak maksadıyla uluslar arası camiada kabul görmüş su ürünlerinde tehlike analizi ve HACCP dokümanlarına benzer şekilde hazırlanmış ve eklerinde iki adet örnek çalışma içermektedir.

Su Ürünlerinde Tehlike Analizi ve Kritik Kontrol Noktası (HACCP) Sistemi ve Bu Uygulama İçin Kurallar

1. 
Kapsam


Bu doküman, su ürünleri işleyen ve üreten firmaların (bundan itibaren “firmalar” olarak anılacaktır) HACCP sistemini benimsemeleri, uygulamaları ve uyarlamaları için ihtiyaç duyacakları temel bilgileri kapsamaktadır.


Bunun yanında bu dokümandan HACCP sistemini benimsememiş firmalar tarafından da harici teknik destek sağlamak maksadıyla faydalanılabilir.

2. 
Faydalanılan Referanslar


Aşağıdaki dokümanlar terimler açısından bu standart referansın içerdiği hükümleri içerirler. Tarihli referanslarda sonradan yapılacak değişiklikler (düzeltmeler hariç) veya revizyonlar bu standardizasyon dokümanına uygulanmak zorunda değildir. Bu dokümanın bu sürümü günceldir.


GB / T 19538-2004 Tehlike Analizi ve Kritik Kontrol Noktası (HACCP) Sistemi ve Bu Uygulama İçin Kurallar 


CAC/RCP1-1969 Rev.3(1997) Gıdada Hijyenin Temel İlkeleri (1999' da revize edilmiştir)

3. 
Terimler ve Tanımlar 


Bu dokümanda kullanılan terimlerin tanımları GB/T 19538-2004' de ve aşağıda verilmiştir.

3.1.
Temel Program  


HACCP sistemi, kolay uygulanabilir olma özelliği sayesinde, programın yürütülmesi için uygun ortam oluşturur.

3.2.
Çalıştırma Limitleri 


Firmaların HACCP sistemini uygulayarak belirledikleri kritik limitlerden sapma riskini azaltmak için indikatörlere markaladıkları alt ve üst limitler.

3.3.
Su Ürünleri 


İnsanlar tarafından tüketilmeye uygun her türlü su canlısı ve bunların işlenmiş halini içeren diğer gıdalar.

3.4.
Balık ve Su Ürünleri İşleme Tesisleri 


İlgili firmalara ait; su ürünlerinin işlendiği, soğutulduğu, nakliye edildiği ve depolandığı her türlü tesis ve gemi.

3.5.
Çift Kabuklu Yumuşakçalar


Taze veya dondurulmuş, yenilebilir her türlü deniz tarağı, istiridye, midye veya filtrasyon yöntemiyle beslenen diğer çift kabuklu deniz hayvanları, ve bu hayvanların dış kas dokusu hariç yenebilir her türlü parçaları.

3.6. 
İşleme 


Su ürünlerinin fiziksel veya kimyasal yöntemler kullanılarak soğutma, dondurma, ısıtma, kurutma, tütsüleme, kızartma, konserveleme, fermante edilme, tuzlanma vb. İşlemlere tabi tutulması.

3.7. 
Soğutma 


Ürünün dondurulmadan önce yaşadığı doğal ortamın su sıcaklığına kadar soğutulması.

3.8. 
Dondurma


Su ürününün uygun bir cihaz ile şoklanarak dondurma işlemine (quick freezing process) tabi tutulması. Ürünün tamamen donmuş sayılabilmesi için termal dengeye geldikten sonra iç ısısının -18 C derecenin altına düşmüş olması gerekir.

3.9. 
Kirlilik Oluşturan Madde 


Biyolojik ve kimyasal açıdan zararlı maddelerin sulara karışması sebebiyle ürünün yapısına dahil olan ve/veya üretici tarafından özellikle eklenmediği halde herhangi bir sebeple ürünün yapısında bulunan her türlü madde.

3.10. 
Kirlenme 


Su ürünlerinin yapısında “kirlilik oluşturan madde” bulunması.

3.11. 
Gıdaya Temas Eden Yüzey 


Üretim süreci boyunca ürünün muhtelif yüzeylerine doğrudan veya dolaylı olarak temas eden masa, doğrama tahtası, paketleme kabı, buz makineleri, buz depolama tankı, eldiven, önlük, endüstriyel cihazlar, aletler, vb.

3.12. 
Standart Temizlik Operasyonu Prosedürü (SSOP)


Su ürünleri endüstrisinde yeterli sağlık koşullarını sağlayabilmek ve üretimi kontrol altında tutabilmek için belirlenmiş hijyen gereklilik prosedürü.  

3.13. Gösterge 


Kritik kontrol noktalarının (CCP) kontrol altında olmasını sağlamak için süreç boyunca gözlenecek ve ölçülecek kontrol parametreleri.

4. 
Su Ürünleri İçin HACCP Sisteminin Kurulması

4.1.
Genel

4.1.1.
HACCP sistemi hammaddenin üretilmesi, işlenmesi, depolanması, satılması ve tüketilmesi aşamalarının tamamında kimyasal ve fiziksel tehlike analizi yapma ve gıda güvenliğini kontrol altında tutma sistemidir.

4.1.2.
HACCP sisteminin efektif olarak kullanılabilmesi için belirli standartların önceden sağlanmış olması şarttır. Firmaların üretim süreçlerinin tamamı için ulusal gıda güvenliği şartlarına uygun çevre ve çalışma koşulları sağlamış olmaları gerekir.

4.1.3.
HACCP sisteminin başarısı, ilgili firma idaresinin ve tüm çalışanlarının desteğine ve katılımına bağlıdır.

4.2.
HACCP Sistemi Planlarının Oluşturulması

4.2.1.
Genel İlkeler

4.2.1.1. Firmalar hazırlayacakları faaliyet planını yürürlükteki yasalara, yasal düzenlemelere, gıdada hijyen şartlarına ve CAC/RCP1' e dayandırmalıdırlar. HACCP planının oluşturulması ve uygulanması aşamalarında, plan sürekli gözlemlenmeli ve değerlendirmeye tabi tutulmalı, ihtiyaç duyulduğunda düzeltilmelidir.

4.2.1.2. Planlar yazılı doküman haline getirilmeli, planın vazgeçilemez unsurları belli aralıklarla gözlenmeli ve sonuçlar mutlaka kayıt altına alınmalıdır.

4.2.1.3. HACCP ile hazırlanan plan içerik odaklı olabileceği gibi, işleme ekipmanı ve gözlemleme cihazlarının bakım/kalibrasyon planı gibi insan odaklı da olabilir.

4.2.2.
Standart Temizlik Operasyonu Prosedürü (SSOP)


Hazırlanacak ve kullanılacak standart temizlik prosedürü en az şu hususları içermelidir:


a) Üretimde ve işlemede kullanılacak su (buz) ile ilgili güvenlik tedbirleri


b) Gıdaya temas eden yüzeyin temizliği (her türlü ekipman, eldivenler, iş kıyafetleri vb. Dahil),


c) Gıdanın dolaylı kirliliğe maruz kalmasının önlenmesi ile ilgili hususlar, 


d) Personelin tuvalet kullanımı ve ardından ellerin dezenfekte edilmesi ile ilgili hususlar,


e) Yağ, yakıt, temizlik ve dezenfektan malzemeleri, su birikintileri ve diğer her türlü kimyasal, fiziksel ve biyolojik kirleticinin gıdadan uzak tutulması ile ilgili hususlar,


f) Her türlü toksik kimyasalın markalanması, depolanması ve kullanımı ile ilgili hususlar,


g) Çalışanların gıda ile doğrudan veya dolaylı temasını önlemeye yönelik hususlar, 


h) Kemirgenlerin ve diğer haşeratın bertaraf edilmesi ve uzak tutulması ile ilgili hususlar.

4.2.3.
Tesisin ve Üretim Ekipmanının Bakım Programı


Firmanın fabrika veya atölye dizaynı, yapısı ve kurulumunun su ürünleri üretmek ve/veya işlemek için gerekli olan asgari sıhhi şartlara uygun olması; ayrıca ekipmanın ve donanımın kolayca temizlenebilir ve dezenfekte edilebilir olması sayesinde kirlilik ihtimali minimuma indirilebilir. Firmalar; tesis iç ve dış mekanının temizliği, endüstriyel donanım ve gözlemleme donanımlarının kontrol, bakım, kalibrasyon ve doğrulanması hususlarına haiz periyodik bakım planları yapmalıdırlar.

4.2.4.
Hammadde/Malzeme Tedariki Güvenlik Kontrol Planı


Firmalar tarafından, sattıkları hammadde ve katkı maddelerinin teknik özellikleri ve ambalajlanma şeklini belirten ürün etiketi oluşturulmalı; hammaddenin güvenlik sertifikası ve onayı olmalı; hammadde tedarik edilirken su ürünleri ile ilgili tüm potansiyel tehlikeler dikkate alınmalı ve tedarikçinin kendi tesisi ile ilgili kontrol sistemleri onaylanmış olmalıdır. Tüm hammaddeler ve katkı maddeleri uygun çevre ve hijyen koşulları altında depolanmış olmalıdır.

