T.C.

AKSARAY UNIVERSITESI
SOSYAL BIiLIMLERI ENSTITUSU

ISLETMEANABILIM DALI

STOK YONETIMININ GIDA GUVENLIGI ACISINDAN INCELENMESI
VE BiR GIDA DEPOSUNDA HACCP UYGULAMASI

YUKSEK LiSANS TEZi

Sena OZBAY DOGU

DANISMAN

Yrd. Dog. Dr. Dilek Arzu AKOLAS

AKSARAY, 2013



DOGRULUK BEYANI

Yiiksek Lisans tezi olarak sundugum bu ¢alismayi. bilimsel ahlak ve
geleneklere aykir diisecek bir yol ve yardima bagvurmaksizin hazirladigimi,

yararlandigim eserlerin kaynakg¢ada gosterilenlerden olustugunu dogrularim.
Tezimle ilgili yaptigim bu beyana aykirt bir durumun saptanmasi

durumunda. ortaya ¢ikacak tiim ahlaki ve hukuki sonuglara katlanacagmil

bildiririm.

Tarih
A% o201
Sena dap41 DOGU

Ogrencinin gdl éOYADI

imza



T.C.
AKSARAY UNIVERSITESI SOSYAL BILIMLERI ENSTITUSU

KABUL ve ONAY BELGESI

Enstitiimiiz  102201002nolu  &grencisi Sena OZBAY DOGU’nun Stok
Yoénetiminin Gida Giivenligi Ag¢isindan Incelenmesi ve Bir Gida Deposunda
HACCP Uygulamas1 baslikl lisansiistii tez ¢alismasi, asagidaki jiiri tarafindan
Isletme Anabilim Dalinda YOKSEK LISANS tezi olarak Oy Birligi ile kabul

edilmistir.

Damisman : Yrd. Dog. Dr. Dilek Arzu AKOLAS
Uye : Dog. Dr. Tiilay YENICERI

Uye : Yrd. Do¢. Dr. Mustafa Yilmaz ICERLI

Tezin Savunuldugu Tarih : 28.06.2013

Sosyal Bilimleri Enstitiisii Yonetim Kurulu’nun 08.07.2013 tarih ve 2013/24-4

sayil1 karar1 ile onaylanmustir.

Unvan, Ad1 SOYADI

Enstiti Mudura



ONSOZ

Calismamin olugsmasinda her konuda bana destek olan ve yardimlarini
benden esirgemeyen degerli danismanim Yrd. Dog¢. Dr. Dilek Arzu
AKOLAS’a tesekkiirii bir borg bilirim. Bana depolarinda ¢aligma imkan1 veren
depo yetkililerine, bu imkani sagladiklari, ¢alisanlara ise 6zverilerinden dolay1
tesekkiir ederim. Calismam siiresince bana biiyilk manevi destek veren esime

ve aileme de yiirekten tesekkiir ederim.



OZET

Yiksek Lisans Tezi
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Bu arastirmada diinya capinda kirk farkli iilkede iiretim yapan bir cips
firmasmin Aksaray ilindeki deposu incelenmistir. Deponun stok ydnetim
politikalari, HACCP gida giivenligi sistemi ile incelenmis, disiplinler arasi bir
yaklagimla, deponun stok yonetimi ¢alismalar1 gida glivenligi sistemine entegre
edilmistir. Depoda HACCP gida giivenligi sistemi kurularak, son iiriin
kalitesinin korunmasi ve tiiketiciye en list seviyede kaliteye sahip liriiniin

ulastirilmasi saglanmistur.

HACCEP sistemi bir gida zincirinin her bir asamasinda olusabilecek muhtemel
riskleri tespit eden ve olusmadan Onleyen bir gida giivenligi sistemidir.
Aragtirmada sistem, gida zincirinin 6nemli bir basamagi olan depolama
siirecine entegre edilmistir. Depolama siirecinin stok yonetim politikalar: ile
direkt baglantili olmasi, stok yonetim politikalarmin iyilestirilmesini de

saglamistir.



Calismada muhtemel goriilen tehlikeler belirlenmis, bu tehlikeleri dnleyici ve
diizeltici faaliyetler olusturulmustur. Hazirlanan tiim bu dokiimanlar, HACCP
El Kitabi’nda toplanarak deponun, uygulamalar1 sistematik bir sekilde takip

edebilmesi saglanmistir.
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researched. The inventory management policies of the warehouse have been
investigated by HACCP food safety system and through an interdisciplinary
approach inventory management system of warehouse has been integrated into
the work of food safety. Established HACCP food safety system in the
warehouse, preserving the quality of the final product and the product that is

the highest level of product quality has been delivered to the consumer.

HACCEP is a food safety system that detects potential risks which may occur at
each stage of the food chain and prevents it before arising. In the research, the
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process. The storage process as being connected to the inventory management
policies has enabled us to improve inventory management policies in our study,
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BOLUM I

STOK YONETIMININ KAVRAMSAL OLARAK iINCELENMESI

1.1. Giris

Glinlimiiz kalite anlayis1 ilk seferinde dogruyu, hatasiz bir sekilde
yapmay1 gerektirmektedir. Boyle bir kalite anlayisi, isletmelerin hata olugsmadan
onlemesini saglayarak karlarin1 maksimize etmelerini, zamandan, insan giliciinden
ve maliyetlerden tasarruf etmelerini saglamaktadir.

Kalite, iiretim, paketleme, depolama, dagitim ve tasima gibi iiriiniin takip
ettigi tiim zincir igerisinde bir biitlinliik arz etmelidir. Ancak tiim zincir boyunca
dogru faaliyetler uygulandiginda kaliteden s6z edebilmemiz miimkiin olacaktir.
Gida kalitesi ise, zorlukla saglanan bir siire¢ olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Tiim
gida zinciri boyunca ayni hassasiyetin gdsterilmesi zorunlulugu ve gida
dirtinlerinin raf dmiirlerinin kisa olmasi zorlayici faktorlerden birkagidir.

