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Summary

Packaging industry of Turkey, until the eighties, mainly was dependant on raw
materials such as wood, glass and metals. Things change so much until then.
During the eighties however, the rapid transition to market economics as well as
new opportunities in the foreign trade and newly experienced high level of
competition fueled the speedy expansion of the industry. These developments
coincided with the start of production in Aliaga Petrochemical Complex thus
providing the necessary impetus. The limited number of industries of the past
mushroomed in a short time encouraged by low production cost coupled with high
profit margins. This transformation, created a new growth industry. The expansion
sustained itself by creative marketing and research However, it is also true that the
lack of standards and regulations had a negative effect on fair market practices.

Ozet

Tiirkiye'de ambalaj sektorii 1980’1 yillara kadar genellikle, agag, cam, metal gibi
dogal hammadde kaynakli diriinlerde gelisme  gostermistir. 1980°1i  yillardan
itibaren piyasa ekonomisi ve disa agik ekonomi politikalariyla desteklenen rekabet
ortami ve ihracat yonelimli iiretim deseni ambalaj sektoriinde hizh bir gelisme
saglamigtir. Aym yillarda Aliaga Petrokimya Kompleksinin iiretime baglamasi,
plastik ambalaj sektoriinii de harekete gegirmistir. Baslangigta sinirli sayida
firmanin yer aldigi sektdérde, nispi olarak kar marjlarinin  yiiksek, yatirim
maliyetinin disiik, tirctim teknolojisinin kolay olmasi gibi faktorlerle ¢ok sayida
firmanin sektore girmesiyle yogun bir rekabet ortami baglamistir. Boyle bir
ortamda, rekabet giiciinii artirmak i¢in yenilik¢i ve yaratici ¢abalarin yani sira,
piyasa hakimiyetinden ve ekonomik sistemdeki agiklardan yararlanarak haksiz
rekabete yonelim de giderek artmaktadir.
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I. Giris ve Amag

Tiirkiye'de ambalaj sektorii baglangigta dogal hammadde kaynaklarina dayali bir
gelisme gosterirken, ozellikle 1980°li  yillardan itibaren hizhi bir gelisme
gostermistir. Bu geligme bir yandan plastik ambalajin, ambalaj sektdriindeki payni
artirnirken, diger yandan sektordeki piyasa yapisimin da hizla degismesine yol
agmistir.

Bildirimizin temel amaci, Tiirkiye’de plastik ambalaj sektoriiniin piyasa yapisini
analiz etmektir. Calismanin birinci béliimiinde plastik ambalajin, sektérdeki yeri ve
onemi ortaya konulacaktir. Ikinci boliimde, DIE, PETKIM ve PAGEV verilerinden
yararlanilarak sektordeki yogunlasma ve firmalarin profili ¢ikarilacaktir. Ugiincii
bolimde ikinci boliimde elde edilen bulgular dogrultusunda sektérdeki rekabet
ortami analiz edilecektir. Calismanin son boliimiinde ise, sektoriin genel bir
degerlendirilmesi yapilarak, onerilere yer verilecektir.

II. Ambalaj Sektoriinde Plastik Ambalajin Yeri

Ambalajin o6ykiisii ¢ok eski yillara gitmekle beraber ilk ambalaj sanayinin 17.
Yiizyilda ahsap ve kagit esash olarak bagladigini soylemek miimkiindiir. Sanayi
devrimiyle kiitlevi iiretim ve dagitima gecilmesi, oluklu mukavva, karton, metal,
cam ve plastik gibi yeni ambalaj malzemelerinin ortaya ¢ikmasini saglamigtir.
Baslangigta ambalaj dagitim, tasima ve depolama islevlerini yerine getirirken,
daha sonra tiiketici ambalaji ve islevi onem kazanmaya baslamistir. Giiniimiizde
ambalajin temel iglevi tiretim, dagitim, tasima asamalarinda iiriintiniin niteligini
bozmadan ve ¢evreyi koruyarak tiiketicisine ulagtirilmasini saglamaktir. Ote
yandan, ambalaj baslangi¢ta bir maliyet unsuru olarak goriiliirken, giiniimiizde
iiriine cazibe kazandiran, degerini artiran ve igerisindeki iriiniin ayrilmaz bir
pargasi olarak kabul edilmektedir. Bu nedenle ambalaj biitiin driinler igin
vazgegilmez bir malzeme haline gelmistir.

Tiirkiye’de ambalaj sektoriine iliskin saglikli veri bulmak oldukga gii¢ olmakla
birlikte, yapilan bir ¢alismada[l], 1997 yilinda 2.5 milyon ton olan ambalaj
tiretiminin 2000 yilinda 3.3 milyon ton oldugu tahmin edilmektedir Bu ¢aligymadaki
verilere dayanilarak hazirlanan ambalaj sektorii iiretiminin hammadde tiirlerine
gore dagilim Grafik-1"de verilmistir.

Grafikte de goriildiigii gibi toplam ambalaj iiretiminin yaklagik %21'ni plastik
ambalaj olusturmaktadir. Son yillarda ambalaj sanayiinde, dogal hammaddeler
yerine  petrokimyasal  kokenli  plastik  ambalajin  kullanimi  giderek
yayginlasmaktadir. Bunun temel nedenleri, plastik ambalajin, dogal kaynakh
ambalaj tiirlerine gore, saglamlik, isleme kolayligi, diisiikk maliyetli, hijyen gibi bir
¢ok dstiiliige sahip olmasidir. Samildiginin aksine plastik ambalaj gevresel etkiler
agisindan da alternatif ambalaj maddelerine gére daha uygun bir malzemedir[2].
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GRAFIK-1: TURKIYE'DE AMBALAJ SEKOTURNUN HAMMADDE
TURLERINE GORE DAGILIMI (1997)
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Plastik ambalaj sektoriine iligkin bilgilere ulasmanin bir baska yolu, iiretimde
kullanilan hammadde verilerinden yararlanmaktadir. Tirkiye’de plastik ambalaj
sektortiniin temel girdisi termoplastiklerin 1999-2000 déneminde plastik arz ve
talep miktarlari Tablo-1"de verilmistir. Tiirkiye’de 1990 yilinda 555 bin ton olan
plastik tiikketimi, 2000 yilina kadar ¢ok hizli bir gelisme gostererek 1.5 milyon tona
yiikselmistir,

Tablo 1- Tiirkiye’de Termoplastik Arz ve Talebi (Bin Ton) (1990-2000)

YILLAR 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000

464 467 492 520 537 592 613 594 600 582 582

URETIM

ITHALAT 179 219 304 405 305 397 597 807 905 897 958
IHRACAT 88 72 90 125 99 35 20 4 10 9 16
TUKETI 555 615 706 801 742 954 1190 1397 1494 1470 1524
M

TUK.DEGIS (%) 11 15 13 29 28 25 17 7 2 4

KAYNAK: Petkim Istatistik Yilligi ¢esitli sayilar ve DIE verilerinden yararlamlarak diizenlenmigtir.
Notlar: 1-Termoplastik olarak AYPE | YYPE, PP,PVC ve PS iriinleri ahnmgtir.

2- 2000 yihnda tretim 11 ayhk, ithalat ve ihracat 6 ayhk gergeklesen veriler ayhk ortalamalar
(zerinden yila tamamlanmigtir
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Tiirkiye’de  plastik tiiketiminin  yaklastk % 44’niin  ambalaj sektoriinde
kullanildigin varsaydigimizda (asagida plastik tiiketiminin tiirlere gore dagilimi ela
alinmigtir) 2000 yilinda 1.5 milyon ton olan toplam plastik tiiketiminden (Tablo 1)
hareket ederek toplam plastik ambalaj tiiketiminin yaklagik 675 bin ton oldugunu
tahmin etmek miimkiindiir.

Bu Tablo, ayn1 zamanda plastik ambalaj sektoriiniin girdi (Petrokimya) piyasasinin
temel ozellikleri hakkinda da bilgi vermektedir. incelenen dénemde GSMH’nin
yilhk ortalama degisim hizi % 3.5 olmasina karsin, ayni dénemde plastik
tilketimindeki yillik ortalama artist hizinin %11 olarak gergeklesmesi sektirdeki
hizli bilyiimenin énemli bir gostergesidir. Ote yandan, 1990 yilinda yurtigi plastik
tilketiminin %84’ i¢ piyasadan Karsilanirken, bu oran her yil giderek azalarak
2000 yilinda %38’e diigmiigtiir. Bir bagka ifade ile sektérdeki ithal girdi bagimhhg
orani %62 diizeyindedir. Ortalama hammadde maliyetinin % 70’ler diizeyinde
oldugu sektorde ithal girdi bagimlihgmin ¢ok yiiksek olmasi, dig konjonktiirdeki
dalgalanmalara daha duyarli hale getirmektedir.

Tiirkiye'de plastik tiiketiminin yaklasik % 44’i ambalaj, % 18’1 tarim, %12’si
ingaat, %8’i elektronik, %3’ti mobilya ve % 16’s1 diger alanlarda
kullanilmaktadir{3]. Bu oran Ingiltere’de % 36’s1 ambalaj, % 23’ii insaat, % 11°i
elektronik, %6’s1 otomotiv, %5’i mobilya, % 3’ii tarim ve % 16 diger alanlarda
kullanilmaktadir. Ingiltere’de yaklagik 1500 firmanin faaliyet gosterdigi ve 74 bin
kiginin istihdam edildigi sektérde yillik 1,6 milyon ton olan plastik ambalaj iiretimi
yapilmaktadir[4].Ulkemizde ise yaklasik bin firmada 120 bin kisi istihdam
edilmekte ve 675 bin ton iiretim yapilmaktadir. Bu durum, iilkemizdeki plastik
isleme sanayiinin Ingiltere’ye gore daha emek yogun teknolojiye dayandigini
gostermektedir.

Giinimiizde plastik ambalaj sektorii, tretim teknolojisi, ambalaj makineleri
iretimi, kullanilan hammadde, yardimcr madde ve ambalajlama iglemleri
otomasyonu ile 6nemli bir sektdr haline gelmistir. Ote yandan ihrag edilen iiriin ile
birlikte dolayh olarak ihra¢ edilen ambalajin yani sira, son yillarda dogrudan
ambalaj malzemesinin ihracat yoluyla da ekonomiye 6nemli katki saglanmaktadir.
Giiniimiizde ambalajla ilgili bir bagka gelisjme ise, ambalajin fiziksel 6zellikleri
yani sira begeni ig¢eren bir oOzellik kazanmasidir. Bu nedenle sektorde fiziki
tiretim ile birlikte fikri iiretim (tasarim) giderek 6nem kazanmaya baglamigtir.
Biitiin bu gelismeler, Tiirkiye’de ambalaj sanayinin giderek hizla gelistigini ve
gelecekte de 6nemli bir gelisme potansiyeline sahip oldugunu gostermektedir.

I11. Plastik Ambalaj Sektoriiniin Piyasa Yapisi

Piyasa yapisinin analizinde kullanilan en 6nemli 6lgiitlerden birisi sektdrdeki
yogunlagma diizeyidir. Ekonomi teorisinde yogunlasma, tam rekabete gore yiiksek
fiyat ve diigiik tiretimi ifade eden, tekelci piyasalara 6zgii “artik kapasite™ ile
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agiklanir. Bu anlamda yogunlagma, tam rekabet ve tekel piyasalari arasinda yer
alan, oligopol ve monopolcii rekabet piyasalari olmaktadir. Yogunlagmaya neden
olan faktorler arasinda olgek ekonomileri, birlesmeler, piyasaya giris engelleri,
reklam faaliyetleri ve kamu politikalari sayilabilir. Bu faktorlere bagh olarak ortaya
¢ikan yogunlasma, piyasada az sayida firmanin tekellesme (fiyat saptama ve
rekabeti onleme) giiciiniin bir &lgiisii olarak alinmaktadir[’]. Bir sektorde
yogunlagma; scktorde faaliyet gosteren baglica firmalardan kiigiik bir grubun
piyasay: kontrol etmesi olarak tanimlanabilir.

Ulkemizde imalat sanayiinde yogunlasma oranlari DIE tarafindan 1985 yilinda
hesaplanmaya  baslanmus  ve 1991  yilindan itibaren diizenli  olarak
yaymnlanmaktadir. Yogunlagma oranlarinin hesaplanmasinda; satis hasilatina gore
belirlenen pazar payr biiyiikligii kullanilarak yogunlagsma oranlann (CR) ve
Herfindahl-Indeksi ~ (H-indeksi)  kullanilmaktadir.  Yogunlagma  diizeyinin
Ol¢tilmesinde kamu sektoriiniin tamami ile 6zel sektorde 1985-1989 doneminde 25,
daha sonraki yillarda 10 ve daha fazla kisi ¢alistiran igyerlerini kapsamaktadir.
Yogunlam oranin hesaplamasinda kullanilan yontem asagida 6zetlenmistir:

Si =(Satig hasilati(i)/sektor satis hasilati), 0< S; =<1, n>0 olmak iizere
CRi=YSi d=]... ks

Yogunlagma orani (CRy): Sauis hasilatina goére N sayidaki firma iginde sektor
i¢cindeki payi en biiyiik k sayida firmanin oranidir.

n=sektiordeki isyeri sayisi
H=X(5)*i=1 ....n

H-indeksi  (Herfindahl):  Sektordeki  tiim  igyerlerinin - paylarinin  Kkaresinin
toplamidir. Indeks, sektordeki tiim firmalari dikkate alir. Sektorde tek firma varsa
en yiiksek deger olan I'e ulagir, firmalar esit biiyiikliikte ise en kiigiik degeri olan
I/n 'e ulagir. indeks degeri bire yaklastikga yogunlasma yiikselmektedir. Buna
gore:

(CRg>70) :Cok yiiksek derecede yogunlagsmanin oldugu sektorler
(50<CR4<=70): Yiiksek derecede yogunlagsmanin oldugu sektirler
(30<CR4<=50): Orta derecede yogunlasmanin oldugu sektorler

(CR4=<30) :Diigiik  derecede yogunlagsmamin oldugu sektorler olarak
tammmlanmaktadir.

Galigmamizda DIE’nin hesapladigi yogunlagsma oranlart kullanilmistir. Bu
yayinlarda plastik ambalaj sektorii dogrudan yer almamaktadir. Plastik sektorii ise,
iktisadi faaliyetlerin uluslararasi standart sanayi siniflamasinin dortlii ayrimina
gore, “Bagka Yerde Smiflandiriimanis Plastik Uriinler Sanayi ( 3560)” grubunda
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yer almaktadir’]. Plastik ambalajin, plastik sektoriiniin  yaklagik yarisini
olusturdugu dikkate alindiginda sektorii temsil etme oranin oldukga yiiksek oldugu
ve genel bir fikir edinmemize katki saglayacagi sdylenebilir. Bu nedenle elde
edilen bulgular ihtiyatla degerlendirilmelidir.