4.2.5.
Takip Edilebilirlik ve Kaynağa Ulaşma Planı Prosedürü


Ürünün, geçmişe dönük olarak izinin sürülebilmesini sağlamak maksadıyla sevkiyatlar lotlar halinde yapılmalı ve hammaddeden son ürüne kadar her faaliyet, her adres ve her alıcı-satıcı kayıt altına alınmalıdır. Güvenli olmadığı belirlenen ürünlerin zamanında kaynağına geri döndürülebilmesi için prosedürler oluşturulması gerekir. Ürünün üretim, işleme ve satış aşamasıyla ilgili kayıtların saklanma süreleri, ürünün raf ömründen daha uzun olacak şekilde ayarlanmalıdır. Uygun olamaması sebebiyle geri döndürülen ürünler imha edilinceye kadar kontrollü bir şekilde depolanmalı, tekrar piyasaya sürülmeyeceğinden ve tesislerde tekrar işlenmeyeceğinden emin olunmalıdır.

4.2.6.
Personel Eğitim Programı


Su ürünlerinin üretiminde ve işleme tesislerinde çalışan her personel gerekli eğitimlere tabi tutulmalı ve bu eğitim faaliyetleri kayıt altına alınmalıdır. Eğitim programı kişisel temizlik, ithal/ihrac eden ülkenin ulusal gıda hijyen standartları, temizleme ve dezenfekte etme prosedürleri, su ürünleri ekspertizi, HCCP planında kendisine düşen rol ve diğer gerekli konuları içermelidir.

4.3.
HACCP Planı

4.3.1.
HACCP Planı Hazırlık Aşaması

4.3.1.1. HACCP Ekibinin Yapısı


HACCP ekip üyeleri gerekli bilinç, tecrübe veya niteliklere sahip ve uygun eğitimlerden geçmiş olmalıdır. HACCP ekibinde gıda işleme, sağlık, kalite güvence ve diğer gerekli gıda mikrobiyolojisi dallarında uzman personel bulunmalı, ve ekip üyeleri çalışacakları ortama aşina olmalıdırlar. Gerektiğinde ekip dışından teknik ve bilimsel destek alınabilir.


HACCP ekip üyeleri HACCP planının hazırlanması, geliştirilmesi ve onaylanması aşamalarına katılmalı, planın ve tehlike analizinin bütünlüğünün sağlanmasına katkıda bulunmalıdırlar.

4.3.1.2. Ürün Karakteristiklerinin Tanımlanması


HACCP ekibi; ürünün yapısı, fiziksel/kimyasal özellikleri (üretimde kullanılan suyun Aw, pH vb. Değerleri), işleme yöntemleri (ısıtma, dondurma, tuzlama, tütsüleme vb.), paketleme türü, raf ömrü, saklama koşulları, satış şekli (dondurulmuş, soğutulmuş, oda sıcaklığında. vb.) bilgilerini içerecek şekilde ürünün detaylı bir tanımlamasını yapmalıdır.

4.3.1.3. Kullanım Amacının ve Tüketici Profilinin Tanımlanması


Kullanım amacı, son kullanıcının ve tüketici gruplarının üründen beklentilerine göre belirlenir. Referans alınacak tüketici grubu genel olarak seçilebileceği gibi özel bireylerden (bebekler, bağışıklık sistemi hastaları, yaşlılar, vb.) de seçilebilir. Tüketicilerin beklentileri gelecekte yapılacak üretimler için ışık tutucu olacaktır.

4.3.1.4. Akış Diyagramı Oluşturulması


HACCP ekibi tarafından bir akış diyagramı oluşturulmalıdır (Ek A ve Ek B' ye bakınız). Akış diyagramı hammaddenin üretiminden en son ürün dağıtım aşamasına kadar olan tüm sürecin akışını içermelidir. Sürecin bütün adımları ve ayrıca üretimde kullanılan ve su ürünü olmayan diğer malzemeler ile depolama hususları da akış diyagramı kapsamına alınmalıdır. Akış diyagramı, firmanın üretim sürecinin tüm adımlarının yanı sıra ürünün/hammaddenin firmaya gelişinden önceki ve firmadan çıkışından sonraki aşamaları da içermelidir. Akış diyagramı, “blok diyagramı” formatında hazırlanabilir.

4.3.1.5. Akış Diyagramının Onaylanması


HACCP ekibi uygulamanın her aşamasında akış diyagramı ile belirlenen adımlara uymalı, aynı zamanda akış diyagramının uygunluğunu kontrol etmelidir. Gerektiğinde akış diyagramında değişme/düzeltmeler yapılmalıdır.


Yukarıdaki beş adımın tamamlanmasının ardından HACCP'nin yedi ilkesi uygulanabilir.

4.3.2.
HACCP Planının Geliştirilmesi (Ek A ve Ek B' ye bakınız)

4.3.2.1. Tehlike Analizi (İlke 1)


HACCP planı hazırlanırken sadece gıda güvenliğine yönelik potansiyel tehlikeleri dikkate alınız. HACCP ekibi hammaddenin ve katkı maddelerinin üretimi, işleme sürecinin adımları, depolama, satış ve tüketim adımlarının her birinde meydana çıkabilecek olan tüm tehditlerin bir listesini yapmalı ve bunlara karşı alınması gereken önleyici tedbirleri belirlemelidir.


a) Tehlikenin tanımlanması: HACCP ekibi ürünün bileşenleri; üretimin her adımında kullanılan ekipmanlar ile ilgili; son ürünün depolanması, satılması ve sevk edilmesi; tüketicinin kullanımı aşamalarında ortaya çıkabilecek bütün biyolojik, kimyasal ve fiziksel tehlikeleri dikkate almalıdır. Geçmişte meydana gelen gıda güvenliği ile ilgili olayların tümü incelenmeli ve dersler çıkarılmalıdır.


Aşağıda belirtilen gıda güvenliği tehditlerinin tamamının ve daha fazlasının su ürünleri için de geçerli olduğu unutulmamalıdır: doğal toksinler (kimyasal tehditler), mikrobiyolojik kirlilik (biyolojik tehditler), kimyasal kirlenme (kimyasal tehditler), haşere ilaçları (kimyasal tehditler), haşere ilaçlarının kalıntıları (kimyasal tehditler), bayat gıda toksinleri (kimyasal tehditler), parazitler (biyolojik tehditler), yasaklı katkı maddelerinin kullanılması (kimyasal tehditler), aşırı miktarda katkı maddesi kullanılması (kimyasal tehditler) ve fiziksel tehditler.


b) Tehdit değerlendirilmesi: HACCP ekibi tespit edilen tehditleri değerlendirerek hangilerinin HACCP planına dahil edilmesi gerektiğine karar vermelidir. Bu aşamada, belirlenen tehditlerin kontrollü koşullar altında meydana gelme olasılığı ve potansiyel etkilerinin şiddeti dikkate alınır. Tehlikenin ciddiyeti ve boyutları, uygun olmayan ürünün tüketiciye ulaşması halinde yaşanacak tehlikenin ciddiyeti baz alınarak belirlenir. Tehdidin gerçek olma olasılığı tecrübe, epidemiyolojik veri ve teknik birikime dayanılarak öngörülür. Potansiyel tehlikeler belirlendikten sonra bu tehlikelerin; tüketim şekli, tüketici grubu (yaşlılar, çocuklar, vb.), saklama ve pazarlama metodları (soğutulmuş, dondurulmuş, vb.) gibi farklı durumlardaki farklı sonuçları değerlendirilmelidir. 


c) Gıda güvenliği risklerinin değerlendirilmesi: Gıda güvenliği risk değerlendirmesi, değerlendirme sonuçları, “tehdit değerlendirmesi”nin sonuçlarından farklı olsa bile belirli tehditler ortaya konup yapılan gözlemlerin ışığında risk faktörleri ele alınarak mevcut tehlikenin tanımlanmasına yardımcı olur. HACCP ekibi risk değerlendirmesi sonuçlarını dikkate almalıdır.


d) Tehlikenin kontrol altında tutulması için tedbirler: Tehlike analizlerinin tamamlanmasının ardından üretim işleminin her adımı için alınacak önleyici tedbirler listelenmelidir. Bir tehdit için birden fazla tedbir belirlenebileceği gibi bir tedbir ile birden fazla tehdit kontrol altında tutulabilir.

4.3.2.2. Kritik Kontrol Noktalarının (CCP) Belirlenmesi (İlke 2)


Tehlike analizi ile mevcut tehditler belirlendikten sonra CCP' ler belirlenmeli ya da üretim metodu değiştirilerek daha güvenli hale getirilmelidir.


Tehlike analizi ile belirlenen muhtemel tehditlerin kontrol altında tutulabilmesi maksadıyla oluşturulacak CCP' ler yazılı hale getirilmelidir. CCP belirlenmesi esnasında “karar ağacı” yöntemi kullanılabilir veya bu konuda hariçten uzman desteği alınabilir. 


Pastorizasyon, soğutma, ürün içeriğinin kontrol edilmesi gibi aşamalar CCP olarak belirlenebilir.