Glinlimiizde calisan insan sayisinin artmasi, hazir gida tiiketimini de
arttrmaktadir.  Tiketicilerin  hazir gida  taleplerinin  artmasi,  gelisen
teknolojilerinde destegiyle, yeni iiretim hatlarin1 ve yeni {iriin segmentleri ile
cesitlerini de beraberinde getirmektedir. Tiiketimi karsilamak i¢in gergeklestirilen
hizli tretim ve gida {iriinlinden beklenen dayamiklilik faktorleri bir araya
geldiginde gida zincirinde kaliteyi korumak her gecen giin zorlasmaktadir.

Gida giivenliginde gida zinciri yaklasimi, gidalarin giivenli, saglikli ve
besin degeri yliksek bir sekilde tiiketiciye arz edilmesinde, sorumlulugun, tiretim,
isleme ve ticarette yer alan herkes tarafindan tiim zincir boyunca paylasilmasinin
onemini benimsemektedir (Celtek, 2005: 28)

Gidalarin depolanmasi ve tasinmasi gida giivenligi zincirinin en 6nemli
basamaklarindan birini olusturmaktadir. Tiim maliyetin {izerine yiiklendigi nihai
iriiniin, liretim asamasindan sonra gida zinciri boyunca herhangi bir aksakliga
maruz kalmasi, isletmenin nihai iiriin ve dolayisiyla direkt zararina sebep olurken,
fark edilmedigi takdirde halk sagligini da tehdit etmektedir.

Son zamanlarda diinyada gida kaynakli hastaliklarin ve zehirlenmelerin

artis gostermesi, gida gilivenligi sistemlerinin ve gida da kalite kavramlarinin



onemini arttirmaktadir. Tim diinyada yOnetimlerin de bu konu ile 1lgili
yaptirimlarini ve denetimlerini arttirmasi da bunu vurgulamaktadir.

Ulkemizde gida iiretimi ve satis1 ile ilgili standartlar, kalite sistemleri ve
yasal zorunluluklar bulunmaktadir. Ancak sistem igerisinde ne yazik ki gida
depolar1 hak ettigi ilgiyi gorememektedirler. Halbuki nihai gida {iriiniiniin
sorunlari, isletmeye direkt zarar olarak donerken, halk saghgi tehdit edilmekte,
dolayisiyla iilke ekonomisi de bundan -etkilenmektedir. Isletmenin piyasa
icerisinde imaj kaybi bu baglamda marka imajinin zedelenmesi de isletmenin
aleyhine olmaktadir.

S6z konusu kaliteli gida oldugunda, isletme ve gida bilimleri bir arada
calismalar yiiriiterek minimum maliyet, maksimum kalite anlayis1 c¢ercevesinde
disiplinleraras1 bir yaklasimla konu irdelenmelidir.

Gidalarda stok yonetimi kavrami diistiniildiigiinde kalitenin korunmasi ve
stok yOnetiminin, isletmenin iiretim ve satis faaliyetlerine en uygun sekilde
yiiriitiilmesi gerekmektedir. Bu siire¢, hem isletmenin stok yonetim politikalarmni
en uygun sekilde yiirtitmesi hem de gida kalitesinin korunmasi i¢in 6dnemlidir.
Gida isletmeleri veya depolar1 en uygun stok politikalar1 ile isletme varliklarini
korumali ayn1 zamanda gida zincirinin en 6nemli agamalarindan olan depolama
asamasinda gida kalitesini nihai tiiketiciye en iist seviye de ulastirabilecekleri
sistemleri bir arada gelistirmelidirler.

Bu baglamda ¢alismamizda, stok yonetimi ve gida giivenligi siireglerinin
bir arada hassasiyetle uygulanmasi gereken yerler olan depolar incelenmistir. Stok
yonetiminde gida giivenliginin saglanmasi i¢cin genel bir ¢erceve olusturulmaya
calisilarak, gida depolarmin sartlarini iyilestirecek bir g¢ergeve olusturulmaya

calisilmastir.

1.2. Stok Kavrami

Stok, Ingilizcedeki ‘’stock™ veya ‘inventory’’ kelimesinin karsihig
olarak Tiirk¢ce’ye ¢evrilen “’envanter’” kelimesi ile ayn1 anlamda kullanilmaktadir
(Tirk ve Seker, 2011: 717). Isletmeler faaliyet alanmna gore, iiretimini
gerceklestirmek i¢in veya miisterilerin taleplerine yanit verebilmek i¢in ellerinde
baz1 madde ve malzemeleri hazir bulundurmak zorundadirlar. Isletmelerin elinde

hazir bulundurdugu bu madde ve malzemelere en genel tanimiyla “’stok’



denilmektedir (Giircay, 2012: 17). Kobu’ya gore, depo edilen her deger stoktur
(Kobu, 2010: 325). Stok, gelecekteki talebi veya sistemdeki yetersizlikleri

karsilamak iizere depolanan tiim malzemelerdir (Yamak, 2007: 225).

Isletme bilimi literatiiriinde ‘’envanter’> olarak tanimlanan stoklar, ayni
zamanda iretim islerinin bir tikaniklik ile karsilasmadan ve verimli olarak
yiirtitiilmesini saglarlar (Demir ve Giimiisoglu, 2009: 485). Eger gelen talepler,
stok seviyesinden daha biiylikse negatif bir durum s6z konusu olmaktadir (Mileff
ve Nehez, 2006a: 221). Yani stok, gelecekteki belirsizliklere karsi isletmenin

savunma elemanlarindan birisidir seklinde yorumlanabilmektedir.