1985-1997 doneminde plastik  sektoriinde  yogunlasma oranlari  Tablo-2"de
verilmistir. Yogunlagsma oraninin CRy; <30 ¢ikmasi, plastik sektoriinde diisiik
derece yogunlagsmanin oldugunu gostermektedir. Bu oranin giderek diismesi
sektordeki rekabet ortammin daha da arttigini gostermektedir. Nitekim, 1985
yilinda dort firmanin (CRy) satig hasilati toplamindaki payir 1985 yilinda % 24,7
iken, 1997°de %18,4’e diigmiistir. Ancak, olglit olarak firma sayisi sekize
¢iktiginda (CRg), bunlarin satig hasilati toplamindaki payi 1985 yilinda % 36,1 den,
1997°de %3 1,’e diigmektedir. Bir bagka ifadeyle, firma sayisi sekize ¢ikarildiginda
yogunlagma orani 30<CRg)< 40 araligina yiikselmektedir.

Tablo 2- Plastik Sektoriinde Yogunlasma Oranlar: (1985-1997)

YILLAR ISYERI AYISI CR, CRy H-i
1985 130 24,7 36,1 0,03
1986 145 22,8 35,2 0,02
1987 144 26,9 40,3 0,03
1988 150 29,6 37,7 0,03
1989 161 21,9 32,9 0,02
1997 422 18,4 31,0 0,02

KAYNAK: DIE, hup://www.die.gov.tr web adresindeki verilerden yararlanilarak dilzenlenmistir,

Ote yandan, DIE'nin 1980-1994 donemi igin hesapladigi yogunlasma oranlari
iginde plastik sektorii igyeri sayinda artig, CRy ve CRg ve H indeksi degerlerinin
diigme egiliminin oldugu “rekabetgi sektorler” arasinda yer almaktadir.

Tablo 2’de dikkati ¢eken 6nemli hususlardan birisi de sektdrdeki firma sayisinin
ozellikle 1990°I yillarda biyiik sigrama gostermesidir. Bu gelisme biiyiik dlgiide
istatistik sayiminda 1991 yilana kadar 25 ve daha fazla is¢i ¢alistiran isyerlerini
kapsarken, sonraki yillarda 10 ve daha fazla igyerlerini kapsamast ile agiklanabilir.
Bu durum sektoérde dretim Olgeginin  kiigiik isletmelerde yogunlagtigini da
gostermektedir.

Ote yandan sektordeki firma sayist konusunda geliskili sayilar bulunmaktadir.
Ornedin, DPT nin, yaptigi bir ¢alismada[’] Petkim’de kayith miisteriler referans
alinarak belirtilen termoplastik miigteri sayisi 1969°dur. Bunun yaklagik 1318’1
ambalaj sektoriinde faaliyet gostermektedir. PAGEV tarafindan hazirlanan 2001
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Tiirkiye Plastik ve Kauguk Rehberinde yer alan firma sayisi ise, gida ambalajinda
152, gida dis1 ambalajda 959 dur.

Sektorde firma sayimin artmasina kargin, kapasite fazlah@ oldugunu sdylemek
miimkiin degildir. Nitekim kisi bagina plastik tiiketimi | iilkemizde 24.3 kg/kisi
iken, bu oran Bulgaristan’da 26, Macaristan’da 40,7; Malezya'da 41.1, Kanada’da
87°dir[8]. Tiirkiye'de gida ambalajinin biiyiik bir bélimii kiigiik perakendeci
(bakkal), market, hiper ve siipermarket gibi tiiketim  merkezlerinde
kullanilmaktadir. Bu tiiketim merkezlerinden kiigiik olgekli olanlarin sayisi
azalirken, biiyiik 6lgekli marketlerin sayisi hizla artmaktadir. Ornegin, 1996’da 164
bin olan bakkal sayist 1998’de 155 bine diigerken, aynt yillarda hiper ve
stipermarket sayist 1316 dan 2135%¢ ¢ikmistir. Bu egilimin 6niimiizdeki yillarda da
artarak devam etmesi beklenmektedir.

Piyasa yapisinda son yillarda ortaya ¢ikan bir bagka gelisme ise, dogrudan ambalaj
ithalatinin artmasidir. Ozellikle 2000 yilinda uygulamaya konulan déviz kurunun
¢ipa olarak kullamildigi ekonomik istikrar programimin Tirk Lirasi'nin agin
degerlenmesine yol agarak, ithalatin ucuzlamasi sonucu ithalatta énemli artiglar
yasanmuistir. Bununla birlikte plastik ambalaj sektorii genellikle i¢ piyasaya doniik
tiretim yapma ozelligini korumaktadir. Nitekim, 1999 yilinda toplam islenmig
plastik ithalati 132.2 ton ve ihracati 152,3 ton olup bunun % 14’nii (18,5 ton ithalat,
21,3 ton ihracat) ambalaj malzemesi olusturmaktadir. Dig ticarete iliskin bu
miktarlar, toplam i¢ tiiketim ile karsilastirildiginda sektériin i¢ piyasaya yonelik
tretim yaptiginin en agik gostergesidir.

IV. Sektordeki Rekabet Ortam

Turkiye'de plastik sektorii kisa sayilabilecek bir ge¢mise karsin ¢ok hizli bir
gelisme gostermistir. Sektorde baslangigta kar oranlarinin yitksek olmasi; nispi
olarak teknolojisinin kolay ve yatinnm maliyetinin digiik olmasi nedeniyle, kiigiik
Olgekli, ikinci el makineler ile geleneksel dirtinlerde yogunlasan, ¢ok sayida firma
piyasaya girmistir. Bu grupta daha ¢ok diisiik gelir diizeyine hitap eden, kalite ve
standartlara uygun tiretim yapmayan firmalar yer almaktadir. Ote yanda, ozellikle
AB ile Gimriik Birliginin saglanmasindan sonra giderek artan rekabet ortaminda
yeni teknolojilere dayali, entegre tesislerde tiretim yapan ve uluslar arasi rekabet
giicline sahip orta ve biiyiik 6lgekli firmalar ortaya ¢ikmigtir. Sektordeki bu ikili
yapi rekabet ortaminin da en 6nemli belirleyicisi olmustur. Birinci grupta yer alan
firmalarin bir boliimii faaliyetlerini (6zellikle isgiicii, enerji ve vergi alanlarinda)
kayit disina kaydirarak ve ucuz girdi yoluyla haksiz rekabetle [’] piyasada
varhgim siirdiiriirken, ikinci grupta yer alanlar, daha ¢ok iiriin gesitliligi, kalite ve
fiyat ile rekabet giiciinii artirmaya ¢alismaktadir.

Rekabet ortamini belirleyen temel unsurlarin basinda, iiretim maliyetleri ve talep
diizeyi gelmektedir. Sektorde gegitli Girtin gruplarina gére maliyetlerin dagilimi
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Tablo-3"te verilmistir. Maliyetler i¢inde en biiyiik payr hammadde olusturmaktadir.
bunu is¢ilik, enerji ve yardimer maddeler takip etmektedir.

Sektoriin 6nemli 6zelliklerinden birisi ithal girdi bagimhili@inin yiiksek olmasina
kargin i¢ piyasa yonelik tiretim yapmasidir. Bu durum sektérii girdi bakimindan
dig, ¢ikti yoniinden i¢ piyasadaki konjonktiirel dalgalanmalara ¢ok duyarli hale
getirmektedir. Sektorde ithal girdi bagimhihgmin ¢ok yiiksek olmasi ve piyasada
¢ok farkh fiyat ve kalite hammaddenin bulunabilmesi haksiz rekabetin en énemli
kaynagini olusturmaktadir. Son yillarda Dogu Bloku iilkelerinden &zellikle sinir
ticareti yoluyla ithal edilen hammaddelerin siirlanmasi ve Petkim’in satis
politikasini diinya fiyatlarina endekslemesi, hammadde piyasasini daha istikrarh
hale getirmistir.

Tablo 3- Termoplastik Mamul Maliyetlerinin Dagilim (%)

POLIETILEN PVC  POLIPROPILEN PS
MALIYETLER _
FILM  TORBA SISIRM ENJEKS SISE ENJEKS. FILM ENJEKS.

HAMMADDE 30 61 67 67 69 66 76 66

ISCILIK 8 12 11 9 12 9 9 9
ENERJI 5 7 7 7 4 8 7 7
YARMADDE 3 10 3 10 8 10 6 8
DIGER 4 10 12 7 7 7 2 10
TOPLAM 100 100 100 100 100 100 100 10

KAYNAK: DPT, VI Bes Yillik Kalkinma Plani Plastik Urtinleri Sanayii, Ozel Ihtisas
Komisyonu Raporu, s.115. Ankara, 2001.

Sektoriin i¢ piyasaya yonelik iiretim yapmasi, son yilarda yaganan ekonomik
durgunluk ve sik¢a yasanan krizlerden biiyiik élgiide etkilenmesine yol agmistir.
Nitekim, 1990’li yillarin ikinci yarisindan sonra i¢ piyasa talebindeki
dalgalanmalar sonucu kar oranlari giderek diigmiis, firmalar arasinda yogun bir
rekabet yaganmaktadir. Bu rekabet ortami, yeniliklere ve gelisen teknolojiye uyum
siirecini hizlandirarak sektére dinamizm kazandirmaktadir. Yasanan ekonomik
durgunluktan esnek yapilari nedeniyle kiigiik 6lgekli firmalar ile thracata yonelik
firmalar daha az etkilenirken, i¢ piyasaya yonelik tiretim yapan orta ve biiyiik
olgekli firmalar daha fazla etkilenmistir.

Maliyetler iginde bir bagka 6nemli kalem isgiicii ve enerjidir. Bu konuda ¢zellikle
kiigiik 6lgekli firmalarin kayit disi yontemlere bagvurmasi rekabeti bozan en énemli
unsurdur. Ote yandan, sektoriin 6nemli sorunlarindan birisi de nitelikli isgiicii
arzinin yetersiz olmasidir. Bu konuda da son yillarda PETKIM, PAGEV ve bazi
ozel firmalarin girisimiyle mesleki egitim alaninda 6nemli ¢aba gosterilmekle
birlikte bunun yeterli oldugunu séylemek miimkiin degildir.
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V. Sonug ve Genel Degerlendirme

Ambalaj, biitiin mallarin iiretimin asamasindan tiiketilmesi siirecine kadar 6nemli
islevleri olan ve iiriine deger katan vazgegilmez bir malzemedir. Baslangigta dogal
hammadde kaynaklarina dayali olarak gelisen ambalaj malzemeleri, Petrokimyasal
kokenli plastik ambalajin iiretilmesiyle yeni bir boyut kazanmistir. Ulkemizde
plastik ambalaj sektorii kisa sayilabilecek bir gegmise sahip olmasina kargin hizla
gelismektedir. Plastik ambalaj, sektorde mukavva ve metalden sonra % 21°lik pay
ile tigiincii sirada yer almaktadir.

Plastik ambalaj sektoriinde piyasa yapisini analiz etmek igin en sik bagvurulan
yontemlerden biri olan yogunlagsma diizeyi olgiitiinii aldik. Bunun igin DIE
tarafindan hesaplanan plastik sektoriinde (ki plastik ambalaj sektoriin yaklagik
yarisini teskil etmektedir) firma sayisi, toplam satig hasilatinda 4 ve 8 firmanin
paylari (CRy ve CRy) ile sektordeki tiim firmalarin paylarinin karesinin toplami
olan Herfindahl-indeksini kullandik. inceledigimiz (1985-1997) dénemde firma
sayisinin 130°dan 422°ye ¢ikmasi ve dort firmanin toplam satis hasilatindaki
paymin % 30’un altinda olmasi, sektoérde diisiik derecede yogunlagma oldugunu,
bir baska ifade ile rekabetin ¢ok yiiksek oldugunu gostermektedir. Bunu,
Herfindahl-indeksinin 0,02 gibi ¢ok diisiik diizeyde ¢ikmasi da dogrulamaktadir.

Sektorde faaliyet gosteren firmalarin biiyiik bir boliimii; kiigiik 6lgekli, basit iiretim
teknolojisiyle geleneksel iiriinlerde i¢ piyasa yonelik tiretim yapan ve genellikle
kayit disi ¢alisan firmalardir. Diger yandan sektérde yeni teknolojilere dayali,
entegre tesislerde iiretim yapan ve uluslar arasi rekabet giiciine sahip orta ve biiyiik
olgekli firmalar da bulunmaktadir. Sektordeki bu ikili yapi, rekabetin etkin
islemesini  onlemektedir. Yasanan. haksiz rekabet ortaminin yalnizca piyasa
(aktorlerine) dinamiklerine birakilmasi, sektdrde kaynaklarin etkin kullanimini
bozmaktadir. Bu nedenle sektorde rekabetin etkin isleyebilmesi igin yasal ve
kurumsal diizenlemeler gerekmektedir.

Sektoriin onemli 6zelliklerinden birisi de ithal girdi bagimliliginin gok yiiksek
olmasina karsin, i¢ piyasa yonelik iiretim yapmasidir. Bu nedenle sektoriin hem dig
hem de i¢ konjonktiirel dalgalanmalara duyarliligi ¢ok yiiksektir. Buna karsin,
firma diizeyinde yapilan ¢aligmalarin diginda, i¢ ve dis konjonktiire iligkin analizler
son derece sinirhidir. Sektorde giderek ¢ogalan meslek kuruluglariin sektoriin
sorunlari ve gelecegi konusunda bilimsel g¢aligmalara agirhik vermesi gerektigini
diisiiniiyoruz.
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THE USE OF HACCP IN FOOD PACKAGING
MANUFACTURE

Peter PACEPAVICIUS
Firecrest Consulting, UK

Abstract

The Hazard Analysis Critical Control Point (HACCP) technique is increasingly
recognised around the world as the only truly reliable way of ensuring product
safety. Its use is not just restricted to the manufacture of food products, but to all
the ingredients, procedures, manufacturing methods and to any material that comes
into contact with food, whether that be mixing vessels, conveyor belts or even
packaging. HACCP can be used to establish the appropriate systems for the safe
manufacture of food and is increasingly being adopted to ensure that the packaging
it will eventually come into contact with, does not pose a risk of contamination.

I. Introduction

Since its development for the US manned space programme, the use of HACCP
has gradually been extended to more and more food processes whether they be in
large scale food manufacture, catering, retail, and also in the manufacture of
packaging, most frequently if it comes into direct contact with food, but also for an
increasing amount of non contact food packaging. In this way, all suppliers to food
businesses have gradually accepted the principles of HACCP and have improved
the safety of the food.

HACCP was developed by Pillsbury, a large US food company, in collaboration
with NASA to meet the need of supplying safe food to astronauts because the
consequences of an instance of food poisoning while in outer space was too serious
to be ignored. Until this time, testing of food products after manufacture was
normal, based on the assumption that other food products which were produced at
the same time would also be free from contamination. This assumption was soon
regarded as being too unreliable and an alternative method of guaranteeing food
safety had to be developed.

Strangely, HACCP was based on an engineering system known as Failure, Mode
and Effect Analysis (FMEA). In this system, all of the potential faults at each
stage of the manufacturing process are analysed along with their causes and effects.
Once this analysis is complete, control mechanisms are put in place to overcome or
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avoid the defects. HACCP uses the same principle of identifying the possible
hazards or risks first, and then control and management systems are developed to
ensure that these risks minimised or eliminated.