Tesisin ve ekipmanların yapısı, kurulum tarzı, hammadde seçimi, farklı işleme metodları  gibi değişken faktörler tehdidin içeriğini ve boyutunu da değiştirebilir. Buna bağlı olarak, farklı uygulamalarda CCP' ler de farlı olabilmektedir.

4.3.2.3. Kritik Limitlerin Belirlenmesi (İlke 3)


Her bir kritik kontrol noktası (CCP) için kritik limit belirlenmeli ve bu değerin doğruluğundan emin olunmalıdır. Bazı durumlarda bazı adımlar için birden çok kritik limit belirlenmesi gerekebilir. Kritik limitleri belirlenen ve gözlenen göstergeler genellikle ısı, zaman, nem, pH, Aw, klor miktarı ve dış görünüş, koku gibi beş duyu ile tespit edilebilen parametrelerdir. Belirlenen kritik limitler bilimsel olmalı; zorunlu standartlara, kurallara, ilgili literatüre, tecrübe sonuçlarına ve uzmanların görüşlerine dayandırılmalıdır.


Kritik limit ve çalıştırma limiti tabirleri birbirine karıştırılmamalıdır. Çalıştırma limiti, istenilen değerlerin kritik limitten sapma riskini azaltmak üzere belirlenen limit değerdir.

4.3.2.4. Kritik Kontrol Noktaları (CCP) İçin Gösterge Belirlenmesi (İlke 4)


Hazırlanacak ölçüm/kontrol programı, kritik kontrol noktasında (CCP) belirlenen kritik limitin aşıldığını tespit edebilecek nitelikte olmalıdır. 


Bu uygulamada amaç belirlenen sürecin gözlemlenmesi, kritik limite yaklaşma eğilimi tespit edildiğinde düzeltici tedbir alınması, kritik kontrol noktasını aşma tespit edildiğinde durumun düzeltilmesi, sapma devam ediyorsa düzeltici işlemlere devam edilmesi (ilke 5) ve yapılan işlemlerin kayıt altına alınarak imzalanmasıdır.


Kritik limitin aşılmasının çok ciddi olumsuz sonuçları olacağından gerçek zamanlı ölçüm programı etkin bir şekilde yürütülmelidir. İstendiği kadar çok tekrar edilebilecek, süratle gerçekleştirilip sonuçları hemen alınabilecek türden (zaman, sıcaklık, pH, vb.) fiziksel ve kimyasal ölçüm türleri tercih edilmelidir. Eğer ölçümler sürekli değilse ölçüm sıklığı ve miktarı kritik kontrol noktalarını (CCP) kontrol altında tutmaya yetecek şekilde belirlenmelidir. Ölçüm cihazları düzenli olarak kalibre edilmeli, doğru değer gösterdiklerinden emin olunmalıdır.


Her CCP için gözlem sorumlusu personel belirlenmelidir. Bu maksatla özel olarak bazı personel eğitileceği gibi kalite kontrol departmanı personeli arasından da seçilebilir. Bu maksatla görevlendirilen personel ölçüm teknolojisi, ölçümün amacı ve ölçüm sonuçlarını doğru olarak rapor etmenin önemi konusunda eğitilmiş olmalıdır. Çalışanlar, ölçümlerde olumsuz bir eğilim tespit edildiğinde almaları gereken düzeltici tedbirleri bilmeli, böylece sürecin kontrol altında olduğundan emin olunmalıdır. Ölçümlerde kritik limitlerin aşıldığı tespit edildiğinde, ölçüm sorumlu personeli tarafından derhal rapor edilmelidir. 


CCP gözlemleme işlemleri, ölçümden ve sonuçları değerlendirmekten sorumlu personelin kimliği, kullanılan ölçüm metodu, ölçüm parametreleri ve ölçüm sıklığını da içerecek şekilde kayıt altına alınmalıdır.

4.3.2.5. Kontrol Sonuçları Belli Bir Kritik Kontrol Noktasında (CCP) Olumsuzluk Olduğuna İşaret Ettiğinde Uygulanacak Düzeltici Tedbirler Planı (İlke 5)


HACCP' nin herhangi bir kritik kontrol noktasında, belirlenen kritik limitten sapma tespit edildiğinde uygulanacak düzeltici tedbirleri içeren bir plan yapılmalıdır.  Kritik kontrol noktalarında tespit edilen sapmaların düzeltilmesi için tedbirler alınması, tüketiciye güvenli/uygun olmayan ürünler sunulmasına engel olmak açısından son derece önemlidir.


Düzeltici hareketler; sapmanın sebebi ve düzeltilişi, düzeltme sonrası kontroller ve gerektiğinde uygulanacak karantina/imha hususlarını da içermelidir.


CCP düzeltici tedbirleri önceden oluşturulmalı ve HACCP planında belirtilmiş olmalıdır. Düzeltici hareketler prosedürü sapmanın nasıl düzeltileceğini ve bu işlemi kimin yapacağını da içermeli ve her faaliyet kayıt altına alınarak dosyalanmalıdır.


HACCP planında düzeltici tedbirler uygulamaktan sorumlu olarak belirtilmiş personel yapacağı işlemi tamamen anlamış olmalıdır. Gerektiğinde kritik noktadaki sapmadan etkilenen ürünün nasıl imha edileceğine karar vermek için harici uzman desteği alınabilir. Tespit edilen sapma ve uygulanan imha metodu HACCP sistemi dahilinde kayıt altına alınmalı ve kayıtlar dosyalanmalıdır.


Düzeltici işlemler ile ilgili kayıtlar denetlenmelidir. Buna istinaden gerekiyorsa HACCP planı modifiye edilmelidir.

4.3.2.6. HACCP Sisteminin Efektifliğini Onaylamak İçin Prosedür Oluşturulması (İlke 6)


Onaylama prosedürünün işletilme sıklığı HACCP sisteminin efektifliğini kontrol etmeye yetecek şekilde olmalıdır.
 Yapılan işlemlerin uygunluğunun onaylanması CCP' nin kontrol altında olduğunu teyit etmeye olanak sağlar. Onaylama prosedürü kapsamında fabrikada yapılan ölçüm ve kontroller denetlenmelidir.


HACCP planının kullanılmaya başlanmasından önce onaylanmasıyla; HACCP planında tüm tehditlerin belirlenmiş olduğu, bu tehditlerin kontrol altına alınmasına dair önlemler içerdiği, kullanılan yöntemlerin bilimsel olduğu ve doğru teknoloji tercih edildiği teyit edilmiş olur. HACCP planının bilimsel yöntemlere ve uzman görüşlerine uygun olarak; ısıtma süresi, uygulanan ısı miktarı, vb. bilgiler içerdiğinden emin olunmalıdır. Bunun yanında; HACCP planının uygulanması ile ilgili zorluklar tespit edildiğinde, plan işletilemediğinde, ürünün işlenmesi ve paketlenmesi ile ilgili değişiklikler yapıldığında ve yeni tehditler tespit edildiğinde plan güncellenmelidir.


Onaylama prosedürünün işletilmesinin bir diğer faydası, tesisin hazırlanan HACCP planına uygun olarak işletildiğinin de denetlenmesine olanak sağlamasıdır. Firma yönetimi düzenli olarak HACPP planının uygun biçimde uygulandığını kontrol etmeli, CPP gözlem kayıtlarını ve düzeltici önlemler ile ilgili kayıtları incelemelidir. Onaylama işlemi henüz üretimi tamamlanmamış ürünlerin durumunu ve gözlemleme cihazlarının kalibrasyonlarını da kapsamalıdır. Onaylama çalışmalarında doğru uzmanlık ve doğru teknoloji kullanılmalıdır.


Onaylama çalışmaların sıklığı şu hususlara göre belirlenmelidir:


a) Kabul edilmiş planın uygulanmasında: HACCP planında bir değişiklik meydana geldiğinde veya en az yılda bir kez,


b) HACCP planının ilk sunumunda: Planın ilk sunumunda yapılacak olan onaylama,


c) HACCP planının ilk kabulünden sonra: Üretim sisteminde arıza meydana geldiğinde, kritik limitler değiştirildiğinde veya üretim sistemleri/yöntemlerinde bir değişiklik meydana geldiğinde,


d) CCP göstergelerinin onaylanması: HACCP planında belirtildiği sıklıkla, örneğin her üretim süreci için birer kez,


e) Düzeltici tedbirler ile ilgili kayıtların incelenmesi: En az ayda bir kez,


f) Genel olarak HACCP sisteminin doğrulanması: En az yılda bir (firma dışından bağımsız uzmanlarca yapılır ve kapsamında laboratuar testleri de olabilir),


Buna ek olarak firma tarafından başka departmanlarda görevli personelden bir ekip kurularak bağımsız onaylama çalışmaları da yaptırabilir.

4.3.2.7. Kayıt Alma ve Dokümantasyon Prosedürlerinin Belirlenmesi (İlke 7)


Kayıt tutma işlemi doğru ve efektif bir biçimde yapılmalıdır. Kayıtların düzgün tutulması HACCP planlarının etkinliğini arttıracak ve onay ekibinin işini kolaylaştıracaktır. Belgeleme ve kayıt tutma işlemleri işletme koşullarına uygun olarak yürütülmelidir. 