Daha genis bir tanimlamayla stok, liretimden daha 6nce tedarikg¢ilerin
elinde var olan ve siparis silirecinde cesitli birimlerde yer ve zaman faydasi
saglanan varliklar yaninda, iiretimden dnceki hazir degerleri, {irerim siirecindeki
ara stoklar1 ve iiretim sonrasinda da depolanan veya miisterilere akisi saglanan
tiim varliklar1 kapsamaktadir (Kiigtik, 2011: 15). Bu baglamda Kesim’de stoklari,
satin alinan hammadde, yar1 mamul ve yardimc1 malzemelerin depolanmasi iglemi

olarak tanimlamaktadir (Kesim, 2010b: 101).

Stok; Tiirkiye Muhasebe Standartlar1 (TMS) Stoklar Standardi’nda ise

sOyle tanmimlanmistir.

- Isin normal akis1 iginde satilmak i¢in elde tutulan
- Satilmak iizere liretilmekte olan; ya da
- Uretim siirecinde ya da hizmet sunumunda kullanilacak ilk madde

ve malzemeler seklinde bulunan varliklardir (Sevilengiil, 2005: 291).

Benzer sekilde, stoklar, iiretim sisteminde, iiretilen mamule dolayli veya
dolaysiz olarak katilan biitiin fiziksel varliklarin tutar veya parasal degerleri ile
Olciilmektedir (Tekin, 2006: 2) seklinde bir tanimlamada bulunmaktadir. Bundan
dolay1 stoklar1 hammadde, yardimci malzeme ve mamullere baglanan para

seklinde de yorumlamak miimkiindiir (Kii¢tik, 2011: 22).

Tim bu tanimlamalar degerlendirildiginde, stoklar genel anlamda
algilanan, iiretimde kullanilmak tizere satin alinan ya da iretilmis ve tiiketiciye

gonderilmeyi bekleyen irlinlerin ¢ok Otesindedir. Stoklar isletmenin hem



hammadde, hem iiretim hattinda yar1t mamul, hem de iiriinlerini kapsayan, hatta

yardimc1 malzemeleri de iceren ¢ok genis bir ¢alisma alanini1 kapsamaktadir.

1.3. Stokun Fonksiyonlan

Stok fonksiyonlar1 dendiginde, stokun yerine getirdigi islevler veya
stoklara sebep olan ya da stok bulundurulmasini anlamli kilan durumlar
anlasilmaktadir (Kiigiik, 2011: 23). Stoklarin ortaya ¢ikisinin temelde iki nedeni

oldugu kabul edilir, diger nedenler hep bu iki temel nedenin tiirevleridir;

- Talebin bilinmemesi

Sistemdeki verimsizlikler

Talebin ne zaman ve ne miktarda olacagi kesin olarak bilinmis olsaydi
stok yapmak hi¢c gerekmeyecektim(Yamak, 2007: 224). Mevsimsel degisimler,
piyasalardaki dalgalanmalar, kanuni degisimler ya da yaptirimlar, iilkenin
ekonomik durumu vb. pek cok faktor, talebin bilinmemesine sebep olmaktadir.
Isletmeler stoklarinm kontroliinii ve stok ydnetim politikalarin1 gelistirirken en
gelismis caligma sistemlerinde dahi, bu degiskenlerin sebep oldugu etkiden dolay1

talebi ancak tahmin edebilmekte, net bir karar verememektedirler.

Talep belirsizligi durumuna ek olarak sistemdeki verimsizlikler de stok

bulundurma gerekliligini ortaya ¢ikarmaktadir. Bu verimsizlikler;

- Makine arizalar1 nedent ile iiretime ara vermek,

- Malzeme kalitesizligi nedeni ile liretime ara vermek,

- Iscilik hatalar1 nedeni ile olusan fireler,

- Makinelerin ayar siirelerinin uzunlugu,

- Gereksiz malzeme tagimalari,

- Uretim darbogazlari,

- Dagitim, pazarlama, lojistik sistemlerindeki zorunluluklar (Yamak,
2007: 224) seklinde siralanabilir.

Bu iki degigkenin tiirevleri ise;

- Giinliik kullanim miktarmin belli olmamasi,



- Uretim riski; iretim veya iretimle ilgili diger faaliyetlerde
makinalarin durmasi,

- Talepteki ani degisimleri karsilamak amaciyla belli bir anda tiretimi
arttrmanin maliyetinin depolama maliyetinden yiiksek olmasi,

- Is akisindaki kesilmeler,

- Emniyet stoku,

- Fiyat diismelerinin onlenmek istenmesi (Tekin, 2006: 2) seklinde

siralanabilir.

Isletmenin stoklardaki temel hedefi, ideal stok seviyesini dengelemektir
ancak kisa vadede iiretim ve talep degiskenlerinden dolayr hedeften sapmalar

kacmilmazdir (Albertson ve Aylen, 2003: 300).

Tim bu faktorler incelendiginde, bu faktorlerin, talep belirsizligi ve

iiretim sorunlar1 temel degiskenlerinin birer tiirevi oldugunu gormekteyiz.

Kiiciik ise, stokun, degisken talebi karsilama ve tliretim dalgalanmalarinin
yaratacagl olumsuzluklar1 ortadan kaldirma fonksiyonuna ek olarak, tedarikte
yasanacak sorunlar1 elimine etme fonksiyonuna da deginmektedir (Kiictlik, 2011:
23). Stokun temel islevini, cevresel degisikliklerden {iretim siirecini izole etmektir

(Beasley: 1) diye dzetlenebilir. Stokun bu sayilan fonksiyonlarina ek olarak;

- Kapasite gereksinimlerini diizgiinlestirmek,

- Ardisik 1s siire¢ asamalarini birbirinden bagimsiz hale getirmek,

- Siparis verme maliyetini azaltmak,

- Miktar indirimlerinden yararlanmak,

- Yakin gelecekteki muhtemel fiyat artislarina karst korumak

(Ertogral, 4) gibi fonksiyonlar1 da literatiirde tanimlanmaktadir.