HACCP is now recognised as a successful tool in ensuring product safety and has
been adopted by the European Union in its directives on food safety and
subsequently incorporated into UK food law. In the UK’s Food Safety Act of
1990, many terms and expressions are defined to help the understanding and
implementation of the Act. For example, it states that any business or institution
such as a hospital or school where food is handled or prepared is considered to
come under its jurisdiction, whether it is a profit making operation or not. It also
describes a ‘commercial operation’ as being in relation to any food or contact
material.  Almost as an afterthought, contact material, which will include
packaging, is governed by the same criteria as those that apply to food according to
this Act. This means that the authority responsible for policing the safe production
of food in the UK is also responsible for ensuring that packaging materials do not
pose any risk to the food. The legislation also calls for ‘reasonable precautions’
and the exercising of ‘due diligence’ without describing how this might be
achieved.

The answer comes in further legislation which obliges food manufacturers (and by
inference, manufacturers of contact material, including packaging) that they shall
conduct an analysis of the potential hazards in the manufacturing operation. So, as
well as being sound practice in ensuring food safety, it is also a legal requirement
in the UK. No wonder, then, that supermarket buyers insist on inspecting your
premises and your processes. With so much food coming into the UK from around
the world including Turkey, the impact of HACCP is being felt there even it is not
a domestic requirement.

I1. The Benefits of HACCP

While many inspectors of food factories, whether from government agencies or
food retailers and manufacturers, know what to look for and what to expect, simply
by means of observation and being familiar with standard practice within the
hygiene industry, this does not mean that all of the identifiable problems at that
factory have been solved.

Many recommendations for improvement can be based on accepted practice, but
this can overlook some problems which would not be so obvious. All of the
improvements and procedures should really be developed as a direct result of
conducting a hazard analysis on the factory and the operations undertaken within it.

It is only by this method that a full and comprehensive hygiene management
system can be developed for all of the problems for that particular factory. It is

60



2" INTERNATIONAL PACKAGING CONGRESS & EXHIBITION

wrong to assume that a hygiene system which was developed for one factory can
be imposed on another.

Many factories, especially those which make packaging, operate under similar
conditions while making a similar product, but there are subtle differences which
are identified by conducting a hazard analysis. These differences are that the
factory:

e s in a different location
e has a different workforce
e has a different customer base

e s in a different building with different space constraints and a different
workflow.

All of these issues contribute to problems which can only be identified and then
solved by the hazard analysis.

III. How Does HACCP Work?

HACCP can be set up and used in many ways according to the needs of the
business, the degree of risk in the operation, the quality of the personnel and the
level of training. However, there are a number of principles which should be used
so that a structured and measured approach is used.
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Principle 1

Principle 2

Principle 3

Principle 4

Principle 5
Principle 6

Principle 7

Conduct a hazard analysis. Prepare a list of steps in the process where
hazards occur and develop measures which can eliminate or reduce
their impact.

Identify the Critical Control Points (CCP’s) in the process. These are
points in the process where control is critical to managing the safety
of the product.

Establish the Critical Limits for the preventative measuresassociated
which of the CCP’s you have identified.

Establish how you will monitor the CCP requirements. Set up
procedures from the results of this monitoring which adjusts the
process and maintains control.

Set up corrective actions which will bring the process back under
control when a critical limit has been exceeded.

Keep records of all of the procedures and documentation concerning
the HACCP system.

Set up an auditing system to ensure that the HACCP is working
effectively at all times.

All of this seems relatively straightforward and reasonable, but how do you
actually go about setting up an effective HACCP system?

IV. HACCP in Practice

As well as adopting the principles outlined above, there are a few practical steps
you can take to help you along the way. The most important of these is to set down
a process flow diagram and use this in conjunction with a HACCP Control Chart as

below:
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Define your terms of reference

< ——

Describe the product and its intended use

e

Construct a Process Flow Diagram

-

Validate the Process Flow Diagram

-

Identify the Hazards and their Preventative Measures

&g

Identify the Critical Control Points

-

Establish the Critical Limits

—

Identify the Monitoring Procedures

&

Establish Corrective Action Procedures

v

Validate the HACCP Plan
Figure | The HACCP Plan
To ensure you make best use of this system, it is important to get a team together
from different parts of the business. Once they have had some training in the basic
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principles of HACCP, they can then make an important contribution in identifying
ALL of the hazards in the process. Trying to conduct the HACCP without the team
approach runs the risk of missing some of the hazards and, therefore, not
developing an effective hygiene management system. You will believe that you
have covered all of the potential risks until such time as an unexpected problem
occurs which leaves you without a way of dealing with it efficiently and promptly
and also runs the risk of losing a customer.

Identifying the Critical Control Points can seem complicated, but in actual fact, for
packaging manufacturers it is relatively straightforward. Using the CCP decision
tree as shown on the next page helps to avoid any problems in making these
choices.

Building a hygiene management system in this way from the ground up not only
helps you to improve the level of confidence you and your customers have that you
are making safe product, but it also helps you to build up a body of evidence by
way of the records that you keep. These records help to show that you have taken
‘reasonable precautions’ and have exercised ‘due diligence’. In some respects
building a hygiene management system based on the principles of HACCP helps to
provide you with an ‘alibi’ if you are investigated as the potential cause of a food
contamination incident. Without that ‘alibi’ you could be deemed to be at fault and
therefore accused of being the cause of the contamination even though it may not
actually be your fault.

V. Control and Monitoring of the Hygiene Management System

Once the system has been set up and has been shown to be working effectively,
many companies then consider some form of certification of their system by a
recognised body. This is similar to the certification of ISO 9000 schemes, but with
the emphasis being on management of the hygiene system instead of quality. A
number of such bodies exist in the UK e.g. The Royal Society for the Promotion of
Health, ADAS, American Institute of Bakers (AIB) etc.

These organisations have their own codes of practice and set standards which have
to be met before the company can receive the certificate. Achieving the standard
necessary for certification is proves that the company is serious about its hygiene
system and helps to build the degree of confidence required by their customers.

In the UK, there has recently been increased interest in hygiene certification as
result of the development by the British Retail Consortium and the Institute of
Packaging (BRC/IOP) of a soon to be published code of practice. Even though
some 300400 packaging manufacturing companies have already achieved
certification to one or other of the existing codes of practice, it is expected that
many more companies will now find that they need to be seen to be operating a
fully certified system.
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01 Is there a hazard at this process step?

- what is ir?
\ N() \
Nota CCP

Yes I Stop*

Q2 Do preventative measure(s) exist
for the identitied hazard?

N
£3

Modify step. process or prodpct

y

‘
Is control necessary at this step for safety? = | yoq

_" Nota CCP ———’ Stop*

QO3 Isthe step specifically designed o
chmnate or reduce the likely occurrence
of the hazard to an acceptable level?

v
L ‘_3 X

Q4 Could contamination oceur at or
mnerease to unacceptable level(s)?

\ No I—’ Nota (CP  —Pp Stop*

< -

—» =]

Yeu

(W) Will a suibsequent step or action ¢limmate V
or reduce the hazard to an acceptable level? \ N‘] CRITICAL
No | —— ¢ Al
e — CONTROL
Yes ‘ — Nota CCP —P Stop* POINT

*Stop and proceed with the next hazard at the current step or the next step in the described process

Figure 2- The CCP Decision Tree

Control and monitoring of the hygiene management system by an external body is
seen as further proof of the commitment of the company concerned that it is serious
about maintaining standards of hygiene. The BRC/IOP code of practice has been
developed by a broad cross section of the UK manufacturing and retail industries
and has already been endorsed by many of the major UK manufacturers and
retailers.
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VI. Some Common Problem Areas

As mentioned earlier, although a comprehensive hygiene management system can
only be realistically developed on the basis of HACCP, there are many industry

standard practices which can be adopted to help companies show their commitment
to good hygiene as listed below:

e apersonal hygiene code of practice

e laundered overalls

e changing rooms and washing facilities

e separate eating and drinking areas

e separate smoking areas

e a pest control policy

e ahygiene management system and manual
e regular auditing.

Even with all the precautions taken, food poisoning in the UK is at record levels
with over 8 million reported cases last year alone. Statistics like these mean that
there will always be a great focus on hygiene not only of domestically produced
food products but also on the large number of products which are imported each
year. The systems and procedures need to ensure product safety are well advanced
in the UK and it is only a matter of time before the same expectations are placed on
imported food and packaging.
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GIDA SANAYIINDE ASEPTIK AMBALAJLAMA
ASEPTIC PACKAGING IN FOOD INDUSTRY

. Mustafa UCUNCU
Ege Universitesi Miihendislik Fakiiltesi
Gida Miihendisligi Boliimii

Summary
Aseptic packaging is an application which covers 3 steps:
— industrially sterilization of the product by means of heat

— filling of the sterilized product in to the sterilized packages under
aseptic conditions

— sealing of the package hermetically.

Generally there are 2 methods in the sterilization of packages. These are physical
and chemical sterilization methods. Mostly used physical methods are: saturated
steam and superheated steam application, heating with hot air, heating with a
mixture of hot air and steam, heating by extrusion, irradiation processes with
infrared, UV or ionising rays. Chemical methods are: treatment with hydrogen
peroxide, ethyl alcohol, ethylene oxide and peracetic acid.

Plastic cups or prefabricated plastic cups, plastic materials from the reel, glass or
plastic bottles, carton packages on the basis of prefabricated carton sleeves, carton
packages from the roll are prepared for filling by means of different sterilization
methods.

Ozet

Aseptik ambalajlama, 1s1l islem yoluyla “ticari steril” hale getirilmig ve steril
kosullarda sogutulmus iiriiniin, yine steril kosullar altinda steril ambalajlara
doldurulup, ambalajin yeniden kontaminasyona yol agmayacak sekilde hermetikli
olarak kapatilmasini kapsayan bir uygulamadir.

Ambalaj sterilizasyonunda kullantlan sterilizasyon yontemleri genelde fiziksel ve
kimyasal yontemler olmak tizere iki gruba ayrilabilir. En yaygin fiziksel yontemler:
Doymus buhar ve kizgin buhar uygulamasi, sicak kuru hava veya sicak kuru hava
ve buhar karigimi ile isitma, ekstriizyon uygulamasi, infrared-, UV — ve iyonize
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iginlarla 1ginlamadir. Kimyasal yontemler ise : Hidrojen peroksit, etil alkol, etilen
oksit ve perasetik asit ile muameledir. Hazir ya da dolum sirasinda iiretilen plastik
kaplar, cam ve plastik siseler, karton bazli bobin halindeki laminat malzemeden
dolum sirasinda hazirlanan  kutular gesitli  sterilizasyon ydntemlerinden
yararlanilarak aseptik doluma hazir hale getirilirler.

I. Aseptik Ambalajlama

Aseptik ambalajlama, 1s1l iglem yoluyla “ticari steril” hale getirilmis ve steril
kosullarda sogutulmug iiriiniin, yine steril kosullar altinda steril ambalajlara
doldurulup, ambalajin yeniden kontaminasyona yol agmayacak sekilde hermetikli
olarak kapatilmasini kapsayan bir uygulamadir. O halde aseptik ambalajlama
teknigi:

— Ambalaj malzemesinin sterilizasyonu,

— Steril atmosferde ambalajin olusturulmasi veya daha &nceden
hazirlanmis steril ambalajlarin igine steril iiriiniin doldurulmasi,

— Tekrar kontaminasyona olanak vermeyecek ambalajlarin elde edilmesi

olmak iizere ii¢ ana asamadan olugmaktadir. Basta siit ve ¢esitli siit mamulleri
olmak iizere, meyve sulari ve pulplari, soslar, ¢orbalar, bebek mamalari, salga,
puding, ¢ay, soya diiriinleri, ¢esitli igecekler ve benzer iiriinler bu teknikle
ambalajlanip tiikketime sunulmaktadir.

II. Aseptik  Ambalajlamada  Kullanilan  Ambalaj Malzemelerinde
Aranan Ozellikler

Mikrobiyolojik Ozellikler

Aseptik ambalajlama teknolojisinin temel kosullarindan ilki, ambalajin dnceden
sterilize edilmis olmasidir. Sterilizasyon, sterilize edilecek ambalaj materyalinin
mikroorganizma yiikiine ve bu mikroorganizmalarin tiirlerine bagh olarak
gergeklestirilen bir islemdir. Aseptik teknolojide yararlanilan gesitli sterilizasyon
yontemleri sinirl sterilizasyon etkinligi gosterebildikleri i¢in, mikrobiyel bakimdan
onemli o&lgiide kirlenmis malzemede kalan mikroorganizmalar, ambalajlanan
sterilize edilmis gidanin bozulmasina yol agacaktir. Nitekim yapilan arastirmalarda,
karton esash laminat malzemelerin gida ile temas edecek olan yiizeylerinde gesitli
sayhlarda mikroorganizmalara rastlanmistir.

Fiziksel ve Kimyasal Ozellikler

Aseptik ambalajlama uygulamalarinda 6nemli olan bir diger 6zellik, ambalajin
ambalajlama makinesi fonksiyonlari ile uyum saglamasidir. Ornegin; derin gekme
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yontemine gore kap yapan aseptik ambalajlama makinesinde kullanilan folyonun
derin gekilebilir olmasi, iist folyonun yapistirilmasini izleyen kesim istasyonunda
deforme olmamasu, segilen folyoda istenen 6zelliklerdendir. Diger yandan 6zellikle
asitli diriinlerde aside dayamkhlik, H" iyonlari etkisiyle delamine olmama 6zelligi
de aseptik ambalaj malzemelerinde aranan bazi 6zelliklerdir.

ITI. Aseptik Ambalajlama Tekniginde Kullanilan Ambalaj Materyalleri
Ve Ambalaj Tipleri

Aseptik ambalajlama tekniginde degisik nitelikte plastikler ile cam, tencke ve

aluminyum gibi materyallerden yapilmis ambalajlar kullanilabilir. Ancak aseptik

ambalaj materyali denildiginde genellikle, dogrudan plastik malzeme veya daha

¢ok karton bazh laminatlar anlagihir. Bu laminatta ayrica bir aluminyum folyo

katmani da yer alir.

Aseptik dolum tekniginde, yukarida deginilen materyallerden gesitli tip ve
boyutlarda, asagida belirtilen ambalaj tipleri tiretilmektedir. Bunlar:

— Karton bazli laminat malzemeden karton kutular,

~  Plastik torbalar,

- Cam veya plastik siseler,

— Plastik bardaklar,

— Bag-in-Box ambalajlar (plastik ve/veya laminattan gesitli boyutta torba

+ destek kutu, varil vb.)
—  Metal kutular,

—~ Lakl metal variller, paslanmaz ¢elik tanklar, i¢i kaplanmis normal
¢elik tanklar.

Kugkusuz her bir tip ambalaja dolum yapan aseptik dolum sistemi de farkhdir.