HACCP sistemi kayıtları en az şu hususları kapsamalıdır: Tehdit Analizi Çalışma Kağıdı, HACCP uygulama tarih planı, HACCP ekip listesi, ekip personelinin sorumlulukları, gıda karakteristikleri, satış metodları, tüketici gruplarının ürünü kullanım amacı, akış kartları, planın onaylanma kayıtları, CPP gözlem kayıtları, düzeltici işlem kayıtları, doğrulama kayıtları, temizlik operasyonu kayıtları.


Soğutulmuş ürünlerin kayıtları en az bir yıl; dondurulmuş, konservelenmiş ve raf ömürlü malzemelerin kayıtları en az iki yıl saklanmalıdır.

4.4.
Su Ürünleri İle İlgili Potansiyel Tehditler

4.4.1.
Omurgalı Türler İle İlgili Potansiyel Tehditler

4.4.1.1. Avlama Yapılan Sulardaki Patojenler (Biyolojik)


Omurgalı türlerin avlandığı sularda potansiyel olarak tehlikeli bakterilerin mevcut olması: kıyı sularında mevcut olan kirliliğin, omurgalıların bünyesine sirayet etmiş olması veya avlama teknelerinin yetersiz koşullara sahip olması sebebiyle kirliliğe maruz kalmaları,

 4.4.1.2. Parazitler (Organizma)


Parazitlerin potansiyel tehditlerinden olumsuz etkilenen ve sağlığa zararlı hale gelebilen omurgalı türlerden bazıları: kanatlı balıklar, kelebek balıklar, kılıç burunlular, ipek derililer, kanatlı tuna türleri, haiduke türü balıklar, timsah balığı, gümüş balığı türleri, tilapialar, ma wen türü, bambu balıkları, scale türü, anguilla türleri, karidesler, kaya balıkları, somon, yılan balıkları, ringa, ot sazanı ve ilmek balığı gibi derin su omurgalıları ile sazan, emily balığı, çöpçü balığı, şaşkın balığı, gökkuşağı balığı, delta balığı, kedi balığı gibi kıyı omurgalılarıdır.

4.4.1.3. Doğal Toksinler (Kimyasal)


Omurgalılarda rastlanabilen doğal toksinler: amnezik kabuklu zehiri (ASP), paralitik kabuklu zehiri (PSP), balık toksini (CFP), kanatlı balık toksini (Scombroid Toxin) veya histamin, kanatlı yılan balığı toksini (Gempylotoxin), tetrodotoksin vb. dir.


Yılan balığı familyasının iç organlarında ASP' ye; Pasifik balıklarının bazılarının da PSP' ye; omurgalıların hemen hemen her türünde CFP' ye; kanatlı balık türleriyle birlikte sazan, küçük balıklar, bazı tuna türleri, bazı yılan balığı türleri, sardunya ve ahtapot türlerinde Scrombroid' e; bazı yılan balığı türleri ile birlikte bazı okyanus balıklarında Gempylotoxin' e ve kirpi balıklarında Tetrodotoksin' e rastlanmıştır.

4.4.1.4. Çevresel Kimyasal Kirleticiler ve Pestisit Kalıntıları (Kimyasal)


Çevresel kimyasal kirleticilerin ve pestisit kalıntılarının varlığından olumsuz etkilenebildiği tespit edilen balık türleri: balık çiftliklerinde yetiştirilen kelebek türü balıklar, sazan, açık deniz kelebek balıkları, kanatlılar, veken balığı, yılan balığı türleri, tilapia türleri,  anguilla türleri, tatlı su balık türleri, turna balığı, kirli sulardaki çiftliklerde yetiştirilen balıklar ve kıyı balıklarıdır.

4.4.1.5. Tarım İlaçları (Kimyasal)


Tarım sektöründe kullanılan ilaçlar omurgalı su canlıları üzerinde zehirleyici ve hastalık yapıcı etkiye sahiptir.

4.4.2.
Omurgasız Türlere Yönelik Tehditler

4.4.2.1. Avlanma Sularındaki Patojenler (Biyolojik)


Sularda mevcut zararlı bakterilere maruz kalan omurgasızlar: kurtçuklar, istiridyeler, midyeler ve taraklardır.

4.4.2.2. Parazitler (Organizma)


Parazitlerin potansiyel tehditlerinden olumsuz etkilenen ve sağlığa zararlı hale gelebilen omurgasız türlerden bazıları: ahtapot, kalamar, vb. dir.

4.4.2.3. Doğal Toksinler (Kimyasal)


Doğal toksinler üretebildiği yaygın olarak tespit edilmiş olan omurgasızlardan bazıları; çift kabuklu yumuşakçalar, yengeçler ve çiftliklerde yetiştirilen omurgasızlardır. Bu doğal toksinler amnezik kabuklu zehri (ASP), diyaretik kabuklu zehri (DSP), nörolojik kabuklu zehri (ZSP) ve paralitik kabuklu zehri (PSP) dir. Özellikle DSP ve PSP temel olarak doğal ortamlarda yetişen çift kabuklu yumuşakçalarla ilgilidir.

4.4.2.4. Çevresel Kimyasal Kirleticiler ve Pestisit Kalıntıları (Kimyasal)


Çevresel kimyasal kirleticilerin ve pestisit kalıntılarının varlığından olumsuz etkilenebildiği tespit edilen omurgasız türleri: istiridye, yengeç, çiftlik kereviti, erkek supireleri, midye, tarak, deniz hıyarı, deniz kestanesi, çiftlik karidesi ve diğer çeşitli omurgasızlardır.

4.4.2.5. Tarım İlaçları (Kimyasal)


Tarım sektöründe kullanılan ilaçların zehirleyici ve hastalık yapıcı etkilerine en çok çiftliklerde üretilen omurgasızlarda rastlanmaktadır.

4.4.3.
Üretim Metodları ve Ürün İle İlgili Potansiyel Tehlikeler

4.4.3.1. Isı Uygulanmasından Sonra Patojenlerin ve Toksinlerin Üremesi (Biyolojik Risk Toleransı)


Bu tür uygulamalardan etkilenebilecek bazı su ürünleri; tüm pişirilmiş (karides, yengeç, ıstakoz vb.) ve pastorize edilmiş (yengeç, ıstakoz ve diğer deniz ürünleri) ürünler, tüm tütsülenmiş ürünler, dolması yapılan tüm ürünler, tüm kurutulmuş ürünler, tekneler ile avlanarak çiğ nakledilen midye ve istiridyeler, vakumlanmış olarak paketlenen ürünler, modifiye edilmiş atmosferde (MAP)/kontrollü atmosferde (CAP) soğutulmadan yağa basılan ürünler, ön işleme tabi tutulmuş tüm ısıtılmış veya ısıtılmamış ürünler, tüm fermante edilmiş/ tuzlanmış/konservelenmiş ürünlerdir.  

4.4.3.2. Clostridium Botulinum Toksini Üremesi (Biyolojik Tehditler)


Bu zararlı madde türünün ortaya çıktığı tespit edilen üretim metodları; tüm pişirilmiş, pstorize edilmiş ve tütsülenmiş ürünlerin vakum ile, kurutulmuş ürünlerin MAP ile, soğutulmamış/ısıtılmış/şoklanarak dondurulmuş ürünlerin (erkek örümcek, istiridye, midye ve diğer balık ürünleri)  yağa basılarak CAP  ile paketlenmesi; ürünlerin çeşitli yöntemlerle konservelenmesidir. 

4.4.3.3. Uygun Biçimde Yapılmayan Kurutma (Biyolojik Tehditler)


Tüm kurutulmuş ürünlerde bakteri ve toksin üremesi olasılığı mevcuttur.

4.4.3.4. Dövücüde (eti ezerek hamura dönüştüren Makine) Staphylococcus Aureus Toksini Üremesi (Biyolojik Tehditler)


Dövücüde her türlü hammadde ile yapılan üretimlerde adı anılan toksinin üreme olasılığı mevcuttur.

4.4.3.5. Pişirildikten Sonra da Hayatta Kalan Patojenler (Biyolojik Tehditler)


Tüm pişirilmiş son ürün ve ısıtılmış hammaddelerde patojen varlığı tehlikesi mevcuttur.

4.4.3.6. Pastorizasyon ve Sterilizasyondan Sonra da Hayatta Kalan Bakteriler (Biyolojik Tehlikeler)


Tüm pastorize edilmiş son ürün ve ısıtılmış hammaddelerde bu tehdit mevcuttur.

4.4.3.7. Pastorizasyon ve Sterilizasyondan Sonra Patojen Üremesi Tehlikesi (Biyolojik Tehlike)


Tüm pişirilmiş son ürün ve ısıtılmış hammaddelerde sonradan patojen üremesi tehlikesi mevcuttur.

4.4.3.8. Alerji Yapıcı İçerikler/Potansiyel Tehlike Yaratan Katkılar (Kimyasal Tehlike)


Tüm yöntemlerle üretilmiş ürünlerde alerji yapıcı içeriklere ve potansiyel tehlike yaratan katkı maddelerine rastlanabilmektedir.