1.4. Stoklarin Siniflandirilmasi

Cok farkli sekillerde ve kullanim alanlarina gore farkli islevler tasiyan
stoklarin, iy1i bir sekilde yonetilmeleri ve en avantajli sekilde degerlendirilmeleri

icin, stoklar1 ¢esitli faktorleri baz alarak smiflandirmak gerekmektedir. Bu sekilde



yapilan bir siniflandirma stok yonetimi etkinligini arttirmakla birlikte ayni

zamanda stok yonetimini de kolaylastirmaktadir.

Stoklar1, iretimin yapisia bagh olarak ii¢ grupta toplamak miimkiindiir

GIRDI Hammadde stoklari
iISLEM islemin gerektirdigi
yardimci malzeme ve isletme
malzemesi stoklari

l

MAMUL Mamul madde stoklari

Sekil 1.1. Stoklarin Gruplandirilmast
(Tekin, 2006: 7)

Bu smiflandirma, stoklarm nitelik ve islenmislik diizeyine gore yapilan
bir ayrimdir (Kiigiik, 2011: 26). Isletmelerde stoklar bu sekilde, temel olarak,
hammaddeler, yar1 mamuller, mamuller ve yardimc1 maddeler, olmak {izere dort

ana grup altinda toplanmaktadir.

1.4.1. Hammaddeler

Uriiniin kendisini olusturan ilk girdi malzemeleridir (Acilar ve Basaran,
2008: 168). Hammaddeler, mamuliin iiretimi i¢in gerekli olmaktadir ve isletmenin
yapisma gore degisebilmektedir (Tekin, 2006: 7). Hammaddeler, isletmede
imalata giren ve lizerinde islem yapilarak deger kazandirilan tiim varliklardir
(Kiigiik, 2011: 26). Hammadde stokunun bulundurulmasmnin amaci, {iretim
aksamasini onlemektir. Ham madde aliminda bir gecikme olursa ya da hammadde
temininde gicliik ¢ekilirse hammadde stoklar1 kullanilarak iiretime devam

edilebilir (Stok Yonetimi, 2011: 7).

Hammadde stoku bulundurmayr etkileyen faktorler (Stok
Yonetimi, 2011: 7);



- Gelecek donemde tiretimi planlanan {liriin miktar:

- Uretimin mevsimlik olusu

- Uretimin hammadde yoklugu nedeniyle gelecek dénemlerde kesintiye
ugramamast i¢in bulundurulmasi gereken emniyet stoku

- Biiyiik alimlarda saglanan stoklar nedeniyle yapilan tasarruflar

- Hammadde fiyatlarindaki gelismeler hakkinda bekleyisler

- Hammaddenin stokta bekleme dayaniklilig:

- Stok bulundurma maliyetleri

- Finansman imkanlarinin ¢oklugu ve maliyeti

- Isletmenin depolama kapasitesi

- Hammaddenin saglandig1 kaynak sayis1 seklinde siralanabilmektedir.

1.4.2. Yar1t mamuller

Bu pargalar, iiretim prosesinde yeniden kullanilana kadar gegici
olarak stoklanan pargalardir (Viale, 1996: 7). Uzerlerinde yapilmasi gereken
islemler heniiz tamamlanmamis bulunan ve is istasyonlar1 arasindaki ara
depolarda biriktirilen varliklardir. Bunlarin yar1 mamul niteligi bir siire sonra, tiim
islemlerin tamamlanmasi ile mamule donisiir (Kiictik, 2011: 27). Yar1t mamul
stoku tutulmasmin amaci, tiretim siirecinde bir faaliyetteki aksamanin diger bir
faaliyeti etkilemesini 6nlemektir (Stok Yonetimi, 2011: 8).

Isletmenin entegre olma durumu ve endiistri koluna bagl olarak, bir
isletmenin yar1 mamulii olan bir madde, bir baska isletmenin hammaddesi, isletme
malzemesi veya yardimci malzemesi olabilir. Bununla birlikte isletme i¢inde bir
mal hem hammadde hem de yardimci madde olarak kullanilabilir (Tekin, 2006:
7). Ayn1 zamanda yar1t mamul stoklar1 iiretim sirasindaki ardisik islemlerin ¢ikt1
oranlarinin farkli olmasmndan veya bazi makinelerin bozulmasmma ragmen
digerlerinin iiretime devam etmelerinden de kaynaklanabilmektedir (Acilar ve
Bagaran, 2008: 168). Yar1t mamul stoklar1 bulundurmay: etkileyen faktorler (Stok
Yonetimi, 2011: 8);

- Imalat siirecinin teknik niteligi ve uzunlugu

- Imalat sirasinda yaratilan katma deger

- Uretim faaliyetlerinin siirekliligi

- Uretim miktar1



- Yar1 mamullerin bagka isletmelere yaptirilip yaptirilmamasi

seklinde siralanabilmektedir.

1.4.3. Mamuller

Uriiniin nihai olarak bitmis sekliyle olusan stoklardir (Acilar ve Basaran,
2008: 168). Mamuller, belirli bir asamay1 tamamlayip belirli bir yerde hareketsiz
durduklar1 i¢in sayma, degerleme ve kontrol acisindan pek giicliik géstermezler
(Kiigiik, 2011: 27). Mamul stoklar1 {riine olan talebin kesin olarak
belirlenememesinden kaynaklanmaktadir (Acilar ve Basaran, 2008: 168). Bu
asamadaki tasmabilir stoklar, tasinmaya, dagitim merkezlerine, perakendecilere,
depolara ya da direkt miisterilere iletilen stoklardir (Viale, 1996: 7). Mamul stoku
tutmanin amaci, liretim ile satis arasinda es giidiimii saglamaktir (Stok Yonetimi,

2011: 8).