I'V. Aseptik Ambalajlamada Uygulanan Sterilizasyon Yontemleri

Ambalajin sterilizasyonu denilince gida ile temas eden yiizeyinin sterilizasyonu
anlagihr.  Gerek 1s1l gerekse kimyasal yolla yapilan sterilizasyonlarda
mikroorganizmalarin - 6liimii  logaritmik bir gelisme gosterdiginden, yiizey
sterilizasyonunda da higbir sekilde mutlak steriliteye ulasma olanagi yoktur. O
halde ambalaj yiizeyinin sterilizasyonunda da aynen gidalarin sterilizasyonunda
oldugu gibi mikroorganizma sayisinda, daha dogrusu en dayanikli sporlarin
sayisinda belli bir desimal azalma hedef alinarak ¢ahigilma zorunlulugu vardir.
Genel olarak, ambalaj yiizeyindeki mikroorganizma sayisinda 4 desimallik bir
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azalma saglayan bir sterilizasyon, birgok uygulayicinin hedef aldigi “kabul
edilebilir en yiiksek bozulma oranimi” kargilayabilmektedir.

Ambalaj sterilizasyonunda kullanilan yaygin sterilizasyon yontemleri asagidaki
gibi gruplandirilabilir:

A. Fiziksel Yontemler

Isul Islemler

¢ Doymug buhar uygulamasi

e Kizgin (asirnisitilmig) buhar uygulamasi

e  Sicak kuru hava ile 1sitma

e  Sicak kuru hava ve buhar karisimi ile 1sitma

e Ekstruzyon uygulamasi

Isinlama Islemleri

e Infrared (kizil6tesi) 1sinlarla 1sinlama
e UV-isimnlarla isinlama

e lyonize isimlarla 1sinlama

B. Kimyasal Yontemler

Hidrojen peroksit uygulamasi
Etil alkol ile muamele

Etilen oksit ile muamele
Perasetik asit ile muamele

Ambalajlarin Fiziksel Yontemlerle Sterilizasyonu

Ist uygulamasu ile sterilizasyon
Yukarida da belirtildigi gibi 1s1 uygulamasi ile ambalaj sterilizasyonunda; doymus
buhar, kizgin buhar, sicak kuru hava, buhar ve sicak kuru hava karigimi ve
ekstruzyon sicakligi kullanilmaktadir. Bunlardan en etkilisi doymus buhardir.
Bunu, kizgin buhar ve sicak Kuru hava izler.
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Doymus buhar ile sterilizasyon

Bu sterilizasyon yonteminin en eski uygulamasi, 1920’1 yillarda A.B.D."de kalayh
tencke kutu ve kapaklarinin basingli bir bélmede doymusg buhar ile sitilip ve sonra
sogutulup doldurulmasi seklinde gerceklestirilmistir. Giiniimiizde plastik kaplarin,
diger hazir ambalajlarin ve rulo halindeki ambalaj materyallerinin
sterilizasyonunda da doymus buhardan yararlanilmaktadir. Ambalajda kalinti
birakmamasi, etkinliginin son derece yiiksek ve ekonomik olmasi en &nemli
olumlu yonleridir. Ancak, uygulamada baz giigliiklerle karsilasilmaktadir. Ciinkii
¢ogu plastikler 1siya duyarlidirlar ve 135-150°C"de eriyebilirler ya da bigimlerini
koruyamazlar. Oysa, yeterli sterilizasyon etkinliginin saglanabilmesi ve H.O,
uygulamasinda elde edilen degerlere ulagilabilmesi igin, plastik materyalin yiizey
sicakhginin  en az 135°C’ye yiikseltilmesi gerekmektedir. Fakat aseptik
ambalajlamada doymus buhar teknolojisinin yerlestirilebilmesi amaciyla, belirtilen
sorunlarin ¢oéziimiine yonelik ¢esitli uygulamalar yapilmaktadir. Bunlardan ilki, PP
gibi 1sisal islemlere dayanikhi materyaller kullanmaktir. Duvar kalinhg 0.6 mm
olan PP beherler gerekli 1s1l dayanimi géstermektedirler. Diger ¢oziim ise, PS gibi
sicaga labil plastikleri 140°C’de kisa siireli 1sitmaya olanak verecek teknolojik
onlemlerden yararlanmaktir. Bu amagla kabm i¢ kismi asitihirken dis taraf
sogutularak, dig yiizeyin 1siya dayamikhiligi  sinirlandirilabilmektedir.  Ancak
yontemin basarili olabilmesi igin, buharlama isleminden 6nce ortamdaki havanin
uzaklastinllmas: gerckmektedir. Ciinkii hava 1s1 transferini olumsuz yoénde
ctkilemekte ve dolayisiyla uygulama siiresinin uzamasina yol agmaktadir.

Doymug buhar ile sterilizasyon iglemi cam siselere de uygulanabilir. Sigeler, havasi
bosaltildiktan sonra, 5 bar basingta doymus buharla 1-2 saniye siireyle muamele
edildiginde;  B.subtilis  sporlarindan  arindinlmada  etkili  sonuglar elde
edilebilmektedir.

Kizgin (agirv isinilnug) buhar ile sterilizasyon

Aseptik ambalajlamada kizgin buharin en etkin gekilde kullanildigi alanlar, aseptik
konservecilik ve bu baglamda Martin-Dole aseptik sistemleridir. Bilin-digi gibi
aseptik konservecilikte gelistirilmig ilk sistem olan «*Martin Aseptik Konserve
Sistemi™’nde, gida maddesi, yiiksek sicaklikta kisa siireli bir 1s1l islemle sterilize
edilmekte, steril kosullarda hizla sogutulup doldurulduktan sonra steril kapaklarla
hermetikli olarak kapatilmaktadir. Boylece otoklavda sterilizasyon ve sogutma
islemine gerek bulunmamaktadir.

Aseptik konservecilikte halen en yaygin sistem olan “Dole” sistemi de, kutu ve
kavanozlara aseptik dolum igin gelistirilmis olup, burada da kutu ve kapaklar
kizgin buharla sterilize edilirler.
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Sicak kuru hava ile sterilizasyon

Sicak kuru hava, 6zellikle metal ambalajlar ile aluminyum-karton esash ¢ok katli
kombinasyonlardan yapilan kaplarin sterilizasyonunda kullanilir. Bu yéntemde,
atmosferik basingta yiiksek sicakhk derecelerine ulasilabilmektedir. Ancak burada
mikroorganizmalarin direnci, doymus ve asirt 1sitilmig buhardakinden daha yiiksek
olmaktadir. Sicak hava sistemi yalnizca pH degeri 4.5’ in altinda olan asidik iiriinler
igin uygundur. S6z konusu yontem, Dole sicak hava sisteminde de uygulama alan
bulmugtur. Lamine karton kutular, 315°C sicakliktaki hava ile 145°C’de 180 saniye
stireyle sterilize edilebilmektedir.

Sicak kuru hava ve buhar karisinu ile sterilizasyon

Sicak kuru hava ve buhar karigimi, 1sil stabilitesi 160°C’ye kadar olan
polipropilenden yapilmig kap ve kapaklarin ig yiizeylerinin sterilize edilmesinde
uygulanir. Bu sistemde sicak hava, plastik bardaklarin igine bir piiskiirtme memesi
aracihigiyla puskiirtillerek, kap dibi ve duvarlarinin homojen bir sekilde 1sitilmasi
saglanir. Sistemde, kabul edilebilir en yiiksek bozulma oran1 % 0.05 oldugunda,
ambalaj yiizeyindeki mikroorganizma sayisinda 10" - 10* diizeyinde bir azalma
saglanabilmektedir. Doymus buharin sicak kuru hava ile birlikte uygulandigi bu
sistemde, karisima  bir miktar da hidrojen peroksit ilave edilerek,
miroorganizmalardan arindirma islemi daha giivenli bir sekilde yapilabilir.

Ekstruzyon uygulamasiyla sterilizasyon

Plastiklerden sise ve kap iiretiminde ekstruzyon sicakhiin 180°-230°C dereceye
kadar ulagmakta, graniil halindeki plastiklerin eritilmesi iglemi de 3-7 dakika kadar
siirmektedir. O halde, ekstruzyon igleminden aseptik doluma kadar gegen siiregte,
cevre havasiyla temasmn onlenmesi durumunda yiizey sterilizasyonuna gerek
olmadig diigiiniilebilir. Ancak uygulamalar, ekstruzyon sicakhg etkisinin tiim
sporlari 6ldiirmeye yeterli olamadigini gostermigtir. Cilinkii sicaklik dagilimi
homojen olarak ger¢eklesmemekte ve ayrica alikoyma zamaninda da sapmalar
olabilmektedir.

Bu konuda yapilan ihtiyath degerlendirmeler, ekstruzyon uygulamasinda
mikroorganizma  sayisindaki  azalmanin  10°-10*  diizeylerinde  oldugunu
gostermistir. Bu nedenle ekstrude edilmis kaplara aseptik dolum, yalnizca pH
degeri 4.5den kiigiik olan asidik gidalar igin uygundur. Fakat pH degeri 4.5’den
yiiksek olan iirtinlerin doldurulmasi gerektiginde, ekstrude edilmis kaplar, H,O,
veya perasetik asit ile sterilize edilmelidir.
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Isinlama uygulamasiyla sterilizasyon

Derisik  H,O, yardimiyla sterilizasyon teknigi uzun yillardir bagariyla
uygulanmasima kargin, ambalaj yiizeylerinin kimyasal madde kullanilmaksizin
mikroorganizmalardan arindirilmasi egilimi énemini hig yitirmemigtir. Bu agidan
secencklerden biri de UV-ve y-1sinlamadir.

Ambalajlarin 1ginlama ile sterilizasyonunda ¢ogu kez COg kaynagi kullanilarak
pargacik 1sinlanmasi veya yiiksek enerjili elektron i1sinlamasi uygulanmaktadir.
Radyoaktif 1ginlama, “Bag-in-Box" sistemlerinde kullanilan plastik torbalarin
sterilizasyonunda yaygindir. Burada 6nemli olan nokta, sterilizasyonun ambalaja
radyoaktivite kazandirmayacak bir 1ginla yapilmasidir.

Isinlama islemleri, 1sisal islemlerle sterilizasyon yéntemlerinde oldugu gibi,
ambala) materyali yiizeyinde herhangi bir kalinti birakmaksizin, ¢evreye zarar
vermeden ve teknik agidan kusursuz bir sekilde uygulanabilmektedir. Buna
ragmen, aseptik ambalajlama iinitelerinde ticari olarak uygulanan 1gmlama
islemleri, pek ¢ok sebepten dolayi ¢ok sinirli kullanim alani bulabilmistir.

Ultraviyole (UV) isinlariyla sterilizasyon

Ultraviyole (mordtesi) isinlariyla sterilizasyon uygulamasi da fiziksel bir
yontemdir. Bu amagla 254 nm dalga boyunda UV isinlarindan yararlanilir.
Gergekte UV agilarinin mikroorganizmalart oldiirme etkisi 200-315 nm ve en
etkin oldugu spektrum ise 250-280 nm arasindadir. Fakat optimum etkinlik
yaklagik 253.7 nm’de saglanabildigi i¢in uygulamada 254 nm dalga boyu kullanilir.

Bilindigi gibi UV isinlar mikroorganizmalarin 6zellikle DNAs1 tizerinde etkilidir.
Bu isinlarin etkisiyle, saniyeden daha kisa bir siire iginde bakterilerin ve sporlarin
protoplazmasi denatiire olur ve mikroorganizmalar boylece dliirler. UV-iginlarimin
mikroorganizmalar tizerindeki 6ldiiriicii etkisi, ¢esitli etmenlere baghdir. Bunlarin
basinda, 151k dozu (siddeti), siiresi, mikroorganizmanin cinsi, yasi, spor veya
vejetatif formda olusu, sicaklik, pH, bagil nem ve kontaminasyonun niceligi
gelmektedir. Nitekim, vejetatif bakterilerin oldiiriilebilmesi igin 2-6 mW/cm® 151ma
siddeti yeterli olurken; gram (+) bakteriler igin, gram (-) bakterilere uygulanan
dozun 2 kati, bakteri sporlari igin ise 5-10 kati daha fazla doz gerekmektedir.

UV- iginlan Bacillus sporlarina karsi son derece etkili olmaktadir. Ornegin; 30
mW/cm” lik bir doz uygulanarak 0.3 saniye siireyle yapilan bir sterilizasyonda, B.
subtilis sporlariin 4 desimallik bir azalmaya ugradig saptanmistir. UV etkinligine
karsi en dayamikh olanlar kiif sporlanidir. Ozellikle Aspergillus niger gibi daha
koyu renkli olanlar ¢ok direnglidirler ve gereken doz 20-100 kat daha fazlasidir.
Ciinkii bunlarin hiicre duvarlarindaki pigmentler, UV-radyasyonuna kargi koruyucu
etki yapmakta ve isinlar, etkili olduklari noktalara (niikleik asitler), zayiflamis
formda ulasabilmektedir.
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Ancak, ozellikle plastik bardak ve kapaklarinin sterilizasyonunda kullanilabilen bu
teknikte mikroorganizmalarin 6liim oranimi etkileyen ¢esitli faktorler vardir.
Bunlardan en 6nemlileri:

* Isinlanan yiizeydeki tozlarin neden oldugu golge etkisi, (Havadaki
mikroorganizmalarin biiyiik bir béliimii toz partikiillerine adsorbe edilmis
olarak bulunurlar. Bunlar ambalaj yiizeyinde sediment olusturduklarinda,
altta kalan mikroorganizmalar UV-radyasyonuna kargi
korunabilmektedirler).

*  Sterilize edilecek yiizeyde miroorganizmalarin kiimelenmesi, (Birbirlerine
golge etkisi yaparak UV etkisine kargi korurlar)

*  Sterilize edilecek yiizeyin diizgiin olmamasi (gélge etkisi),
*  Radyasyon kaynagina olan uzaklik,

* Ismim yiizeyine 1gilarin yaptigi agi,

*  Ambalajin geometrisi,

* Ortamn atmosferik nemi [Kuru havada (< 32 %R.H.) mikroorganizmalarin
yok edilmesi igin gereken doz, nemli hava (%72 R..H.) i¢in gereken doz
miktarimin 2 katidir. Ancak, daha yiiksek nem oranlarinda (>80 % R.H.)
Oliim orani azalmaktadir. Bunun nedeni koruyucu su tabakasi olusumu
olabilir].

iste bu nedenlerle, UV uygulamasinda, H,O, yontemi ile saglanabilen
mikrobiyolojik etkinlige ulagilamamaktadir. Genelde 10°-10° diizeyinde bakteri
rediiksiyonu elde edilebilmekte, kiif sporlarinin inaktivasyonunda ise giigliikler
bulunmaktadir. O halde bu islemin, tozsuz, az kontamine olmus ve diizgiin,
piiriizsiiz yiizeylerde uygulanmasi daha dogrudur. Ya da i1sinlama isleminden énce
ambalaj kaplarinin i¢ine soguk H,O, puskiirtiilebilir veya steril hava iiflenerek
yiizeylerin mekanik olarak 6n temizlenmesiyle etkinlik artirilabilir.