4.4.3.9. Metal Kirliliği (Fiziksel Tehditler)


Tüm yöntemlerle üretilmiş ürünlerde metal kirliliğine rastlama riski mevcuttur.

4.4.3.10. Cam Kirliliği (Fiziksel Tehditler)


Tüm yöntemlerle üretilmiş ürünlerde cam kirliliğine (üründe kırık cam parçaları bulunması) rastlanma olasılığı mevcuttur.

4.5.
Su Ürünleri İle İlgili Risk Kontrol Tedbirleri

4.5.1.
Biyolojik Risk Toleransı


Su ürünlerinde rastlana biyolojik tehlikeler genel olarak bakteriler, virüsler ve parazitlerdir. Bu tehlikeler hammaddede bulunabileceği gibi üretim işlem esnasında da meydana gelebilmektedir.

4.5.1.1. Clostridium Botulinum Bakterisi Sporları


 Clostridium Botulinum bakterisi sporlarının üremesi, ürünün yeri değiştirilerek veya ısı ile sterilize edilerek kontrol altında tutulabilir. Bu ürünlere tuzlama ev kurutma gibi yöntemler de uygulanabilmektedir. Fermante edilmiş ürünlerde pH seviyesinin 4.6' nın altına düşmesi clostridium botulinum bakterisinin üremeye başladığının işaretidir. Konservelenmiş balığın pastorize edilmesi A, B, E ve F tipi, soğutulmuş ürünlerin pastorize edilmesi E tipi, non-proteolitik B ve F tipi ve soğutma işlemi uygulanması A, B ve proteolitik F tipi bakterileri öldürür.

4.5.1.2. Escherichia Coli


Escheeichia Coli tarafından su ürünleri üzerinde oluşturulan tehdit ürünün sterilize edilmesiyle ortadan kaldırılabilir. Steririlizasyon için ısıtılma işlemi esnasında bakterinin ekipmana ve diğer sağlıklı ürünlere bulaşmamasına ve sterilize edilen ürünlerin hasta insanlar tarafından tüketilmemesine dikkat edilmelidir.

4.5.1.3. Listeria Monocytogenes Bakterisi


Listeria monocytogenes, ürünün ısıtılması yöntemi ile bertaraf edilebilir. Isıtma işlemi esnasında bakterinin ekipmana ve diğer sağlıklı ürünlere bulaşmamasına dikkat edilmelidir.

4.5.1.4. Salmonella


Ürünün ısıtılması yöntemi ile salmonellanın zararlı etkileri tamamen yok edilebilir. Ürünlerin 4 C derecede saklanması, salmonella üremesine engel olacaktır. Sterilizasyondan sonra salmonella hastalarının ve taşıyıcıların üretim tesisine girişleri engellenmelidir.

4.5.1.5. Shigella


Shigella, insan dışkısında gelişen bir hastalıktır. Üretim tesisinde çalışan personelin kişisel hijyen seviyesi arttırılmalı, hasta ve taşıyıcı kişilerin üretim tesisine girişlerine müsaade edilmemelidir.

4.5.1.6. Staphylococcus Aureus


Staphylococcus aureus bakterisi, bakterinin gelişme evresinde ısıya maruz tutarak bertaraf edilebilir. Ürünler ve ekipmanlar ile temas eden kişilerin kişisel temizlik seviyelerinin arttırılması gerekir.

4.5.1.7. Vibrio Cholerae


Vibrio cholerae, ürünün ısıtılması yöntemi ile bertaraf edilebilir. Isıtma işlemi esnasında bakterinin ekipmana ve diğer sağlıklı ürünlere bulaşmamasına dikkat edilmelidir.

4.5.1.8. Vibrio Parahaemolyticus


Vibrio parahaemolyticus, ürünün ısıtılması yöntemi ile bertaraf edilebilir. Isıtma işlemi esnasında bakterinin ekipmana ve diğer sağlıklı ürünlere bulaşmamasına dikkat edilmelidir. Üretim süreci boyunca “ısı” ve “süre” kriterlerine özen göstermek, bu bakteriye karşı alınabilecek oldukça etkin bir önlemdir.

 4.5.1.9. Vibrio Vulnijficus


Vibrio vulnijficus, ürünün ısıtılması yöntemi ile bertaraf edilebilir. Isıtma işlemi esnasında bakterinin ekipmana ve diğer sağlıklı ürünlere bulaşmamasına dikkat edilmelidir. Sıcak mevsimlerde, avlanan ürünlerin zaman geçirmeden dondurulması, vibrio vulnijficus üreme riskini azaltır.

4.5.1.10. Compylobacter Jejuni


Compylobacter jejuni, ürünün ısıtılması yöntemi ile bertaraf edilebilir. El ve alet/ekipman temizliğine dikkat etmek ve üretim sürecinin hijyen koşullarını iyileştirmek, etkin bir tedbir olacaktır.

4.5.1.11. Yersinia Enterocolitica


Yersinia enterocolitica, ürünün ısıtılması, ardından 4 C derecenin altındaki bir ortamda depolanması ile bertaraf edilebilir. Isıtma işlemi esnasında bakterinin ekipmana ve diğer sağlıklı ürünlere bulaşmamasına dikkat edilmelidir. 

4.5.1.12. Yanlış Isı Uygulamaları Patojenik Bakteri ve Toksin Oluşumuna Neden Olur


İmalat süreci boyunca ürünün iç ısısı ve bu ısıya maruz kalma süresi dikkatle takip edilmelidir. Eğer iç ısı 21 C dereceyi aşmışsa bu durum 2 saatten fazla sürmemeli (3' üncü saatten itibaren staphylococcus aureus üremesi başlar), eğer içi ısı 10-21 C derece arasındaysa bu durum 6 saatten fazla sürmemeli (12' nci saatten itibaren staphylococcus aureus üremesi başlar), eğer içi ısı zaman zaman 21 C derecenin üzerinde zaman zaman da altında seyrediyorsa 21 C derecenin altında en fazla 4 saat, üstünde en fazla 2 saat kalmalıdır.

4.5.1.13. Yanlış Kurutma Yöntemleri Bakteri ve Toksin Oluşumuna Sebep Olur


Soğutulmadan kurutulmuş ürünlerin, kurutma işlemi tamamlandıktan sonra Aw değerinin 0.85' in altında, vakumlama yöntemiyle paketlenmiş ve kurutma işlemi esnasında soğutulmuş olan ürünlerin Aw değerinin 0.97' nin altında olduğunun kontrol edilmesi gerekir. Aksi taktirde bu ürünlerde clostridium botulinum bakterisinin E ve non-proteolitik B ve F sporlarının üreme ihtimali vardır. 

4.5.1.14. Dövücüde (eti ezerek hamura dönüştüren Makine) Staphylococcus Aureus Toksini Üremesi 


Dövücünün sıcaklığının 10 C derecenin altında tutulması gerekir. Ürünün dövücüde maksimum kalabileceği süre eğer sıcaklık 10-21 C derece arasında ise 12 saat,  21 C dereceden yüksek ise 3 saattir.

4.5.1.15. Pişirme İşlemi Sonrasında da Hayatta Kalan Patojenler


Tüketilmeye hazır pişirilmiş balık ürünleri için hedef bakterilerin vejetatif hücrelerini öldürmek veya kabul edilebilir seviyeye düşürmektir. Pişirme süreci esnasında, listeria monocytogenes bakterisinin öldürülebilmesi için ürünün 6D seviyesinde pastorize edilmesi gerekir.

4.5.1.16. Pastorizasyondan Sonra da Hayatta Kalan Patojenler


Pastorizasyon, soğutulmuş ürünlerin raf ömürlerini uzatmak ve patojenlerin sayısını azaltmak maksadıyla düşük sıcaklıklarda uygulanan ısı ile sterilizasyon metodudur. Vakumlanarak paketlenmiş soğutulmuş ürünlerde pastorizasyonun hedefi clostridium botulinum bakterisinin E, non-proteolitik B ve F sporları; dondurulmuş gıdalarda ise hedef listeria monocytogenes bakterisidir. Ürünün 6D seviyesinde pastorize edilmesi gerekir.

4.5.1.17. Pastorizasyon ve Isıtmadan Sonra Patojen Kirliliği


Cihazın, gerekli şekilde sızdırmazlığa sahip olduğundan emin olunmalı, pastorizasyon işleminden sonra ürünün kirlilik kaynağıyla tekrar temas etmesi engellenmeli, işlem tamamlandıktan sonra soğutma suyunun artık klor seviyesi ölçülmelidir.

4.5.1.18. Parazitler


Parazitlerin öldürülmesi için yapılacak “dondurma” işlemi şu adımları içermelidir:


a) -20 C derece veya daha altında 7 gün bekletme,


b) -35 C derece veya daha altında 15 saat bekletme,


c) -20 C derece veya daha altında 24 saat daha bekletme.


Parazitler ısıtma ve tuzlama metodlarıyla da öldürülebilir. Ultraviyole ışık yöntemi parazitlerin tamamını öldürmek için yeterli bir yöntem değildir.

4.5.1.19. Hepatit A Virüsü


Hepatit A virüsü ısı ile bertaraf edilebilir. Ancak bu virüs diğerlerine kıyasla daha dayanıklıdır. Kabuklu su ürünlerinde, hammaddenin, kabuğu kendiliğinden açılıncaya kadar ısıtılması, hepatit A  virüsünü öldürmek için yeterli olmayacaktır.