Mamul Stoku Bulundurmay: Etkileyen Faktorler (Stok Yonetimi, 2011:
8);

- Satis hacmi

- Talebin yapis1

- Piyasadaki rekabet sartlari

- Satig bolgelerinin cesitliligi

- Dagitim kanallarmin yapis1 ve cesitliligi

- Uretimin siparis veya piyasa i¢in yapilmasi

- Mamuliin fiziki 6zellikleri

- Uretimin ¢esitliligi

- Is giicii yetersizligi veya grev beklentisine kars1 korunmak
- Stok bulundurma maliyeti

- Stok bulundurmama maliyeti

- Stok bulundurma ve bulundurmamanin riskleri seklinde

siralanabilir.

Literatiirde sadece hammadde, yar1 mamul ve mamul stoklarini, stok
cesitleri icinde degerlendirerek, farkli bir stok tiirlinden bahsetmeyen ¢alismalara

da rastlanmaktadir (Inventory Control, 2002: 1).



1.4.4.Yardimc1 Maddeler

Mamulde dogrudan kullanilmayan veya yer almayan, tamir parcalari,
kesme sivisi, makine yagi vb. malzemelerdir (Kiiciik, 2011: 27). Viale, bu stok
kalemini, bakim, onarim, calisma saglayicilar olarak gruplandurmis ve bu tiir
stoklarm siklikla diisiik maliyetli olduklarmni vurgulamistir (Viale, 1996: 7). Bu
gruptaki stoklar, literatiirde, tamamlayici malzeme stoklar1 olarak da
isimlendirilmistir (Acilar ve Basaran, 2008: 168). Ayrica mamuliin iiretim
ozelliklerine bagl olarak farkli yardimci madde tiirleri ve gruplar1 da ortaya
cikmaktadir (Tekin, 2006: 8). Yardimci madde stoku grubunu, endirekt
malzemeler grubunun bir alt basamagi olarak degerlendirmekte miimkiindiir.
Endirekt maddeler, iiretilen mamullerin olusumunda direkt maddeler gibi rol
oynamayan ya da maliyetleri {iretilen mamullere dogrudan yiiklenemeyen

maddelerdir (Stok Yonetimi, 2011: 9).

Literatiirde, hazir parcalar ve endirekt malzemelerin siniflandirilmaya
dahil edildigi de goriilmektedir. Hazir pargalar, mamuliin bir kismin1 olusturan ve
genellikle disaridan tedarik edilen varliklardir. Bu parcalar, civata, somun gibi
basit ve ¢ok kullanilan parcalar olabilecegi gibi elektrik motoru, jenerator gibi

karmagik mamullerde olabilmektedir.

Isletme malzemeleri olarak bir grubun daha, literatiirde farkli bir stok
tiirli olarak karsimiza ¢iktigi goriilmektedir. Bunlar temizlik malzemeleri, kimyevi
maddeler, is¢i Onliikleri, yakit malzemeleri gibi yardimci malzemeleri iceren bir

stok tiirii grubudur (Stok Yonetimi, 2011: 9).

Asagidaki tablo da temel stok tiirlerinin farkl faaliyet alanina sahip

isletmelerde bulunma durumlar1 incelenmektedir.



Tablo 1.1. Stok Tiirlerinin Isletmelerin Faaliyet Alanlar1 Bakimindan
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Dagilimi

Sektor / Hammadde Yan Ofis / Yardimci Mamul
Faaliyet Mamul Yrd. Malzeme
Alam Malzeme
Tedarikgi

+ + + +
Uretici

+ + + + +
Distribiitor

+ +
Toptanci
aract + +
Perakendeci
aract + +
Mal

+ +
Hizmet

+

(Kiigiik, 2011: 29).

Stoklarin nitelik ve islenmislik diizeyine gore, yapilan bu temel stok
gruplandirmasinda, Viale dagitim stoklarmmi da farkli bir stok kalemi olarak

calismasinda ele almistir (Viale, 1996: 7).

Kiiciik’e gore, stoklar, stok bulundurma amac1 goz Oniinde
bulundurularak da smiflandirilabilir. Smiflandirma bu sekilde yapildiginda

(Kiigiik, 2011: 27);

- Doénem veya gevrim stoku
- Emniyet (glivenlik) stoku
- Spekiilatif stok
- Mevsim stoku

- Promosyon stoku seklinde bir siniflandirma yapilabilmektedir.




Isletmelerin ilgili donemlerde gerceklestirdikleri faaliyetleri dikkate
alarak bulundurmak isteyecekleri stoklara domem stoku denmektedir (Kiigiik,

2011: 27). Bu stok tipleri stoklarm i¢indeki en aktif parcalardir (Viale, 1996: 8).

Giivenlik stoku, stoksuzluk olasiligmna karsi emniyet siibabi olarak
tutulan ek stoklardir (Kiiciik, 2011: 28). Giivenlik stoklari, literatiirde emniyet ya
da tampon stoklar olarak da tanmimlanmaktadir. Bazi kaynaklarda en kiiciik
(minimum) envanter diizeyi, genellikle giiven stoku olarak isimlendirilir (Demir
ve Glimiisoglu, 2009: 501). Talep ya da tedarikteki dalgalanmalara kars1 isletmeyi

korurlar ve gelecekteki hatalara karsi korunmayi da saglarlar (Viale, 1996: 8).
Hugli’e gore, gilivenlik stoklarini tutma ihtiyacinin sebepleri;

- Satis periyotlarindaki dalgalanmalar1 absorbe etmek
- Uretim periyotlar1 boyunca muhtemel satis oranlari ortalamasini

degistirmektir (Hugli: 62).

Emniyet stoklar1 iki siparis arasndaki ortalama talebi karsilamak
amaciyla bulundurulur ve iiretim ve satiglarin aksamasini da engelleyerek maliyet
tasarrufu ve kar artig1 saglar (Stok Yonetimi, 2011: 9). Aym1 zamanda giivenlik
stoklari, stoksuzluk durumunu ve buna bagli olarak miisteri hizmetini de

etkilemektedir (Hugli: 63).