Infrared (kizilotesi) isinlarla sterilizasyon

Bilindigi gibi bir infrared lamba infrared enerji yayar. Bu enerji bir cisim
tarafindan absorbe edildiginde, cisim 1simir. Buna gore, 1s1 enerjisinin infrared
enerji olarak yayildigi ve onun absorbe eden cisim tarafindan 1siya doniistiiriildiigii
goriilmektedir. Bu ginlar da sadece diizgiin, piiriizsiiz yiizeyler iizerine
uygulanabilmektedir. Ornegin, dis taraflari bir plastik ile kaplanmis aluminyum
kapaklarin i¢ yiizeyleri ig¢in uygundurlar. Ancak olusan sicakhik plastigi
yumusattigi i¢in gerekli maksimum sicakhik uygulama siiresi sinirhdir ve sicaklik
140°C’yi agmamalidir. Bu teknik ile saglanan mikroorganizma rediiksiyonu, UV
uygulamasindakine benzer sonuglar vermektedir.
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Iyonize isinlarla sterilizasyon

Radyoaktif maddelerin yaydigi pargaciklar yani alfa, beta par-gaciklariyla, gamma
iginlart  farkh diizeyde iyonizasyon enerjisine sahiptirler ve etki ettikleri
maddelerde iyonizasyona neden olurlar. Bu nedenle bu iginlara “iyonize
radyasyon” denir.

Aseptik  ambalajlama  tekniginde  kullamilan  ambalaj  materyallerindeki
mikroorganizmalarin yok edilmeleri igin beta ve gamma 1ginlari gibi enerji yogun
iyonize 1sinlar kullanildiginda, 10 KGy’lik radyasyon dozlari gereklidir. Bu amagla
daha ¢ok ®“Co kaynag kullanilmakta ve gamma 1sinlarindan yararlaniimaktadir.
Ozellikle Bag-in-Box sistemlerinde kullanilan plastik torbalarin sterilizasyonunda
bu yontemden yararlanilmaktadir. Uygulanan doz yaklagik 1.5 Mrad (=15 KGy)[ 1]
dir.

lyonize 1ginlama ile yapilan sterilizasyon islemi gergekte giivenli bir sterilite
saglamaktadir. Ancak, asin dozdaki radyasyonun plastik filmleri ve laklan
etkiledigi belirlenmistir. Béyle bir durumda monomerler olusabilmekte, migrasyon
olasiligi artmakta ve istenmeyen kokular ve hatta bazi plastiklerde renk
degisiklikleri ortaya ¢ikabilmektedir.

Ambalajlarin Kimyasal Yontemlerle Sterilizasyonu

Aseptik ambalajlamada kullanilan Kimyasal sterilizasyon yéntemleri, énceden de
belirtildigi gibi; hidrojen peroksit, etil alkol, etilen oksit veya perasetik asit ile
muamele ilkesine dayali tekniklerdir.

Hidrojen peroksit (H,0,) ile sterilizasyon

Aseptik teknolojide ambalaj materyalinin sterilizasyonu amaciyla en yaygin
kullanilan kimyasal madde, hidrojen peroksittir. Uygulamada kullanilan H,0,
konsantrasyonu, %20-35 arasinda degismektedir. Bu maddenin mikroorganizmalar
Oldiirme etkisi diigiik sicakliklarda ¢ok yavastir. Ancak sicaklhik derecesi
yiikseldikge oldiiriicti etkisi artmaktadir. Bu nedenle hidrojen peroksitin ambalaj
sterilizasyonu igin kullanilmasinda 80-90°C sicaklik uygulan-maktadir. Soguk
H>0, uygulamasi, yalnizca sicak hava ile kurutma ya da kizil 6tesi isinla birlikte
oldugunda etkilidir.

Genel bir ilke olarak hidrojen peroksitin en az %30 konsantrasyonda olma
kosuluyla, en az 80-90°C sicaklikta ve en az 3-4 saniye siireyle etki yapmasi
durumunda, yiizeyde bulunan mikroorganizma sayisinin en az 4 desimallik
azalmasimi saglayabildigi kabul edilmektedir. Sterilizasyon sirasinda uygulanan
sicaklhik derecesi yiikseldikge, kullanilmasi gereken konsantrasyon azaltilabilir.
Ciinkii gaz fazindaki H,0,, ¢ozelti halindeki H,0, den ¢ok daha etkilidir. iste
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H,0, ile sterilizasyonun 1s1 uygulanmasiyla kombinasyonunun asil nedeni de
budur.

Bazi durumlarda hidrojen peroksit UV ile birlikte uygulanmakta ve boylece
sinerjistik bir etki saglanmaktadir. Nitekim, B.subtilis sporlar: izerine boyle bir
kombinasyonun, UV nin yalniz basina olan etkisinden 2000 kat daha fazla etkili
oldugu belirlenmistir. Ciinkii H,O, UV- iginlar etkisiyle hizla su ve oksijene
parcalanmakta ve olusan oksijen radikalleri son derece mikrobisid etki
yapmaktadir.

Aseptik ambalajlamada ozellikle plastik yiizeylerin  sterilizasyonunda etkin
sonuglar veren hidrojen peroksit kullaniminda bazi sorunlar da vardir. Bunlar:

e Plastik yiizeyler ¢ogu kez hidrofobik bir nitelige sahip olduklari igin,
hidrojen peroksitin gaz halinde degil de dogrudan sivi halinde uygulanmasi
durumunda, bu maddenin tiim yiizeye homojen bir sekilde dagilimi
miimkiin olmamaktadir. Hatta optimum piiskiirtme pozisyonlarinda bile,
ylizeyin sadece %30-40"1 H,O, damlaciklariyla islanabilmektedir. Eger
H,O,"in polietilen gibi plastik yiizeylere ince bir sivi katmani halinde
uygulanmasi ongoriilityorsa, bu durumda islanabilirligi saglayici “islatma
bilegikleri” (wetting agent) yani yilizey etkin maddelerin birlikte
kullanilmasi  gerekir.  Iste  bu 1slatma  bilesikleri, H,0;'in
uzaklagtirilmasindan sonra ambalaj materyalinde yapisip kalmakta ve
gidaya gegebilmektedir.

e Aym gekilde birgok mikroorganizma hiicrelerinin yiizeyleri de hidrofobik
niteliktedir. Bu nedenle H,O,'in giivenli etkisini saglamak igin aseptik
ambalajlamada H,O, daldirma banyolarina 1slatma maddelerinin eklenmesi
gerekmektedir.

e Hidrojen peroksitin bakteri sporlarina karsi etkisi genelde iyi olmasina
karsin, bazi sporlar H,O,’e olduk¢a dayaniklidirlar. Bu durum daha yogun
bir muameleyi gerektirmektedir.

e Pek ¢ok iilkede, gerek ¢alisma ortaminda gerekse dolumdan sonra iiriinde,
¢ok az miktarda H>O, kalintisina izin verilmektedir.

Diger kimyasal maddeler ile sterilizasyon

Aseptik ambalajlama tekniginde, ambalaj sterilizasyonu amaciyla kullanilan
hidrojen peroksitin yani sira; etil alkol, etilen oksit ve perasetik asit gibi
maddelerden de yararlanilmaktadir. Ozellikle bacillus sporlarinin gelismedigi
gidalarin aseptik ambalajlanmasinda, plastik folyolarin mikroorganizmalardan
arindirilmasi igin, hidrojen peroksit veya etil alkol ile muamele yeterlidir. Bacillus
sporlarinin gelismesi s6z konusu olan gidalarin aseptik ambalajlanmasinda ise,

78



2" INTERNATIONAL PACKAGING CONGRESS & EXHIBITION

bilinen yontemlerden bagka, etil alkol-UV 1gmlama kombinasyonuyla ambalaj
sterilizasyonu yapmak olanaklidir. Gergi etil alkol B.subtilis sporlarina karg: biiyiik
olgiide etkisizdir. Oysa UV-iginlar, bu tiir sporlara kargi son derece etkili
olmaktadir. Buna karsgin UV etkinligine en dayanikli olanlar kuf sporlaridir. Oysaki
etil alkol diigiik sicakhklarda bile kiiflere etki yapmaktadir. O halde, etil alkol-UV
isginlart kombinasyonunun noksansiz  bir etki spektrumuna sahip oldugu
soylenebilir. Etil alkol ile ©n muamele, ayni zamanda plastik folyonun
temizlenmesini ve 6zellikle tozdan arindirilmasint da sagladig i¢in, bunu izleyen
UV-iginlamanin  etkisini artirict rol  oynamaktadir. Boylece ikisinin birlikte
kullanimi, mikroorganizmalardan arindirma etkisi baglaminda, herbirinin etkisinin
toplamindan daha ytiksek bir etkiyi saglayabilmektedir.

Plastik folyolarin sterilizasyonunda etil alkol ile UV-iginlarimin  birlikte
kullaniminin, hidrojen peroksit yardimiyla mikroorganizmalardan arindirma
islemine gore bazi avantajlari da bulunmaktadir.

V. Aseptik  Ambalajlama  Tekniginde Kullamlan Ambalajlarin
Hazirlanmasi Ve Sterilizasyonu

Haur Plastik Kaplar

Yapilan aragtirmalarda hazir plastik kaplarin mikrobiyolojik bakimdan son derece
kKirli olduklart goriilmiistiir. Bu nedenle dolum o6ncesinde dezenfekte edilmeleri
gerekir. Onceden iiretilmis olarak saglanan plastik bardaklarm i¢ yiizeylerinin
sterilizasyonu amaciyla;

a- lIsil yolla sterilizasyon,
b- Hidrojen peroksit ile sterilizasyon ve

c- UV-C silart ile sterilizasyon olmak lizere {i¢ yodntem
uygulanmaktadir.

Isil yontemde; bardaklar, iginde 147°C sicaklikta 3.5 bar basingta doymus buhar
bulunan bir hiicrede 4-6 saniye tutulmakta, daha sonra pozitif basincin etkin oldugu
bir steril tampon hiicreye alinarak buradan tek tek dolum tinitesine verilmektedir.
Bardak kapaklari da benzer bir iinitede sterilize edilerek kapatma birimine
iletilmektedir.

Hazir plastik kaplarin sicak kuru hava ve doymus buhar karigim ile
sterilizasyonu ilkesine gore dizayn edilmis sistemler de vardir.

Hazir plastik bardaklarin hidrojen peroksit uygulamasi ile sterilizasyonunda
ise; bardaklarin igine %35°lik H,O, ¢ozeltisi sprey halinde verilmekte, sonra 180-
200°C’de steril sicak hava iiflenmektedir. Boylece H,O, gaz formuna gegirilerek
etkinligi artirilmakta, ayrica kabin i¢inden uzaklagsmasi saglanabilmektedir.
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Dolum Sirasinda Uretilen Plastik Kaplar (Termoforming)

Dolum asamasinda iiretilen plastik kaplar bobin halindeki plastik materyalden 1s1l
yolla sekillendirilerek elde edilirler. FFS (Form Fill Seal) olarak tanimlanan bu

sistemde dolum Oncesi kaplarin sterilizasyonu, ya isil yolla ya da hidrojen peroksit
uygulamasi ile gerceklestirilir.

Isil yontemde; plastik materyale form verme sirasinda uygulanan 140-200°C
sicakliga ek olarak, bunu izleyen asamada kaplarin igine yaklasik 150°C’de
doymus buhar enjeksiyonu uygulanir.

Hidrojen peroksit ile muamelede ise, kap iiretilecek olan bobin halindeki malzeme
once %35’lik H,O, banyosundan gegirilir. Bunu izleyen termoform istasyonunda
bardaklara sekil verilirken uygulanmakta olan 1s1 yardimiyla H.O;'in etkisi
giiglendirilerek gerekli sterilite saglanir. Bazi sistemlerde ise; H,O, banyosundan
sonra dogrudan steril sicak hava iiflenerek 6nce sterilizasyon saglanmakta ve daha
sonra 1s1l yolla form verilmektedir.

Dolum Sirasinda Uretilen Plastik Siseler
Plastik sige iiretiminde genellikle polivinilkloriir, polistiren, polipropilen, yiiksek
ve algak yogunluklu polietilen ve polietilen tereftalat kullanilir.

Sige iiretimi, doldurma ve kapatma iglemleri birarada yapildigi ve uygulamada 350
bar basing ve 120-200°C sicakliktan yararlanildig: i¢in, herhangi bir mikrobiyal
bulagma s6z konusu olma-makta ve birka¢ kiigiikk ek onlemle tam aseptik dolum
yapmak miimkiin olabilmektedir.

Kaldiki giiniimiizde hem aseptik iiriin igleyen hem de plastik sise iiretip aseptik
dolum yapan entegre tesisler yayginlagmistir.

Cam Sigeler
Aseptik ambalajlamada son zamanlarda cam siseler de kullanilmaya baglanmustir.

Cam siselerin i¢ yiizeylerinin mikroorganizmalardan arindiril-masinda UV-
uygulamasi pek olumlu sonuglar vermemektedir.

Ancak hidrojen peroksit cam siselere kolaylikla uygulanabilmektedir. Nitekim, sise
yiizeylerini derigik H,O, ile ¢alkalayan ve sonra sicak havayla kurutan yéntemler
vardir.

Doymus buhar ile sterilizasyon tekniklerini cam siselere de uygulamak olanakhdir.
Bu amagla sigelerin havasi bogaltildiktan sonra 5 bar basingta doymus buhar ile 1-2
saniye siireyle muamele edilmektedir.
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Karton Bazli Laminat Malzemeden Uretilen Hazir Kutular

Bu tiir kutular, gévdelerin yan taraflarmin boyuna dikisi (1s1 dikisi) yapilmis, alt ve
tistleri ise kaynaga hazirlanmis ve gerekli form verilmis olarak fabrikaya
saglanirlar. Dolum tesisinde 6nce kutunun tabani kaynaklanir. Sonra, steril soguk
hava ile igersinde pozitif basing olusturulan sterilizasyon hiicrelerine iletilirler.
Burada kutularin tiim yiizeylerine bir sis halinde %30-35’lik H,O, c¢ozeltisi
piskiirtiiliir. Uygulanan H,O, sisi, yiizeye 3 saniye kadar etki yaptiktan sonra 180-
200°C deki sicak hava 8-10 saniye siireyle iiflenir. Boylece hem H,O,’in etkinligi
artirthir ve hem de yiizey kurutulur. Daha sonra kutular doluma verilir.

Hazir kutu kullamlan sistemlere en yaygin 6rnek, PKL’nin “Combibloc” ve
Elopak’in “Pure-Pak” sistemleridir. Ayrica Tetra Pak’in “Tetrarex™ hazir tip
ambalajlari da pek ¢ok iilkede kullaniimaktadir.

Karton Bazli Bobin Halindeki Laminat Mualzemeden Dolum Sirasinda
Hazrlanan Kutular
Bu tiir aseptik sistemlerde, bobin halindeki laminat malzemeden kutu yapilmasi ve
dolum tek bir islemde gerceklestirilir ve sterilizasyon iki sekilde yapilir.
Birincisinde, H,O, ambalajin sadece gida ile temas edecek olan yiizeyine
uygulanir.  Digerinde ise, bobinden bant halinde g¢ekilen malzeme, H,O,
banyosundan gegirilerek tiim yiizeyler sterilize edilir.