4.5.1.20. Norwalk Virüsü


Norwalk virüsü ısı uygulanarak bertaraf edilebilir. Bu virüs toplama teknelerinin avlanırken, su kabuklu su canlılarının ürediği bölgelere kirli su boşaltmaları sebebiyle üremekte ve yayılmaktadır. Toplayıcıların bu konuda bilinçlendirilmesi bu virüsün kaynakta tamamen yok olmasını sağlayabilir.

4.5.2.
Kimyasal Tehditler

4.5.2.1. Su Kabuklularının Toksinleri (PSP/NSP/DSP/ASP/CFP)


Bu toksinlere karşı alınabilecek önleyici tedbirler ürünün ruhsatlı kişiler tarafından, ruhsatlı tekneler ile, izin verilmiş temiz sularda avlanmış olmasıdır.

4.5.2.2 Scombroid Toksin


a) Avlanma ve ürünün bekletilmesi esnasında scombroid toksin oluşmasına karşı alınabilecek tedbirler şunlardır:


Balıkçı teknelerindeki ortam sıcaklığının kontrolü: Su ürününün ölmesinden 12 saat sonra 4.4.C dereceden daha soğuk bir ortama konması; veya ölümünden 9 saat sonra 10 C dereceden daha soğuk bir ortama konarak iç sıcaklığı 4.4 C derecenin altına ininceye kadar soğutulmaya devam edilmesi; 28 C dereceden daha sıcak sulardan avlanan ürünlerin öldükten 6 saat sonra 4.4 C dereceden daha soğuk bir ortama konması gerekir. Avcı teknesinde su ürünü alınırken bozulma belirtilerinin % 2.5' ten daha fazla olmamasına; ölmesinin üzerinden 24 saatten fazla zaman geçmiş olan dondurulmamış ürünün iç sıcaklığının 4.4 C dereceden daha yüksek olmamasına; ölmesinin üzerinden 10-24 saat geçmiş olan dondurulmamış ürünün iç sıcaklığının 10 C dereceden daha yüksek olmamasına dikkat etmek gerekir.


Histamin tespiti: Alınan numunedeki histamin oranı 50 mg/kg oranını geçmemeli; bozulma belirtileri % 2.5' ten daha fazla olmamalı; ölmesinin üzerinden 24 saatten fazla zaman geçmiş olan dondurulmamış ürünün iç sıcaklığı 4.4 C dereceden daha yüksek olmamalı; ölmesinin üzerinden 12-24 saat geçmiş olan dondurulmamış ürünün iç sıcaklığı 10 C dereceden daha yüksek olmamalıdır.


b) Üretim sürecinde scombroid toksin oluşmasına karşı alınabilecek tedbirler şunlardır:


Hammadde olarak soğutulmuş su ürünü kullanılıyorsa üretim ortamının ısısı ve ürünün bu ortamda kalma süresi kontrol altında tutulmalıdır. Ortam ısısı 4.4 C derecenin üzerindeyse ve zaman zaman 21 C derecenin üzerine çıkıyorsa bu süre 4 saati aşmamalıdır. Ortam ısısı 4.4-21 C derece arasındaysa (21 C dereceyi Hiçbir zaman aşmıyorsa bu süre 8 saati aşmamalıdır.


Hammadde olarak dondurulmuş su ürünü kullanılıyorsa üretim ortamının ısısı ve ürünün bu ortamda kalma süresi kontrol altında tutulmalıdır. Ortam ısısı 4.4 C derecenin üzerindeyse ve zaman zaman 21 C derecenin üzerine çıkıyorsa bu süre 12 saati aşmamalıdır. Ortam ısısı 4.4-21 C derece arasındaysa (21 C dereceyi Hiçbir zaman aşmıyorsa bu süre 24 saati aşmamalıdır.

4.5.2.3. Tetrodotoksin


Tetrodoksin kirliliği, hammaddelerin ruhsatlı ve belgeli olması, temizliği teyit edilmiş ürün tedarik edilmesiyle önlenebilir.

4.5.2.4. Balık Çiftliklerinde Kullanılan İlaçlar


Balık çiftliklerinde tehlikeli ilaç artıkları oluşmasının önlenmesi; çiftlik ortamının ve üretilen canlıların sağlık durumunun sürekli kontrol altında tutulması; ulusal düzenlemelerin müsaade ettiği şekilde uygun miktarlarda ilaç kullanılması ve ilaç artıkları birikiminin uygun ölçüm ve gözlem sistemleriyle sürekli kontrol altında tutulması ile mümkün olur. Ayrıca hasattan önce suda tehlikeli ilaç artıkları mevcut olup olmadığı mutlaka kontrol edilmelidir.

4.5.2.5. Çevresel Kimyasal Kirleticiler ve Pestisidler


Tehlikeli kimyasalların sebep olduğu kirlilik; balık çiftliklerinin kontrol edilmesi, hammadde tedarikçilerinden ürünün çevresel kirliliğe maruz kalmadığına dair kanıt istenmesi, çiftlik suyundan ve çevre topraklardan alınan numunelerin tahlil sonuçlarının istenmesi, hammadde üretim ortamının sürekli ölçüm ve gözlemlerle kontrol altında tutulmasının istenmesi ile mümkün olabilir.

4.5.2.6.  Alerji Yapıcı İçerikler/Potansiyel Tehlike Yaratan Katkılar


Bu tehlike; hammadde tedarikçisinin üretim sürecinin kontrol altında tutulması (tedarikçinin izin belgelerinin kontrolü dahil) ve hammaddenin üretim süreci ile ilgili gözlem/ölçüm kayıtlarının incelenmesi ile bertaraf edilebilir.

4.5.3.
Fiziksel Tehlikeler

4.5.3.1. Metal Kirlilikleri


Ürünün şüpheli bölgesi veya tamamı metal detektörü ile kontrol edilmelidir.

4.5.3.2. Cam Kirlilikleri


Ürünün şüpheli bölgesi veya tamamı göz ile veya x-ray cihazı ile cam kırıklarına karşı taranmalı ve gerekiyorsa temizlenmelidir.

5.
HACCP Sistemi Uygulaması

5.1.
Yönetim Taahhüdü


HACCP planı firma idaresinin desteğinin en baştan taahhüt edilmesine gereksinim duyar. Yönetimin desteği olmadan HACCP planını etkin bir biçimde uygulamak mümkün değildir.

5.2. 
HACCP Eğitimi


Sürekli ve etkin bir HACCP uygulaması yapabilmek için HACCP ekip üyeleri eğitimden geçirilmeli, bu eğitim en azından madde 4.5' teki hususları kapsamalıdır.


HACCP ekip üyelerine, üretim sürecinde çalışan kişilerin eğitilmesi ile ilgili sorumluluk verilmeli, bu eğitim; HACCP ilkeleri, ilgili planlar, prosedürler, formlar, ölçme/gözlemleme ve düzeltici tedbirler konularını içermelidir.

5.3.
Sistemin İşletilmesi ve Uygulamanın Sürekliliği


Firmalar genellikle, çeşitli aktivitelerin başlamasından önce HACCP planını o faaliyet ile ilgili zaman çizelgesine oturtmayı tercih etmektedirler. HACCP planı ilgili süreç boyunca sürekli gözlemleme, düzeltme, kayıt alma ve diğer uygulamalarıyla süreç tamamlanıncaya kadar devam edecek olan bir faaliyettir.


Firmalar, kullanmakta oldukları HACCP planının uygunluğunu kendi iç denetim organlarıyla sürekli kontrol etmeli, ancak bu planı gerektiğinde harici uzman desteği alarak firma dışından bir kaynaktan da onaylatmalıdırlar.

EK A 

(Bilgilendirme Eki) 

Tehlike Analizi ve HACCP Planı Örneği – Hammadde 

Canlı İstiridye

A.1.  İşleme Genel Bakış


Ürün kabulü hasattan 20 saat sonra, etiketli istiridye çantaları içinde, ürün halen canlı iken yapılmıştır.


Ürün fabrikaya canlı halde 7.2 C dereceden daha düşük sıcaklıkta transfer edilmiş ve işleme faaliyeti başlayıncaya kadar bu sıcaklıkta korunmuştur. Ürünün eti el ile sıyrılmıştır. Sıyrılan etler temizlenmiş, süzülmüş, kaplara dizilmiş ve paketleme odasında paketlenmiştir.


Paketlenen ürün 4.4 C derecenin altında muhafaza edilmiştir.

A.2.
İşlem Akışı


Çiğ istiridye işleme akış diyagramı Şekil A.1' de olduğu gibidir.











 




 




 




 




 

Şekil A.1. Çiğ istiridye işleme akış kartı

A.3.
Tehlike Analizi Çalışma Kağıdı


Çiğ istiridye tehlike analizi Tablo A.1' de verilmiştir.