Ayrica, emniyet stoku bulundurmayr etkileyen faktorler de

bulunmaktadir. Bunlar;

- Hammaddenin belirli bir fiyattan istenildiginde tedarik imkani:
hammadde stoklar1 azaltic1 yonde etki yapar.

- Hammaddenin saglandigi kaynak sayisi: hammadde saglanan
kaynak sayis1 arttik¢a bulundurulacak hammadde stoku azalir.

- Satic1 firmalarm  hammadde tesliminde gosterdikleri titizlik:
hammadde stoklarini azaltic1 yonde etki yapar.

- Firmalarin ulastig1 dikey biitiinlesme derecesi: dikey biitiinlesmenin
artmasi1 bulundurulacak hammadde stoklarini azaltir.

- IkAme imkanlarin varlig:: ikAme imkanlarmn artmasi bulundurulacak

hammadde stoklarini azaltir.
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- Uretimin kesintiye ugramasi nedeniyle ugramlacak zararin tutari:
bu nedenle miisteri sipariglerinin yerine getirilmesinde olusacak aksamalar
miisteri kayb1 ve maliyet artisina neden olacaksa, bu durum isletmeyi daha fazla
hammadde stoku bulundurmaya yoneltebilir (Conkar: 1-2) seklinde

Ozetlenmektedir.

Gelecekteki fiyat artiglarindan yararlanmak veya bizzat fiyat artiglarini
denetim altinda tutarak kazan¢ elde etmek amaciyla tutulan stoklara spekiilatif

stoklar denmektedir (Kiiciik, 2011: 28).

Mevsim stoku ise, belli donemlerde temin edilebilen stoklarm, tiim
iretim donemi dikkate alinarak belli miktarda elde bulundurulmasidir (Kiigiik,
2011: 28). Stoklardaki degisimler biiyilk oranda mevsimseldir (Albertson ve
Aylen, 2003: 312). Ongérii (beklenti) stoklari, ise mamul, yar1 mamul,
hammaddeden olusur ve genelde sezonsal talep olmasi durumunda stok takviyesi

uygulamasidir (Viale, 1996: 9).

Fiyat indirimleri vb. 6zendirmelerle daha fazla satabilme ya da numune
dagitimi amaciyla elde bulundurulan stoklar, promosyon stoklarndir (Kiictk,

2011: 28).

Yamak ise stoklari, kullanig amacina ya da talep eden kaynaga gore 2 ana

gruba ayirmistir (Yamak, 2007: 231);

- Imalat stoku

- Dagitim stoku

Talep eden kaynak, s6z konusu stok kalemini bir iiriin imal etmekte
kullanacaksa bu tip stoklara imailat stoku denir. S6z konusu stok kalemi
pazarlanmak {izere talep ediliyorsa, dagitim stoku olarak adlandirilir (Yamak,
2007: 231). Tipik olarak isletmeden, stok dagitim merkezine ve en sonunda
tikketiciye geger (Viale, 1996: 9). Bu iki stok tiirlinii ayirdedici 6zellik ise,
dagitim stokunun bundan sonra hicbir doniistiirme siirecinde kullanilmayacak
olmasi, imalat stokunun ise yeniden doniistiirme siirecine girerek, kendi kimligini
yitirmesi; sekil degistirmesi veya baska bir liriinlin yapisina girmesidir (Yamak,
2007: 231).
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Kobu, liretim yonetimi kitabinda genel siniflandirmaya ek olarak, stoklar1
hizmet ettikleri ana amaci géz Oniine alarak sOyle bir siniflandirma yapmistir

(Kobu, 2010: 326-327);

- Talep dalgalanmalarmi karsilamak amaciyla olusturulan stoklar

- Beklenmedik asir1 talebi karsilamak amacina hizmet eden stoklar

- Siparis ve elde bulundurma maliyetleri toplammi1 minimum yapan
ekonomik siparis miktar1 stoklari

- Uretim kaynag ile tiiketici arasinda tasman miktar1 karsilamak

amact ile olusturulan dagitim veya pipeline stoklari

Literatiirde, tiim bu stok ¢esitlerine ek olarak, finansal riskten korunma

stoklari, aktif stoklar kavramlar1 ve decoupling stoklar1 da karsimiza ¢ikmaktadir.

Finansal riskten korunma stoklari, 6ngorii stoklar1 gibi, hammadde,
yart mamul, mamul stoklarindan olusur ve uzun siiren gecikmelerde, politik
stabilizasyon olmadiginda, fiyat artislar1 ongoriildiiglinde, vb. risk olusturacak
durumlar beklendiginde elde tutulan stoklardir (Viale, 1996: 9). Bu baglamda
bakildiginda, finansal riskten korunma stoklari, ongorii stoklari ile temelinde
benzerlik tasimaktadir. Literatlirde deginilen aktif stoklar kavrami ise, belirli
devrelerde siparis edilen ve mevcut talebi o devrede karsilamak igin elde

bulundurulan stoklar olarak tanimlanmaktadir (Stok Y6netimi, 2011: 10).

Decoupling stoklan ise, liriin tedariki ve iirlin talebi arasinda giivenlik
stoku yerine kullanilan, yar1i mamul stoklar1 i¢in kullanilan bir terim olarak

karsimiza ¢cikmaktadir (Viale, 1996: 8).