Bobin halindeki laminat malzemeden dolum sirasinda kutu iiretilmesine en yaygin
ornek, “Tetra pak’ dolum sistemidir.

KAYNAKCA

[1] Ugiincii, M. (2000) : Gidalarin Ambalajlanmasi. Ege Universitesi Basimevi,
690 s.
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AMBALAJ VE GIDA GUVENLIGI

Dr.Vural Yigit
Sisecam, Anadolu Cam Sanayii A.S.

Giris

Ambalajlama, gida isletmelerinde, iiretimin son bir asamasi olup, 06zgiin
uygulamalari igermektedir. Gidalar tiiketiciye giivenle ulagtirmanin yolu uygun bir
ambalajlama ile gergeklesir ve raf dmrii boyunca siirdiiriiliir. Gidalar diretildikten
sonra tiiketim yeri sekline gére ambalajlanirlar. Bir yandan gida iiriinlerinin
gilvence altinda korunmasi ve tehlike onlemleri gelistirilirken diger yandan
ambalajin kendisi veya yapildigi malzemenin risk tagimamasi gerekir.

Gida ambalaj freticileri; ambalaj hammaddesinden baglayarak, tim isleme
asamalarinda, hijyen/kontrol ve giivenlik sistemi kurmak zorundadir. Ambalaj
genellikle digaridan saglanan bir girdi oldugu igin; Ambalaj Giivenligi aymi
zamanda bir yonetim ve kontrol becerisidir.

I. Gida Ambalaj Istekleri ve Se¢imi

Diinyadaki sosyal ve ekonomik degismeler ile niifus artigina paralel olarak gida
sanayii ve ambalaji da biiyiik degisiklikler gostermektedir. Gelisen teknoloji ile
uluslararasi ticaret, gida maddelerinin dagitim ve tiiketim bigim ve sistemlerini de
koklii olarak etkilemektedir.

Gida ambalajinin temel amaci: Igine konan iiriinlerin bozulmasi, kalite kayiplarinin
Onlenmesi ve dis etkilerden korumak oldugundan, gida bozulma mekanizmasinin
¢ok iyi bilinmesi gereklidir. Ciinkii sonugta, zehirlenme ile kisa ve uzun vadede
saglik sorunlari yaratacaktir. Ayrica iiriine gore uygun ambalaj segiminde bu etkiler
oldukga 6nemlidir:

I1. Gidalarin Bozulma Mekanizmasi

Hasat Oncesi ve sonrasi, tasima, isleme, depolama ve dagitim asamalarinda
gidalarin bozulma ve kalite kaybina neden olan etmenlerin baslicalari soyledir:

1. Makro organizmalarin (bécek vb.) verdigi zararlar.

2. Bakteri, kiif mantari, maya gibi mikroorganizmalar ile bulasma sonucu,
mikrobiyolojik bozulmalar.
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3. Oksidasyon ve hidroliz yoluyla enzimlerin neden oldugu kimyasal
bozulmalar (kararma, acilasma)

4. Nem kaybi, doku defermasyonu, kiitle transferi, burusma gibi fiziksel
degismeler.

Tiim bu etkilerin sonucunda; gidalarda organoloptik (duyusal) 6zellikler adi verilen
goriiniis, doku, renk ve tad-lezzet degismeleri gozlenmektedir. Ayrica besin
elementlerinin azalmasi ve kabarma giicii, jellesme etkisinin azalmasi, mayalama
kuvveti gibi fonksiyonel 6zelliklerin de degisme ve bunlarin birarada bulundugu
daha farkli etkileri goriilmektedir.

Sicaklik, nem, 151k gibi doga olaylari gidalarin bozulmasinda ortam yaratirlar.
Burada, gidanin kendi bilesim &zellikleri, bu etkilerin mekanizmasinda ve tepkime
hizinda 6nemli rol oynamaktadir. Gidalarin bozulmasindaki tiim bu etkiler Cizelge-
1'de toplu halde goriilmektedir.

Tablo 1. Gidalarin Bozulma Nedenleri

Bozulma Nedeni Etki Mekanizmasi

Mikroorganizma Yiikii (Sayisi), Tipi, Bagisiklhik Giicii, Anti-

Gida Mikroflorasi Mikrobiyal Etki
Su Aktivitesi
Gidanin Yapisi PH Degeri
ve Redoks Potansiyeli
Bilesimi Temel Besin Ogelerinin Bilesimi
Enzim Etkinlikleri
islem Isisal islemler
Kurutma, Pargalama, Ogiitme vb. Mekanik islemler
Koruma Y Ontemi ( Dumanlama, Sterilizasyon,
Pastorizasyon, Kimyasal Maddelerle Koruma )
Dis Etkenler Depolama Kogullart ( Sicakhk, Bagil Nem, Atmosfer

Kosullar1 ), Tagima, Yiikleme, indirme vb.

Cizelge (1) de verilen etmenler ve sonuglari ambalaj tipi se¢iminde gidaya bagh
olan istekleri belirlemekte yardimei olacaktir.

Buradan goriilecegi gibi gidalarin bozulmasinda baslica etkenler; mikro-organizma
ve enzim faaliyetleri gibi  biyolojik olaylardir.  Gidalarda  bulunan
mikroorganizmalar; kif, maya ve bakterilerdir. Kiifler dogada her yerde
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bulunabilir. Sporlari yoluyla zincirleme bir reaksiyon meydana getirerek gogalirlar.
Meydana getirdikleri kiif toksinleri ¢ok gesitli olup, ayn1 zamanda saglik sorunu
yaratirlar. Kiif sporlari i1siya kargi ¢ok direnglidirler ve 92 °C de | dakikadan fazla
yagayabilmektedirler.

Grda Ambalaji Se¢imi

Ambalaj se¢iminde ilk asama; ig¢ine konacak gidanin, nem veya su buhar
gegirgenligi, oksijen, gaz gecirgenligi gibi 6zelliklerinin ve bunlara ait katsayilarin
iyl saptanmasidir.

l.kinci asamada; gida isleme yontemi ve bunun igin gerekli 6zelliklerin aranmasidir.
Ornegin 1siya, basinca dayaniklilik, hermetik (hava gegirmez) olma, sizdirmazhk
istekleri irdelenmelidir.

Ugiincii asamada ise; ulagim, raf omrii ve depolama kosullarina uygun segimler
yapilmahdir.

Degisik gidalar ve uygulanan koruma iglemine gore ambalaj se¢imi igin izlenecek
yollar ve Ozgiin gida gruplar igin ambalaj oOzellikleri ve istekleri soylece
siralanabilir:

a) Ambalajin en 6nemli islevi; giday: kalitesi bozulmadan ve taze olarak
tiiketiciye iletmesidir. Bu nedenle segilecek ambalajin, gidanin- 6zgiin
yapist ve hassasiyetine uyumlu olmalidir. Ayrica iklim kogullari ve
mekanik etkilerden en az zararlanmalidir.

b) Ambalajin kendisi ve yapildigi malzeme gidanin aroma ve koku gibi
Ozelliklerini korumali, bu etkilerin distan girisini 6nlemelidir. Segilen
ambalaj ve malzemesi gida iginde ¢oziinebilir olmamali, ve kargilikli
etkilesim yapmadigi gibi toksik etkileri de bulunmamahdir.

¢) Segilen ambalaj amaca pratik bir sekilde cevap vermelidir. Ornegin
ambalajlayan veya isletmeci agisindan kolay dolmali, siiratli ve giivenli
olarak kapatilabilmelidir. Dagitici yoniinden; kolayca taginmali ve stok
edilebilmelidir. Tiiketiciyi ise; uygun boyut ve hacimde olmasi ile kolayca
agilmas: veya tekrar kapatilmasi yonii ilgilendirmektedir. Ayrica
ambalajlanan iiriiniin goriintisii, kalite ve miktarint en iyi bir sekilde
yansitmalidir.

d) Giiniimiizde ise ambalajin grafik ve tasarim goriiniigii ile reklam unsuru
onem kazanmaktadir. Bunun yaninda igerigi, raf Oomrii, standart ve
spesifikasyonlari konusunda gerekli tiim bilgileri bulundurmahdir.

e) Gida ambalajinin temel islevleri arasinda olmayan, ancak ozellikle ev
hanimlari tarafindan uygulanan bir yonii; nedeni ile, igindeki orijinal tiriin
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bogaltildiktan sonra bir bagka iiriin i¢in tekrar kullanilmaya yarayish
olmasidir.

Bu ozellikle ve istekleri arttirmak miimkiindiir. Her yeni gida iiriinii ve segilecek

ambalaj, beraberinde yeni bir teknolojik gelisme, yontem ve uygulamay
getirecektir. Giinimiizde; Gida-Ambalaj ve Cevre ayrilmaz blr biitiin olarak ele
alinmali ve tiiketici istekleri ile birlestirilmelidir.

Tablo 2. Ambalajda Gida Giivenligi Saglama

Gida Giivenligi Asamalan Kontrol ve Testler

Ambalaj Malzeme Testleri
Ambalaj Malzemesi ve Gida Istekleri  Dayanikhlik
Mekanik Ozellikler

Gogme ( Migration )
Gida / Ambalaj Etkilegimi . £
Gegirgenlik

HACCP

Personel ve Isyeri Hijyeni
CIP

Biyolojik
Zararh Etkisi ve Bulasma Fiziksel

Kimyasal

HACCP

Denetleme/Raporlama/Belgelendirme
Sertifika

Ambalaj Atik Kontrol Yénetmelikleri
Atiklar )
Geri Kazanma

Hijyenik gida ambalaji iiretimi ile ilgili olan ve son yillarda giincelligi artan énemli
stratejilerden GMP (Good Manufacturing Practice-lyi Uretim Uygulamalari) ve
HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point - Kritik Kontrol Noktalarinda
Risk Analizleri) asagida kisaca 6zetlenmistir.

III. G.M.P. Kuramlarn (Good Manufacturing Practice)

GMP, bir isletmede, tasarim ve yapisal olanaklarin yaninda, izlenen proses,
depolama kosullari, sanitasyon, kontrol iglemleri, tutulan kayitlar olmak iizere tiim
islemleri kapsamaktadir. Kalite giivencesine erismek (hijyen dahil) GMP olayinda
temel yaklagimdir. 1964'te Amerikan Ulusal Bilimler Akademisi ve Ulusal
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Arastirma Merkezi’'nin gida ve ilag endiistrileri igin onerdikleri GMP kavramini
1967 yilinda FDA (Food and Drug Administration) gidalar igin 6nermis ve 1969'da
son degisiklikleri yaparak biitin gida endiistrisine yonelik bir semsiye altinda
toplamigtir. Zaman iginde de ¢esitli degisiklikler ve revizyonlar uygulanmistir.

HACCP Kuramlart (Hazard Analysis Critical Control Point)

Bu kuramla; hijyen giivenligini etkileyebilecek faktorler gibi proses kritik
noktalarinin, her tiretim hatti igin belirlenerek, kontrolii esasi getirilmistir. Bu
durumda son iriiniin kontrollerinde olumsuzluklar bulundugunda; tiretimin hangi
agamasinda sorun oldugu belirlenecek ve buna gore aksakliklari diizeltmek
miimkiin olabilecektir. Boylece uriinde proses hatalarindan kaynaklanan, tolere
edilemeyecek risk odaklarini belirlemek esasi ile, iriin kalitesi ve tiiketici
saghgimnin giivenceye alinmasi temel hedeftir.

Urtiniin iiretim ve kalite kontrol tasarImInda HACCP denetimleri, potansiyel
tehlikeyi belirleyici ve ¢oziimleyici rol oynamaktadir. Buna gore satinalma, kabul,
depolama, dagitim ve servis basamaklari gozetilerek, biitiin hatti igeren akim
semalart  gelistirilebilir.  Bu  semalarin  esas alindigi  kontrol  sistemi
benimsendiginde; hijyen ve kalite giivenleri de saglanmis olur.

HACCP uygulamasi i¢in yapilacak planlama, teknik deneyim, ustalik ve uzmanhk
(know-how) hizmeti olarak degerlendirilmektedir. Temel hedef; basarili yonetim
destegi ile, biitiin isletme g¢alisanlarmin ayni sorumluluk anlayigini, biirokratik
engeller olmadan paylagmasi yoniinde planlamaktir. Basit ve uygulamasi kolay bir
sistemin yerlestirilmesi, analizlerden kagmilmasi (6rnegin, toplam bakteri sayisi
yeterli olabilir) gerekmektedir. Bu planlamada siireklilik saglanmasi, uygulamada
yasal kararlar ve kurallara uyum iligkisini de siirdiirmede yardimer olmaktadir.

I. Sonug¢

Ambalaj endiistrisi, giiniimiizde iiriin giivenliginin temel araci olmustur. Ozellikle
gida ambalajinda tim gida ve ambalaj isteklerini beraberce saglama
zorunlulugundadir. Gida iireticisi agisindan ambalaj yalnizca bir koruma ve hijyen
saglama yonteminden daha ¢ok toplam kalite giivencesi saglama yoniinde
gelismektedir.

ISO-9000 ve ISO 14000 ve kalite-¢evre sertifikasyonlart yaninda HACCP
uygulamalarinda ambalaj gozoniine alinmali, gerektiginde yalnizca ambalaj igin
HACCP yapilmahdir. Bu amagla ambalaj ireticileri tarafindan; yonetim,
dokiimantasyon, hijyen, hammadde testleri ve kontrolleri, tiretim ve depolamada
bulasmay 6nleme, mikrobiyolojik standartlar, temizlik ve atik kontrollari kapsayan
giivenlik ve sertifikasyon sistemleri geligtirilmektedir.
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HIJYENIK AMBALAJ

HACCP (KRITIK KONTROL NOKTALARINDA
TEHLIKE ANALIZI)

HYGENIC PACKAGING HACCP

TUGBA EROGLU
ERZE AMBALAJ VE PLASTIK /TURKIYE

Summary

Serious studies of establishing modern quality management systems are being held
in the product responsible companies of Turkish Plastic Food Package Industry.in
this situation how the ISO 9000 Quality Assurance System Models,ISO 14000
Enviromental Management System and job safety and employee health systems are
the Hygiene Management System too is a must more than a need especially for the
foodware and food package manufacturing companies.It is too new to establish a
Hygiene Management System like the ISO 9000 series in the sector.But the ones
that canalize to a system like above have succeeded to stand alive even during the
crisis periods.In all steps of production, like plant design, choice of machinery,
equipment and and even the employee, subcontractors, examinations
,corrective/preventive actions hazard analysis will be held and critical control
points will be set to minimize the risk. HACCP and generally a Hygiene
Management System establishment will raise productive efficiency.

HACCP is a fact to increase our trust worth and customer portfolio amongst
international markets on plastic packaging.

The raw materials and especially the packaging material has a great role in HACCP
for the foodware industury. While setting the CCPs in a food manufacturing plant
the package is a must CCP. If any food manufacturer applying GMP and HACCP

uses non —hygienic package which is in direct touch with the food ; it will be
effected bye nonquality healthless production.