Tablo A.1. Risk Tolerans Analizi

	(1)

Adım/

İşlem
	(2)

Tehlike nedir?
	(3)

Tehdit önemli mi? (E/H)
	(4)

(3) ün cevabına göre verilen karar
	(5)

Tehlikeyi önlemek için ne yapılmalı?
	(6)

Bu, kritik kontrol noktası mı?

(E/H)

	Canlı istiridye alımı
	Biyolojik patojen kirliliği var

Patojenik bakteri üredi

Kimyasal kirleticiler var

Doğal toksinler
Fiziksel kirlilik yok
	Evet

Evet

Evet

Evet
	Eti sıyrıldıktan sonra su ile temizlenecek

Avlama ve tedarik sürecinde gelişmiş

Kıyı sularında endüstriyel kirlenme olabilir. 

İstiridyelerin filtrasyonu, doğal toksin üreten organizmaların üremesine sebep olabilir
	-Sadece açık denizden avlana ürünleri kabul et

-Ürünün alınmadan önce iyi tanımlanmasını sağla

-Tedarikçinin avlanma lisansını kontrol et

Avlandıktan alınıncaya kadar 20 saat geçtiğini teyit et

-Sadece açık denizden avlana ürünleri kabul et

-Ürünün alınmadan önce iyi tanımlanmasını sağla

-Tedarikçinin avlanma lisansını kontrol et

-Sadece açık denizden avlana ürünleri kabul et

-Ürünün alınmadan önce iyi tanımlanmasını sağla

-Tedarikçinin avlanma lisansını kontrol et
	Evet

Evet

Evet

Evet

	Kuru soğutma
	Biyolojik patojenler ürüyor

Kimyasal tehdit yok

Fiziksel tehdit yok
	Evet
	Eğer depolama esnasında uygun bir soğutma uygulanmadıysa bakteri hızla üreyebilir
	Soğutucuyu 7.2 C derece altına ayarla
	Evet

	Sıyırma
	Biyolojik patojenler ürüyor

Kimyasal tehdit yok

Kırık kabuk tespit edildi

Metal parçacıkları
	Evet

Hayır

Hayır
	 Sıyrılmış etlerin birbirine uzun süre temas etmesi üremeye sebep olabilir

Tehdit analizleri, bunun sağlık sorunlarına sebep olmadığını gösteriyor

Temizlenmesi mümkün
	Sıyrılmış etlerin birbirine temas etme süresi kontrol altında tutulmalı, uygun bir biçimde depolanmalı
	Hayır

	(1)

Adım/

İşlem
	(2)

Tehlike nedir?
	(3)

Tehdit önemli mi? (E/H)
	(4)

(3) ün cevabına göre verilen karar
	(5)

Tehlikeyi önlemek için ne yapılmalı?
	(6)

Bu, kritik kontrol noktası mı?

(E/H)

	Yıkama/

süzme
	Biyolojik patojenler ürüyor

Kimyasal tehdit yok

Fiziksel tehdit yok
	Evet
	Yıkama suyunun içinde uzun süre bekletilmesi patojenik bakteri üremesine sebep olabilir.
	Etin suda kalma süresini kontrol altında tut
	Hayır

	Paketleme
	Biyolojik patojenler ürüyor

Kimyasal tehdit yok

Fiziksel tehdit yok
	Evet
	Paketleme işleminin çok uzun sürmesi patojenik bakteri üremesine sebep olabilir
	Süratle paketlenip uygun koşullarda depolanmalı
	Hayır

	Depolama
	Biyolojik patojenler ürüyor

Kimyasal tehdit yok

Fiziksel tehdit yok
	Evet
	Eğer istiridye depolanma esnasında uygun sıcaklığa soğutulmazsa hızla bakteri üreyebilir
	Soğuk hava deposunun sıcaklığını uygun seviyeye ayarla
	Evet


Ürün Tanımı: Plastik kaplarda istiridye eti

Depolama ve Dağıtım Yöntemi: Soğuk olarak naklediniz, soğuk halde perakende olarak satınız

Kullanım Amacı: Genel kullanıcıların genel kullanımı için

Şirket Adı: xxxx Şirketi



Adres:





İmza

Tarih:

A.4. HACCP Tablosu


İstiridye İşleme HACCP planı Tablo A.2' de verilmiştir. 

Tablo A.2. HACCP Planı

	(1)

CCP
	(2)

Tehdit
	(3)

Kritik Limit
	           (4)                     (5)                 (6)                (7)

Gösterge
	(8)

Önlem
	(9)

Doğrulama
	(10)

Dosyalanacak Kayıt

	
	
	
	Ne
	Metod
	Sıklık
	Tür
	
	
	

	Canlı istiridye tedariki
	Patojen kirliliği

Patojenik bakterinin üremesi

Kimyasal kirlilik

Doğal toksin oluşumu


	-Her konteyner  etiketlenmiş olmalı

-Tedarikçinin avlanma lisansı olmalı

-Kapalı sulardan avlanan istiridyeler satın alınmamalı

Avlandıktan itibaren 24 saat içinde soğutulmalı

-Her konteyner  etiketlenmiş olmalı

-Tedarikçinin avlanma lisansı olmalı

-Kapalı sulardan avlanan istiridyeler satın alınmamalı

-Her konteyner  etiketlenmiş olmalı

-Tedarikçinin avlanma lisansı olmalı

-Kapalı sulardan avlanan istiridyeler satın alınmamalı
	-Ürün etiketi

-Avlanma lisansı

Tedarikçinin soğutma kayıtları

-Ürün etiketi

-Avlanma lisansı

-Ürün etiketi

-Avlanma lisansı
	Görerek

Görerek

Görerek

Görerek
	-Her konteyner

-Her lot

Her lot

Her konteyner

Her konteyner
	Kalite kontrol

Kalite kontrol

Kalite kontrol

Kalite kontrol


	Sanayi atıkları tarafından kirletilmiş kapalı sulardan avlanan veya kaynağını belirtir etiketi olmayan ürünleri iade et

Gerekli süre içinde soğutulmamış ürünleri iade et

Sanayi atıkları tarafından kirletilmiş kapalı sulardan avlanan veya kaynağını belirtir etiketi olmayan ürünleri iade et

Sanayi atıkları tarafından kirletilmiş kapalı sulardan avlanan veya kaynağını belirtir etiketi olmayan ürünleri iade et


	Göstergelerin görüldüğünden emin olun

Göstergelerin görüldüğünden emin olun

Göstergelerin görüldüğünden emin olun

Göstergelerin görüldüğünden emin olun
	İşlemleri kayıt edin

İşlemleri kayıt edin

İşlemleri kayıt edin

İşlemleri kayıt edin

	Kuru soğutma
	Patojenik bakteri üremesi
	Ürün, 7.2 C derecenin üzerindeki ısılara 2 saatten fazla maruz kalmamalı
	Soğutucunun ısısı
	Isıyı  ölçerek
	Her 2 saatte bir
	Kalite kontrol
	-Soğutucunun ısısını ayarla

-İki saatten fazla yüksek ısıya maruz kaldığı tespit edilen ürünleri sterilizasyona gönder
	- Gösterge kayıtlarını günlük olarak kontrol edin

-Göstergenin kalibrasyonunu haftalık olarak kontrol edin
	-Soğutucu ısı ölçüm sonuçlarını kayıt edin

-Ölçüm sonuçlarını grafiğe dökün

	Depolama
	Patojenik bakteri üremesi
	-Ürün, 7.2 C derecenin üzerindeki ısılara 2 saatten fazla maruz kalmamalı

-İstiridye etleri 3 saatten fazla birbiriyle temas etmemeli
	Soğutucunun ısısı ve “kuru soğutma” adımının ölçümleri

Et sıyırma işleminin süre kaydı
	Isıyı  ölçerek

Kayıtları görerek
	Her 2 saatte bir
	Kalite kontrol
	-Soğutucunun ısısını ayarla

-İki saatten fazla yüksek ısıya maruz kaldığı tespit edilen ürünleri sterilizasyona gönder

-Et sıyırma işlemi 3 saatten fazla sürdüyse ürünü sterilizasyona gönder
	- Gösterge kayıtlarını günlük olarak kontrol edin

-Göstergenin kalibrasyonunu haftalık olarak kontrol edin
	-Soğutucu ısı ölçüm sonuçlarını kayıt edin

Et sıyırma işlemlerinin sürelerini kayıt edin


Ürün Tanımı: Plastik kaplarda istiridye eti

Depolama ve Dağıtım Yöntemi: Soğuk olarak naklediniz, soğuk halde perakende olarak satınız

Kullanım Amacı: Genel kullanıcıların genel kullanımı için

Şirket Adı: xxxx Şirketi



Adres:





İmza

Tarih:

EK B 

(Bilgilendirme Eki) 

Tehlike Analizi ve HACCP Planı Örneği – Hammadde Pastorize Edilmiş Yengeç

B.1.  İşleme Genel Bakış


Hammadde yengeçler tesise kamyon/balıkçı teknesi ile sevk edilmiştir. Ürün tesise ulaştığında fiziksel hasar, kimyasal kirlilik ve başkaca herhangi bir anormallik olup olmadığı kontrol edilmiştir. Ürünün tesise 12.8-18.3 C derece sıcaklıkta sevk edildiği ve sevkiyatın 24 saatten az sürdüğü tespit edilmiştir. 