Literatiirde, islenmisliklerine, kullanilma amaglaria, talep edilen
kaynaga gore, ya da stoklarin hizmet ettikleri ama¢ géz Oniine alinarak pek ¢ok
farkli smiflandirma yapilabilmektedir. Stoklarin isletmeye ve isletmenin amacina
uygun olarak tanimlanmasi etkin stok kontrol yonetimi uygulamalar1 i¢in onemli

bir faktordiir.
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1.5. Stok Maliyetleri

Stoklar isletme wvarliklarinin biiyiik bir kismimi teskil ederler, bu
bakimdan stoklarm tiirlerinin belirlenmesi, stok kontrol yonteminin se¢ilmesi ve
stok maliyetlerinin hesaplanmasi isletme karliligmni arttrma da ve isletme

zararlarin1 minimuma indirme de ¢cok 6nemli faktorler olarak dikkat ¢ekmektedir.

Stok maliyetleri genel olarak stok bulundurma maliyetleri, siparis
maliyetleri ve stok bulundurmama maliyetleri olarak smiflandirilmaktadir (Tekin,
2006: 8). Bunlara ek olarak stok kaleminin kendi maliyeti de (Kiiciik, 2011: 39)

stok maliyetleri icinde degerlendirilmektedir.
Bu baglamda stok maliyetleri;

- Sermaye maliyeti (Stok kaleminin kendi maliyeti)
- Stok bulundurma maliyeti
- Siparis verme ve teslim siireci maliyetleri

- Stoksuz kalma maliyeti seklinde siralanabilir.

1.5.1. Sermaye Maliyeti (Stok Kaleminin Kendi Maliyeti)

Stok maliyetleri icinde hesaplanmasi en kolay olan maliyet kalemidir.
Satm alian stok kalemi i¢in 6denen bedeldir (Kiigiik, 2011: 39). Ilke olarak, bir
stokun maliyetini onunla ilgili yapilan tiim masraf ve 6demeler olusturur (Giirgay,

2012: 27).

1.5.2. Stok Bulundurma Maliyetleri

Isletmenin belirli bir stok miktarmi belirli bir dénem bulundurmasi
sonucu katlanmasi gereken maliyetlerdir (Tekin, 2006: 8). isletme igerisinde stok
bulundurmanin temel amaci, isletme icerisinde yiiriitiilen siireclerin birbirinden en
az etkilenmesini saglamak ve ¢evresel degisimlerden, sistemi, en az etkilenecek
duruma getirmektir. Ancak stoklar isletmenin nakitlerini baglayan fiziksel yapilar
olmalarindan dolay1 elde bulundurulmalar1 siire ve miktar fonksiyonlar: ile

birlikte, isletmeye maliyetlerini arttirmaktadir.
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Genel olarak isletmelerde stoklara yapilan yatirimlari, isletmelerin tiretim
ya da satis hacmi ve politikasi, liretim ve siparis maliyetleri, sahip olunan sermaye
tutari, isletmenin amaci, iiretim siiresi, stok devir hizi, stok tedarik kaynaklari,
stoklarn fiziksel ozelligi, mevsimlik ve ekonomik dalgalanmalar, {retimin
niteligi, dagitim kanallar1 gibi unsurlar belirlemektedir (Samiloglu ve Uslu: 2).

Isletmelerin stok bulundurma sebepleri;

- Belirsizliklere kars1 korunmak

- Islemlerin bagimsizligini saglamak

- Hammadde teslim siiresindeki degismelere hazirlikli olma

- Ekonomik olarak iiretim ve satin alma iglemini gergeklestirmek

- Miisteriye verilen hizmeti siirekli kilma seklinde Ozetlenebilir

(Giirgay, 2012: 21-22).
Stok bulundurmanmn bu faydalarina ek olarak;

- Islem artislarinm karsilanmasinda bir 6nlem almmasimi saglamak
- Uriinlerinin stoklarmm bulunmasmnin miisteriye karsi isletmeye

prestij saglamak (Demir ve Giimiisoglu, 2009: 486) gibi faydalar1 da vardir.

Stoklarin elde bulundurulmalar: isletmeye pek cok avantaj saglamakla
birlikte, bulundurulmalar1 beraberinde isletmeye pek ¢ok farkli maliyet yiikiinii de

getirmektedir. Bu maliyetler;

- Sermaye maliyeti

- Depolama maliyeti

- Bozulma — fire maliyetleri

- Sigorta ve vergiler

- Sistem maliyetleri (Tekin, 2006: 8-9).

- Modasmin ge¢mesi, degerinin diismesi maliyeti

- Stok kayitlarmni tutma maliyetleri

- Stoklara yapilan yatirimin faizi ya da alternatif maliyeti (Kiigtik,

2011: 40) gibi maliyetleri de bu grup altinda degerlendirmistir.
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Bu maliyetlere ek olarak fazla stokla birlikte bunlarla ilgilenecek
personel maliyeti de stok bulundurma maliyetlerinden biri olarak dikkat

cekmektedir (Beasley: 2).

1.5.3. Siparis Verme ve Teslim Siireci Maliyetleri

Siparis maliyetleri, siparisin verilmesine iliskin yazismalar veya genel
olarak kirtasiye ve iletisim maliyetlerini igerir (Kiigiik, 2011: 40). Farkhi bir
tanimlamayla, siparis verme maliyeti, isletme i¢inde veya disinda olsun, sadece
yeni bir siparis verme nedeni ile yapilan masraflar1 kapsar (Kobu, 2010: 330).
Siparis masraflarin1 olusturan masraf gruplar1 siparis konusu maddelere gore

degismekle birlikte, genel olarak su masraflar1 icermektedir;

- Siparis diizenleme masraflar1
- Teslim alma sirasinda ortaya ¢ikan masraflar

- Makine ve techizatla ilgili masraflar (Tekin, 2006: 10)
Yukaridaki maliyetler su sekilde detaylandirilabilir;

- Islem fisini hazirlama ve isleme koyma giderleri

- Siparis miktarmnin saptanmasi

- Saticilardan istenen kotalar

- Stok kayit kartlarinda gerekli bilgilerin gdsterilmesi

- Teslim alma, bosaltma ve kontrol giderleri

- Gerekli bilgilerin stok kayit fisine gecilmesi (Kiictik, 2011: 41)
seklinde siralanabilir