Some Tukish Formalities About Hygiene are as below:

*HACCP is a must for the food and food packaging companies.(The formal
Bulletin, Turkey,16.11.1997, Chapter 7, Points 14,15,16,17)
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*Packaging is also included in production of high quality and hygienic food with
manufacturing and processing.(The formal Bulletin, Turkey,09.06.1998,
N0:23367,p:93)

(Formality of Production,Auditing and Consumption of Food published by the
Ministry of Agriculture)

Original HACCP system developed in 1960's to ensure safety of foods in space
program.

In 1980’s suggestions to use HACCP for production of safe foods in US.In 1989
FSEP introduced in Canada: ensure Food Safety through HACCP.

The HACCP - Concept is now introduced by the Hygiene Rules 93/43/EWG in the
production line of food in Europe. It bears the main ideas from the worldwide
accepted HACCP-System of the FAO/WHO Codex Alimentarius

Seven Principles of HACCP

1. Conduct a hazard analysis
Determine the Critical Control Points (CCPs)
Establish critical limit(s)
System to monitor control of CCPs
Corrective action for CCP not under control

Verify the system

- U U

Establish documentation

The systematic approach to HACCP starts with a scientific analysis of potential
hazards that are associated with a given food. Hazards are categorized as
biological, chemical or physical in nature and may originate with raw materials or
enter during food processing and distribution. Based upon a hazard analysis and
subsequent risk assessment, specific points where hazards may be controlled are
identified. These are referred to as Critical Control Points or CCP's. Then process
tolerances (ex: minimum temperature) known as critical limits are established for
each CCP to ensure the potential hazard is eliminated or sufficiently reduced.
These limits are monitored during the process and corrective actions prescribed
when control limits are not in compliance. Documentation of the HACCP plan and
process records are essential. Lastly, the effectiveness of the plan must be verified
to confirm that the food safety objective is being met.

The HACCP guidelines for the rendering industry recognize the site specific nature
of the program's concept and principles. Each rendering plant has unique
characteristics and requires the development of a plan that corresponds to the
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plant's layout, equipment location, production, complexity, personnel, and
company's corporate philosophy.

L. Girig

Son zamanlarda igyerlerinde, medyada, resmi gazete ve yonetmeliklerde , bagimsiz
kisi ve kuruluglarin yaptigi denetlemelerde ve hemen her yerde karsilastigimiz bir
sozeiik ; HACCP.Ulkemizde heniiz giincellesmekte olan HACCP nedir? Durup
dururken nerden ¢ikmistir?Daha da énemlisi bizleri neden bu kadar ilgilendiriyor?

Tiim diinyada taniip kabul gérmiis ve gida sanayisinde diinya ¢apinda basarisini
kanitlamig olan HACCP, bir gida giivenligi ve risk yonetimi sistemidir.Miisteri
ihtiyaglarinin belirledigi bir nitelik toplulugu olan HACCP, elbette birdenbire ve
kendiliginden olugsmamistir.Haccp ilk olarak 1960 yilinda ABD ‘de ; ABD
ordusuna ve NASA’ya gida iiretim projelerinde kullanilmaya baglamigtir. Buradaki
ama¢  “'sifir  hatali iriin’>’  dGiretmekti.1970°  lerden itibaren ABD resmi
denetimlerinde de HACCP ‘i kullanmaya baslamigtir.Daha sonra Avrupa
Toplulugu’nun direktifleri ile topluluk i¢indeki biitiin gida iireten firmalarda
HACCP’in uygulanmasi zorunlu kilinmistir.

Ulkemizde ;16.11.1997 tarihli Resmi Gazetede yaynlanan "Tiirk Gida Kodeksi
Yonetmeligi" 'nin 7. boliimiinde yer alan 14,15,16 ve 17. maddeler ile ; 09.06.1998,

23367 sayih Resmi Gazetede Tarim ve Kdyisleri Bakanhgi' tarafindan yayinlanan
gidalarin tiretimi, tiiketimi ve denetlenmesine dair yonetmelikte

*HACCP uygulamalari, gida ve gida ambalaji iireten isletmeler igin zorunlu bir
uygulama haline getirilmistir.

Yonetmeligin birinci béliimiindeki tanimlar;

Gida _Giivenligi: Gida maddelerinin insan tiikketimine uygun ve her tiirli
kontaminasyondan ari olmasini

Hijyen: Gida maddelerinin giivenilir olarak tiiketime sunulmasi igin gida iiretim
zincirinin tim asamalarinda alinan 6nlemleri.

Gida Uretim Zinciri: Perakende satis noktalari harig olmak iizere gida maddelerinin
tiretiminde, hammaddeden baglayarak hazirlama, isleme, imalat, paketleme,
depolama, tagima safhalarimin tiimii,

Risk: Gida maddesinde olusmasi muhtemel tehlikeler ve olusabilecek zararlarin

etkisinin tahmin edilmesini

Tehlike: Gida maddesinde fiziksel, kimyasal veya biyolojik olarak ortaya ¢ikabilen
potansiyel zarari,
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Kritik Kontrol Noktasi: Gida iiretim safhalarinda olusabilecek tehlikelerin tespit
edilerek ©nlenmesi, ortadan kaldirlmasi ya da kabul edilebilir seviyelere
indirilmesi amaciyla kontrol uygulanabilen bir nokta ya da asamay: ifade eder.

Yonetmeligin 4. bolimiindeki isyeri sorumluluklari;
Madde 9;

b.6) Gida iiretiminin tiim basamaklarinda, yetistirme ve hasattan baslayarak isleme,
imalat, depolama, dagitim ve tiikketim noktasina ulagincaya kadar olusabilecek
tehlikeler belirlenmeli ve bu tehlikelere karsi etkili olabilecek tedbirler
saptanmahdir.

b.7) Muhtemel tehlikeyi engellemek veya en aza indirmek igin iiretim zincirinde
"kritik kontrol noktalar1" belirlenmelidir.

Kontrol ve Denetim Islemleri
Madde 10.

a) Gida Kontrolérleri;

6) Denetim esnasinda, hammaddeden baglayarak hazirlama, isleme, imalat,
paketleme, depolama, tasima ve dagitim asamalarinin herhangi birinde Gida
Kodeksine aykirilik goérdiikleri zaman durumu bir tutanak ile tespit eder,
miisaadeyi gerektirecek bir aykirilik var ise, aykirilik olusturan iiriin partisini yeddi
emin sifatiyla igyeri yetkilisine ve/veya sorumlu y6neticisine ayni tutanakla teslim
eder.

Giiniimiizde gelisen kalite ve hijyen standartlari 6zellikle Avrupa Birligi'nin
direktifleriyle, Tiirk gida sektoriiniin ve buna bagh olarak gida ambalaji sektoriiniin
i¢ ve dig pazarlardaki rekabet giiciinii etkilemektedir.

GMP (lyi Uretim Teknikleri) ve HACCP uygulayan bir gida iireticisinin hijyenik
giivenligi saglamayan, gida ile direkt temas eden bir ambalaj kullanmasi da gidanin
kalitesini ve saglik giivencesini olumsuz etkileyecektir.Miisteri beklentilerindeki
kalite boyutu “’giivenilirlik’ iizerinde yogunlagsmistir.Gida ve gida ambalaj
sektoriinde kalitenin giivenilirlik yonii; saghga uygun kosullarda, tiiketiciye nihai
tirtiniin - ulastinnlmasinda odakhdir. (hammadde temininden iretime , sevk
agamasina ve kullanim siiresinin bitimine dek hijyenik standartlarin korunmasi)
[SO (international standarts organization) 9000 uluslararasi kalite standartlarinin
diinya ¢apinda kullaniminin yayginlagmasi, isletmelerde izlenen uygun teknolojik
iretim tekniklerinin (good manufacturing practices,gmp ), rutin olarak daha hizh
ve sistematik dnlemlerle kontroliinti zorunlu hale getirmistir.

Gida ambalaji kalitesi; saghk giivencesi, ilgili normlara uygunluk gibi daha zel
nitelikleri tasimahdir.Hacep(hazard analysis at critical control poimnts ) , kritik
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kontrol  noktalarinda  tehlike analizi  : nihai iiriinde olusabilecek
mikroorganizmalarin ya da toksinlerin tehlike arz etmesi bakimindan miisteriye
ulagmadan 6nce hangi asamalarda olugtugunun tespiti ve nleme yontemleridir.

Hacep kavrami veya sistemi iiretim asamalari yaninda, depolama, dagitim,satis gibi
hammadde ve iiriinle ilgili tiim agamalarda uygulanabilmektedir. Temel diisiince;
hijyen gibi karmagik bir yapinin formiilasyonunda sistemi béliimlere ayirarak;
PYSU (Planla-Yap-Sina-Uygula) gevrimleriyle pratikligi saglamaktir. Bir firma
igin hijyen imaj1 asla sansa birakilamaz; hijyen programinin sirket politikalar ile
entegrasyonu, uygulamada taviz verilmemesi ve tiim boliimlerin katihmi gerekir.

Mikroorganizmalar; 1.Saglik, 2. Teknolojik, 3.Yasal agidan istenmez.

HACCP sisteminin, kalite giivence sistemlerinden farki, tehlikeleri Onceden
belirleyerek tehlikenin kontrol altina alinmasinin saglanmasi ve tiim birimler
tarafindan igbirligini gerektirmesidir. HACCP “6nleyici yaklasim™ ilkesine gore
gelistirilmis, sistematik bir yaklagimdir.
Bagka bir deyisle AMBALAJ SEKTORUNDE HACCP;
-Gida ile temas eden bir ambalajin farkli iiretim asamalarinda olabilecek
tehlikelerin belirlenmesine ve analiz edilmesine,
-Bu tehlikelerin 6nlenmesi i¢in gerekli faaliyetlerin belirlenmesine,
-Bu faaliyetlerin etkili bir gekilde uygulamaya konuldugunu takip etmeye
yarayan bir metoddur.

HACCP uygulamalarinda, isin bagindan itibaren hijyen ¢alismalarinin biiyiik bir
etkisi vardir. Ozellikle iiretim ve isletmeye ulagincaya kadar yapilan islemlerde ne
kadar az bulagma olursa, sonugta o derece saghkh ve kaliteli iiriin elde edilebilir.
Yani, fabrikalar da yapilacak temizlik ve dezenfeksiyon islemleri ile teknolojik
islemlerin bagarisi biiyiik 6l¢tide hammadde kalitesine bagh bulunmaktadir,

I1. Haccp ilkeleri ( 7 anahtar)
1. Tehlike Analizi

Oncelikli olarak riskin derecesi belirlenir.derece belirlenirken iiriinde olusabilecek
tiim tehlike faktorleri saptanarak ayri ayri irdelenmelidir.

2. Kritik kontrol noktalarinin hesaplanmasi (ccp)

Tehlike olusturabilecek noktalar ile mikroorganizmalari meydana getiren faktorler
tespit edilir.bu noktalarin kontrol altinda tutulabilmesi igin kriterler saptanir.

3. Tanmmmlanan kritik kontrol  noktalari i¢in kullanilacak limit ve kontrol
kriterlerinin belirlenmesi (hedef diizey ve tolerans)
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4. Kritik kontrol noktalarinin  ve kriterlerin kontrol ve izlenmesi igin sistem
olusturulmasi

5. Gerekli oldugunda kritik kontrol noktalarinda diizeltici ve 6nleyici faaliyetlerin
gergeklestirilmesi.  Kritik noktalardaki kontroller baslatildiktan sonra doniigiim
olarak duzeltici Onleyici faaliyetlerin firma bazinda cle alinmasi gerekir.tehlikeli
bolgelerde riskin minimizasyonu igin en ince detaylara kadar hijyene yonelik
¢aligmalarin yapilmasi gerekir.

6. Kayitlarin tutulmasi

7. Etkinligin saglanmasi
II1. Sistemin Uygulanmasi

HACCP Uygulamasinda Asamalar

1.Tehlike Analizi ve Tehlike Kaynaklar:

HACCP g¢aligmasi belirli bir iiriin ve tiretim hattina yonelik yapilir. Bu nedenle de
¢alismanin amaci ve neye yonelik oldugu baslangigta tanimlanmahdir. Ornegin
HACCP g¢aligmasinin hangi tehlikelere (mikrobiyolojik, fiziksel ve/veya kimyasal)
yonelik oldugu belirlenmelidir. Uriin giivenliginin iiretim sonunda mi, yoksa
tiiketim noktasinda mi saglanacag, ayrica iiriiniin muhafaza ve tiikketim kogullari
belirlenmelidir.

HACCP uygulamalari isletmede olusturulan disiplinli bir ekip tarafindan koordine
edilmelidir. HACCP ekibi kurularak iriiniin tam bir tanimi yapilmalidir.Uriiniin
hangi tiiketici gruplar tarafindan ve hangi amaglarla kullanilacaginin tanimlanmas
gerekir. Hammaddenin igletmeye girisinden iiriiniin tiiketici tarafindan tiiketimine
kadar gegen her agamadan iiretici firma ve igletme sorumludur.

Tehlike: Gida maddesinde fiziksel, kimyasal veya biyolojik olarak ortaya ¢ikabilen
potansiyel zarari,Risk: Gida maddesinde olugmasi muhtemel tehlikeler ve
olusabilecek zararlarin etkisinin tahmin edilmesini ifade eder.Tehlike, bir iiriiniin
tilketici tarafindan kullanmldiginda tiiketiciye zarar verebilmesi (saglik problemi)
veya lirliniin tiiketicinin kullanamayacagi (bozulmasi) haline gelebilmesi demektir.
isletmedeki mikrobiyolojik, fiziksel ve kimyasal tehlikeler agiklanmalidir.

Haccp sadece meydana gelme olasiligi makul bir seviyede olan ve tiiketiciler igin
saghk yoniinden kabul edilemeyecek oranda bir risk olusturma olasihigr bulunan
onemli tehlikeler {izerinde odaklanir.

* Tehlikenin ; meydana gelme olasihgi gok ise
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* Tehlike ; misteri tarafindan kabul edilemez bir risk ile sonuglanacak ise analiz
kapsamina alinir.

isletme biinyesindeki ¢ok fazla unsuru veya noktayr , birden  kontrol altina
almaya calismak .gercekten onemli olan tehlikeleri gdzden kagirmaya neden
olabilir.

Tehlike analizinde her tehlikenin potansiyeli,risk(meydana gelme olasihgi) ve
siddeti dikkate alinmalidir.Risk tahmini deneyimin, teknik verilerin, literatiirdeki
bilgilerin bir sentezidir.Siddeti ise tehlikenin 6nem derecesi ile ilgilidir.

I'V. Kritik Kontrol Noktalarimin (Ccp’s) Saptanmasi

Kritik Kontrol Noktasi: Gida iiretim safhalarinda olusabilecek tehlikelerin tespit
edilerek onlenmesi, ortadan Kkaldinlmasi ya da kabul edilebilir seviyelere
indirilmesi amaciyla kontrol uygulanabilen bir nokta ya da asamay ifade eder.