Hammadde 121.1 C derecede 10 dakika boyunca kaynatılarak sterilize edilmiştir. Kaynatma işleminden sonra buhar tütmesi bitinceye kadar oda sıcaklığında soğumaya bırakılmış, bu işlem 2 saatten daha az sürmüştür. Daha sonra işleme sırası gelinceye kadar 7.2 C derece soğukluktaki soğutma odasına alınmıştır.


Soğutulmuş yengeç el yordamı ile metal kaba alınmıştır. Paketleme odasında tartılmış ve sızdırmaz bir şekilde kutulanmış, daha sonra soğutulmuştur. Ürün tedarik edildikten itibaren 48 saat içinde pastorizasyon işleminin tamamlanması gerekmektedir. Ürünler tankın içinde sıcak su ile pastorize edilmiş, ardından buz ile sterilize edilmiştir. İşlemleri tamamlanan ürünler soğuk odada depolanmıştır.

B.2.
Pastorize edilmiş yengeç işleme akış diyagramı Şekil B.1' de olduğu gibidir.











 




 




 




 




 




 




 




 

Şekil B.1. Pastorize edilmiş yengeç işleme akış kartı

B.3.
Tehlike Analizi Çalışma Kağıdı


Pastorize edilmiş yengeç tehlike analizi Tablo B.1' de verilmiştir.

Tablo B.1. Pastorize Edilmiş Yengeç Tehlike Analizi

	(1)

CCP
	(2)

Tehlike nedir?
	(3)

Tehdit önemli mi? (E/H)
	(4)

(3) ün cevabına göre verilen karar
	(5)

Tehlikeyi önlemek için ne yapılmalı?
	(6)

Bu, kritik kontrol noktası mı?

(E/H)

	Satın alma
	Biyolojik patojen kirliliği

Çevresel kimyasal kirliliği

Fiziksel tehdit yok
	Evet

Hayır
	Canlı yengeçte patojenler bulunabilir

Avlanma sahasında kirlilik olabilir
	Bakteriler pastorizasyonla bertaraf edilmeli
	Hayır

	Çiğ soğutma
	Biyolojik patojen kirliliği

Kimyasal tehdit yok

Fiziksel tehdit yok
	Evet
	Soğutma esnasında patojenler üreyebilir
	Bakteriler pastorizasyonla bertaraf edilmeli
	Hayır

	Kaynatarak sterilizsyon
	Biyolojik patojenler hayatta kalabilir

Sterilizasyon ekipmanından kimyasal olarak etkilenebilir

Fiziksel tehdit yok
	Evet

Hayır
	Uygun ısı uygulanmazsa patojenler bertaraf edilemez

SSOP uygulanmalıdır
	Bakteriler pastorizasyonla bertaraf edilmeli
	Hayır

	Not: Hammadde canlı satın alındığında bu adım CCP olarak değerlendirilebilir.

	Soğumaya bırakma
	Biyolojik patojenler

Kimyasal tehdit yok

Fiziksel tehdit yok
	Hayır
	-Ortama SSOP uygulanmalıdır

- Soğumaya bırakma süresi patojen üremesine sebep olmayacak kadar olmalıdır.
	
	

	Soğuk odada bekletme
	Biyolojik patojenler üreyebilir

Kimyasal tehdit yok

Fiziksel tehdit yok
	Evet
	Isı/süre ihlali patojen üremesine sebep olacaktır
	Bakteriler pastorizasyonla bertaraf edilmeli
	Hayır

	Nakil
	Biyolojik patojenler üreyebilir

Staphylococcus aureus oluşabilir

Patojen bulaşabilir

Kimyasal tehdit yok

Kabuk yapı kırılabilir
	Evet

Hayır

Hayır

Hayır
	Sürenin uzaması bakteri üremesine sebep olur

Uygun sıcaklık sağlanmazsa bakteriler toksin üretir

SOOP uygulanmalıdır

Sağlık açısından problem teşkil etmez
	Bakteriler pastorizasyonla bertaraf edilmeli
	Hayır


Tablo B.1. (Devamı)

	(1)

CCP
	(2)

Tehlike nedir?
	(3)

Tehdit önemli mi? (E/H)
	(4)

(3) ün cevabına göre verilen karar
	(5)

Tehlikeyi önlemek için ne yapılmalı?
	(6)

Bu, kritik kontrol noktası mı?

(E/H)

	Tartma/ kutulama
	Kutularda organizma üremiş olabilir

Biyolojik patojenler üreyebilir

Staphylococcus aureus oluşabilir

Kimyasal tehdit yok

Fiziksel tehdit yok
	Evet

Evet

Hayır
	E tipi Clostridium botulinum, tüberküloz bakterisi üremesine sebep olabilir

Sürenin uzaması bakteri üremesine sebep olur

Uygun sıcaklık sağlanmazsa bakteriler toksin üretir


	Kutu içlerine düzgün istif yapılmalı

Bakteriler pastorizasyonla bertaraf edilmeli 
	Evet

Hayır

	Soğutma
	Biyolojik patojenler üreyebilir

Kimyasal tehdit yok

Fiziksel tehdit yok
	Evet
	Isı/süre ihlali patojen üremesine sebep olacaktır
	Bakteriler pastorizasyonla bertaraf edilmeli
	Hayır

	Sterilizasyon
	Biyolojik patojenler hayatta kalabilir

Kimyasal tehdit yok

Fiziksel tehdit yok
	Evet
	Isı ihlali patojenlerin hayatta kalmasına neden olur
	İşlem doğru ısı ile uygulanmalı
	Evet

	Depolama
	Biyolojik patojenler üreyebilir

Kimyasal tehdit yok

Fiziksel tehdit yok
	Evet
	Uygun soğuma sağlanmazsa A tipi Clostridium botulinum sporları üreyebilir
	Uygun seviyede soğutulmalı
	Evet


Ürün Tanımı: Sızdırmaz kaplarda yengeç eti

Depolama ve Dağıtım Yöntemi: Soğuk 

Kullanım Amacı: Tüketilmeye hazır, genel kullanım

Şirket Adı: xxxx Şirketi



Adres:





İmza

Tarih:

B.4. HACCP Tablosu


Pastorize Yengeç Eti İşleme HACCP planı Tablo B.2' de verilmiştir. 

Tablo B.2. HACCP Planı

	(1)

CCP
	(2)

Tehdit
	(3)

Kritik Limit
	           (4)                     (5)                 (6)                (7)

Gösterge
	(8)

Önlem
	(9)

Doğrulama
	(10)

Dosyalanacak Kayıt

	
	
	
	Ne
	Metod
	Sıklık
	Tür
	
	
	

	Tartma/ kutulama
	Kutudan patojen bulaşması
	Kutulamanın belirlenmiş standartlara uygun nitelikte olmalı
	Kutunun uygunluğu
	Görerek
	-Kutulama makinası her yeniden başlatıldığında ve her dört saatte bir
	Kalite kontrol
	-Kutulama makinasını tekrar ayarla

-Her gözlemlemede, makinanın yaptığı ambalajları kontrol et
	Günlük kontrol kayıtlarının incelenmesi
	Paketleme makinası değerlendirme formu

	Sterlzsyon
	Patojen üremesi
	401x301 mm boyutlarındaki kutular minimum 87 C derecede minimum 120 dakika ısıtılmalı ve 6D sterilizasyon uygulanmalıdır (Referans sıcaklık 85 C derece, z=16)
	Sterilizasyon ısısı ve süresi
	Kayıtlı ölçüm cihazı
	Her seferinde
	Kalite kontrol
	Sterilizasyon cihazını doğru şekilde ayarla
	-Günlük kontrol kayıtlarının incelenmesi

-Sterilizasyonun sonucunun onaylanması

-Isı göstergesinin ayda bir kalibre edilmesi
	Ölçüm cihazlarının kayıtları

	Depolama
	Clostridium botulinum tip A üremesi
	Soğutucunun ısısı 10 C derecenin altında muhafaza edilmelidir
	Soğutucunun ısısı
	Kayıtlı ölçüm cihazı

Görerek
	4 saatte bir
	Kalite kontrol
	Soğutucunun ısı ayarını düzelt
	-Günlük kontrol kayıtlarının incelenmesi

-Isı ölcüm cihazının haftada bir kalibre edilmesi
	-Kalibrasyon raporları

Ölçüm cihazının kayıtları


Ürün Tanımı: Sızdırmaz kaplarda yengeç eti

Depolama ve Dağıtım Yöntemi: Soğuk 

Kullanım Amacı: Tüketilmeye hazır, genel kullanım

Şirket Adı: xxxx Şirketi



Adres:





İmza

Tarih:

Canlı istiridyenin tedarik edilmesi





Ürünün kesilmesi





Etin sıyrılması





Temizleme/süzme





Ürünün paketlenmesi





Paketlenen ürünün depolanması





Tekne





Kamyon





Boşaltma Noktası





Ön Kontrol





Kaynatarak Sterilizasyon





Oda Sıcaklığında Soğuma





Soğuk Odada Bekletme





Paketleme Odasına Nakil





Tartma/Kutulama





Soğutma





Sterilizasyon





Depolama