Burasi tehlikenin olustugu boliim ve iretim basamag olup kontrol altinda
tutulmaya ¢alisilir. Eger bu asamada kontrol saglanirsa tehlike minimuma iner veya
tamamen Onlenir. Bu nedenle en énemli agamadir. Bu asamada iiriine uygulanan
islemler (hammaddeden son iiriine kadar olan basamaklar) tanimlanarak akim
semasi gikartihr. Uriine gore sicaklik gibi ilaveler yapilabilir. 1k agamada tehlike
analizi yapilarak potansiyel tehlikeler belirlendikten sonra her asamanin her
tehlikesinin bir CCP olup olmadigi belirlenir. Kritik kontrol noktalari bir iglem,
herhangi bir iglem agamasi veya herhangi bir gevre veya ortam olabilir.

Akim semasi iizerinde CCP olarak tanimlanmayan her nokta , kontrol noktasi veya
kalite kontrol noktasi olarak kabul edilerek firmanin gmp Kkurallari kapsaminda
rutin olarak kontrol edilir.

Eger noktalar gereksiz yere CCP olarak kabul edilir ve gok fazla CCP belirlenir ise
HACCP plani yogunlagmasi gereken noktalardan uzaklasabilir.

CCP olarak belirlenen bir iglem veya asamadaki tehlike kontrol altina alinmahdir.
CCP’deki tehlike alinan 6nlemlerle tamamen 6nlenebilir veya kabul edilebilir bir
diizeye indirilebilir. Kritik kontrol noktalarinin kontroliinde herhangi bir ihmal
veya dikkatsizlik geri doniigiimii olmayan bazi risklerin dogmasina neden
olmaktadir. Kritik kontrol noktalari tanimlandiktan sonra bu noktalarin yeterli ve
ctkin bir sekilde kontrol edilmemesi iiriiniin bozulmasina, saghga zararli hale
gelmesine, dolayisiyla tiiketici sagh@min tehdit edilmesine neden olabilmektedir.
Bir hammadde mikrobiyal tehlike igeriyor ve daha sonra uygulanacak islemler
mikrobiyolojik tehlikeyi kontrol altina almay: garanti etmiyorsa bu hammadde bir
CCP'dir.
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V. Tamimlanan Her Bir Cep I¢in Kullamilacak Limit ve/veya Kontrol
Kriterlerinin Belirlenmesi

Tanimlanmig her bir kritik kontrol noktasi i¢in uygulanacak kriterler o noktada
islemin kontrol altinda oldugunu gdsterecek ozellikte olmahdir. Kritik kontrol
noktalarinin kontrolii amaciyla kullanilan s6z konusu kriterler genellikle tolerans
sinirlart da belirtilerek kritik limitler olarak uygulanir. Bu kriterlerin belirlenmesi
sirasinda asagida maddeler halinde verilmis olan iriinle ilgili fiziksel, kimyasal,
duyusal ozellikler ve bunun yamisira yonetimle ilgili faktorler goéz Oniinde
bulundurulmali ve kontrol kriterleri bu parametreler gergevesinde saptanmalidir.

VL. Cep’lerin  ve Kriterlerin Kontrol ve lzlenmesi ig¢in Sistem
Olusturulmasi

HACCP sisteminin basarili olabilmesi etkin bir izleme sisteminin kurulmasina
baghdir. Her bir kritik kontrol noktasinda siirdiiriilmekte olan iglemlerin uygun bir
sekilde yapilip yapilmadigi kontrol edilir. Kritik kontrol noktalarinin dikkatli bir
sekilde kontrolunun yapihp yapilmadigi izlenmeli ve sonuglar Kkayitlara
gecirilmelidir.

VIL. Gerekli Oldugu Durumlarda Kritik Kontrol Noktalarinda
Diizeltici Onlemlerin Alinmasi

Kritik kontrol noktalarinda kullanilacak kontrol kriterleri ve limitlerden sapmalar
olmasi halinde igletmede gergeklestirilecek uygulamalar ve alinacak dnlemler tam
olarak belirlenmelidir. Isletme kendi biinyesindeki ISO 9001 veya ISO 9002
Sistemindeki diizeltici onleyici faaliyet prosediiriine uygun olarak da islem
yapabilir.

VIII. Kayitlarin Tutulmasi

HACCP ile ilgili tim dokiimanlar hazirlanmalidir. Bu dokiimanlar HACCP
uygulamasinda gorev alan personelin gorevlerini ve sorumluluklarini, iiriiniin
tamimi ve akim semasi gibi tehlike analizi ile ilgili verileri, kritik kontrol noktalari
ile ilgili detaylari, tehlikeleri, kritik limitleri, kontrol ve izleme sistemlerini,
herhangi bir problem durumunda alinabilecek &nlemleri, kayitlarin nasil
tutulacagimi, HACCP sisteminin degerlendirilmesi gibi detaylar igeren dokiimanlar
olmalidir. Bu tip dokiimanlar her bir asamada elde edilen verilerin zamaninda
detayli bir sekilde kaydedilmesi ile elde edilebilmektedir.

IX. Sistem Etkinliginin Dogrulanmasi ve Gozden Gegirilmesi

Dogrulama HACCP sisteminin saghkli ve etkin bir sekilde isleyip islemediginin
kontrolii anlamini tagir ve tim HACCP sistemi ile bu sistem igerisinde tutulan
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kayitlari kapsamahdir. Dogrulama i¢in ; HACCP sisteminin igleyisinin ve tiim
kayitlarin - gézden gegirilmesi, sapma ve degisimlerin  goézden gegirilmesi,
CCP’lerin  kontrol altinda olup olmadiginin izlenmesi, belirlenen kriter ve
toleranslarin dogruluklarinin kanitlanmasu islemleri gergeklestirilmelidir.
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ADAS HYGIENE MANAGEMENT FOR THE
PACKAGING INDUSTRY

M.Sc. (Food Technology) Mette Brandt Olsen
Danish Technological Institute, Packaging and Transport
Gregersensvej
P.O. Box 141
DK-2630 Taastrup
Denmark

Phone : +45 7220 3150
Telefax: +45 7220 3185
e-mail: Mette.Brandt.Olsen @teknologisk.dk

I. How safe is the Hygiene of Your Packaging?

Manufacturers in the Food and Pharmaceutical industries have traditionally
controlled hygiene well. Production standards are high in the production areas
where the manufacturer can exert direct control, but other areas are much more
difficult to manage. In particular, packaging used during manufacture and for the
end product is sometimes a weak link.

Packaging that are not hygienic at a satisfactory level can be responsible for a
range of problems:

e Physical contamination

e Microbiological contamination

e Chemical contamination

¢ Rogue product

Minimising these dangers requires an effective hygiene management system. Such
a system, designed to tightly control risks in supplying packaging to Food and
Pharmaceutical customers has been developed by a co-operation between English
retailers, Packaging suppliers and ADAS.

99


mailto:Mette.Brandt.Olsen@teknologisk.dk

II. ULUSLARARASI AMBALAJ KONGRESI ve SERGISI

II. Hygiene in the Food Industry

There are many obvious parallels between Food and Pharmaceutical supply and
many lessons to be learned by looking at similarities between the two. Both
industries have long been the subject of hygiene regulations, and hygiene
management is very much driven by legislation and customer demand. For Food
products in particular, the Food Safety Act 1990, introduced the important
principle of “Due Diligence”. In Europe the Food Safety (General Food Hygiene)
Regulations from 1995 reinforced the concept of a hazard analysis risk assessment
approach.

The concept of Due Diligence consists of two elements:

Reasonable precautions = setting up a system

Due Diligence = checking that it works

Due Diligence moved regulation away from product testing and compliance
certificates. Retailers, processors and producers now had to prove they had done
everything reasonably practical to prevent contamination. The result was hygiene
management systems throughout the Food supply chain. Packaging suppliers came
under considerable pressure because of this.

Confusion was inevitably caused by packaging companies receiving different
demands from individual Food customers. Varying levels of risk control were
asked for, with different assessments being made of the same risk factors. Costs
rose throughout the industry as Food producing customers conducted individual
audits, made conflicting demands and imposed unnecessary controls on low risk
supplies.

I11. Certification

The introduction by ADAS in the early 1990’s of independent third party hygiene
certification allowed both the Food packaging producing industry and the Food
producing industry to enjoy consistent demands and reduced costs. The initiative
followed industrial concern over rising auditing costs and while not replacing
auditing, it significantly reduced the audit frequency and intensity.

ADAS Hygiene Certification is based on Good Manufacturing Practice (GMP),
Good Hygienic Practice (GHP), hazard analysis and risk management techniques
used in high care sectors as Food production. It allows controls to reflect the degree
of risk involved with an individual site, process or product end-use. Packaging
users buying from certified packaging producing companies can assure their
customers that they have the necessary environmental controls, procedures and

100



2" INTERNATIONAL PACKAGING CONGRESS & EXHIBITION

working practices to ensure a hygienic product. And costs are borne by the
packaging supplier.

The scheme aims for continual improvement consistent with the requirements of
ISO 0000, a quality control system used by many of the participating packaging
companies. Hygiene management becomes a central part of company policy and
not a separate issue remote from other quality parameters.

As a result of all of the associated benefits, independent third party hygiene
certification is now becoming the accepted option for the food industry in aiding
control over hygiene standards from packaging suppliers.

IV. ADAS - now

With over 60 sites certified and more than 100 additional companies across Europe
committed to the ADAS approach to Hygiene Management, ADAS rightly claims
unrivalled experience of hygiene in the packaging industry.

Using broad experience of the industry’s requirements and sound technical
knowledge, ADAS Hygiene Management offers sensible, practical coat effective
and appropriate solutions that are tailored to each individual company’s needs.

ADAS clients span the entire industry from primary manufactures to direct contact
converters and represent all the following sectors:

* Adhesives/labels * Folded cartons

* Aluminium foil * Food cans

* Beverage cans * Glass bottles

* Blow moulding * Injection moulding

* Carton board * Medical papers

* Corrugated board/cases * Metal closures

* Decorative tinplate * Paper mills/converters

* Flexible films/laminates * Thermoforming (PP, PS, EPS, PET)

The initial interest in hygiene in packaging originally came from the food industry;
this has now extended to other hygiene-sensitive industries:

e Medical

e Pharmaceutical
e (Cosmetic

e Health care
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e Toiletries
e Laundries
e Transportation/Logistics

ADAS is again at the forefront of these developments and leading the thinking on
the “right approach”. The value of well informed technical judgement in these
circumstances cannot be over-emphasised.

International recognition of the importance of packaging hygiene to many of the
industry’s customers, is following the lead established in the UK. As yet there is no
international standard for hygiene in packaging. Indeed establishing such a
standard may prove very difficult as the very wide range of types and uses of
packaging represent widely varying levels of risk. Fortunately, the ADAS approach
is gaining wide acceptance in Europe; ADAS now operate its Hygiene
Management scheme in 10 countries, and have had requests from Italy, Africa,
Switzerland and the Far East. As for now, ADAS co-operate with companies in the
following countries:

* Denmark * Jceland * Sweden

* France * Ireland * UK

* Germany * Norway (Italy)

* Holland * Spain (Switzerland)
(Far East)

V. How does your packaging company benefit?

The increasing use of hygiene certification within the packaging industry is partly
due to the fact that leading British retail chains have decided that packaging for
their “Private Labels” are to come from third part hygiene certified companies.
Being a manufacturer of packaging materials for retailers’ “Private Labels™ and
national and international Food producers you will surely benefit from taking steps
to a pragmatic co-operation about hygiene management e.g. ADAS hygiene
certification. You can benefit from:

e Being able to meet your customers’ hygiene demands, and get tools for
discussing Rygiene on a reasonable and relevant basis

e A standard that reflects the degree of risk involved and the views of the
industry
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e Implementing GMP (Good Manufacturing Practice) and GHP (Good Hygiene
Practice) and fulfilment of “Prerequisite Programme”

e Documentation of effective hygiene control
e A hygienically evaluation of existing production facilities

e Evaluation and consulting about future initiatives in the production and in
relation to new buildings, to ensure that money “is spent correctly in the first
place”

e Reduction in frequency and intensity of customers’ inspection
e Differentiation towards competitors

¢ Evidence that the company has incorporated hygiene management and hygiene
consciousness in the corporate identity, production processing and quality
management

e Consultants with a unique knowledge of the packaging industry and it’s
production methods as well as the demands from retailers and food industry

e (Co-operation with an internationally recognised certifying body

e Specific hygiene training for management and staff in the packaging industry.
Endorsed by Institute of packaging in UK

VI. Leading Scandinavian packaging companies in process

Responding to the increased interest about hygiene from national and international
packaging buyers, leading Scandinavian packaging manufacturers have
commenced the ADAS hygiene management:

e Dynopack A/S (Norway)

e Eson Pac AB (Sweden)

e Fiskeby Board AB (Sweden),

e Ferch Plast A/S (Denmark)

e Glud & Marstrand A/S (3 factories) (Denmark)
e Korsnis AB (Sweden),

e Neoplex A/S (Denmark)

e Plus Pack A/S (Denmark)

e Polyprint A/S (Denmark)
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e Schur Flexible (Denmark, The Netherlands, Germany, UK)
e Trykko Pack A/S (Denmark)
* AB Akerlund & Rausing (Sweden)

At present, more than 60 packaging manufacturers in 10 European countries have
chosen to be ADAS hygiene certified, and more than 100 companies are in the
process.

VII. Hygiene Management or HACCP in the Packaging Industry?

Often, manufacturers of packaging for Food experience the fact that their
customers ask them to “do a HACCP” (Hazard Analysis Critical Control Point),
and you get the impression that they mix up “HACCP” with “hygiene”.

Originally, HACCP was developed in the US to control primarily microbiological
hazards within the Food manufacturing industry (“High-risk™ production) in order
to secure safe Food products for the consumers. A viable way to deal with this
demands it the state that packaging production is “low risk production, and this is
why the HACCP method does not fit as hygiene management tool within the
packaging production. Instead, we recommend the packaging industry to control
the production hygiene via GMP and GHP.

This point of view has recently been backed up by different international HACCP
organisations. These organisations (i.e. US National Advisory Committee on
Microbiological Safety for Foods) now operate with so-called “Prerequisite
Programs™ based on GMP and GHP. The Prerequisite Program demands that a
company should develop and document a GMP and GHP system which are
inspected frequently, independent of a possible HACCP system.

ADAS and Danish Technological Institute also take the stand that a manufacturer
of packaging should work with GMP and GHP and through these systems control
the hygiene related topics, which are mentioned in the Prerequisite Programs.
Furthermore, we find that a HACCP investigation in “Low risk™ production is
superfluous.

The US National Committee on Microbiological Safety for Food’s Prerequisite
Programs can be downloaded from the Internet:

http://www-seafood.ucdavis.edu/guidelines/nacmcf1.htm

VIII. Co-operation between ADAS and Danish Technological Institute
Late 1996, ADAS and Danish Technological Institute agreed to join forces in order
to offer hygiene certification to Scandinavian and European packaging
manufacturers. Today, ADAS is a privatised independent consultancy service
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organisation, but until spring 1997 is was integrated in the British Ministry of
Agriculture, Fisheries and Food (MAFF). The Danish Technological Institute is an

independent, non-profit institution, approved by the Danish Ministry of Business
and Industry.
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