Siparis sayis1 arttikca, siparis diizenleme masraflar1 da artmaktadir.
Genellikle bir defada verilen siparis miktarinin artmasi durumunda, siparis verme
sayis1 ve siparis maliyetleri azalir. Siparis ve tasima masraflar1 karsilikli olarak
birbirini etkilemektedir (Tekin, 2006: 10). Tasima masraflar1 stok miktarinin
artmas1 ile olumlu ve olumsuz yonde degisebilir. Uretim kaynagindan depoya,
depodan tiiketim noktasina tagimada belirli miktarlarin altina inildiginde maliyet

artabilir (Kobu, 2010: 331).
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1.5.4. Stoksuz Kalma Maliyeti

Belli bir donemde stoklar1 asacak miktarda talep olmasi halinde, bu fazla
talebin karsilanamamas1 sonucunda olusan maliyet olarak tanimlanabilir. Diger bir
tanimlamayla istenilen varligin stoklanamamasi veya yeterince stoklanamamasi

sonucunda olusan maliyetlerdir (Tekin, 2006: 11).

Isletmeler, stok bulundurmayarak Kkarlarin1 maksimize etmeye
calismaktadirlar. Stok bulundurma maliyetlerinden dolay1 isletmeler, stok

bulundurmama yoluna gitmektedirler. Isletmelerin stok bulundurmama sebepleri;

- Tasima maliyetleri

- Miisteri hassasiyeti maliyetleri

- Birlesik iiretim maliyeti

- Geri doniis oraninin azalmasimin maliyeti

- Azalan kapasitenin sebep oldugu maliyetler

- Biiyiik miktarlarin sebep oldugu kalite maliyeti

- Uretim problemleri maliyeti (Giirgay, 2012: 23-24) seklinde
stralanabilir.

Isletmelerin kagmdig1 stok bulundurmama maliyetlerini;

- Kardan zararlar
- Miisteri taleplerini karsilayamamanin getirecegi tazminatlar
- Itibar kaybi (Kiigiik, 2011: 41) seklinde genel olarak smiflandirmak

miumkiindiir.

Bu maliyetlere ek olarak Tekin, 6zel dagitim masraflarin1 da stok

bulundurmama masraflar1 ana baslig1 altinda incelemistir (Tekin 2006: 11).

Isletmeler acisndan ne kadar stok sorusu cok kritik ve cevaplanmasi
gerekli bir temel soru olarak karsimiza c¢ikmaktadir. Bu soruya, calismasinda,
Beasley, iki basit segenek sunmaktadir. Cok stok veya yok ya da az stok. Cok
stoklama, stok tiikkenme sorununu ortadan kaldirir ve stok yonetiminin en kolay
yoludur. Cok stoklama ydnteminde, stok maliyetleri pahali ancak stok yonetimi

ucuzdur. Yok ya da ¢ok az stok politikasi ise, stok yonetiminin zor yapildig: bir

17



secenektir ve stok maliyetleri diisiikk ancak stok yonetimi pahali bir sistemdir

(Beasley: 2).

Diger taraftan, asir1 stok yatmrimlary, gelir kaybma, yanlis kapasite
planlamalarina, etkisiz tasimaya ve zayif miisteri hizmetlerine sebep olur
(Giannoccaro ve Dig., 2003: 186). Bunlarin yani sira diisiik stok seviyeleri ise,
iiretim ya da talepteki dalgalanmalarda isletmenin stabilitesini diisliren, itibar ve
miisteri kaybma sebep olan durumlar olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Isletmeler, en
uygun stok yonetim sistemini kendilerine uygun olarak gelistirip, maksimum kar,
minimum zarar ekseninde stoklarinit yonetmelidirler. Haley ve Higgins yaptiklar1
calisma da finansman maliyetleri ve uygun siparis miktarmin birbirinden bagimsiz
olarak algilanan faktorler olarak diisiiniilmesine ragmen, uygun siparis miktarinin,
finansman maliyetlerinin bir fonksiyonu oldugunu vurgulamislardir (Haley ve
Higgins, 1973: 464). Stok tiirleri ve stok maliyetleri konusu incelenerek,
isletmenin yapisma en uygun stok kontrol programi ve stok yonetimi siirecinin
kurulmasi, isletme karliliginin ve verimin artmasi agisindan vazgecilmez unsurlar

olarak diisiintilmelidir.

Stok bulundurmanin da bulundurmamanin da kendine ait avantaj ve
dezavantajlar1 bulunmaktadir. Tiim faktorlerin géz Oniine alinmasi, en uygun
stoklama kapasitesinin bilgisini bize sunacaktir. Tablo 1.2.’de tiim bu faktorler bir

arada incelenmistir.
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Tablo 1.2. Isletmelerde Stok Bulundurma ve Bulundurmamanin

Degerlendirilmesi

19

Stok Bulundurma

Stok Bulundurmama

Avantajlarl - Belirsizliklere - Tasima
kars1 korunmak maliyetleri olmamast
- Islemlerin - Miisteri
bagimsizligini saglamak hassasiyeti maliyetleri olmamasi
- Hammadde teslim - Birlesik  {iretim
stiresindeki ~ degismelere hazirlikh maliyeti olmamasi
olmak - Geri doniis
- Ekonomik olarak oraninin  azalmasmm  maliyeti
iretim ve satin alma islemini olmamast
gerceklestirmek - Azalan
- Miisteriye verilen kapasitenin sebep oldugu
hizmeti siirekli kilmak maliyetlerin olmamast
- Islem artiglarinin - Biiyiik
karsilanmasinda bir 6nlem alinmasini miktarlarin  sebep oldugu kalite
saglamak maliyeti olmamasi
- Uriinlerin - Uretim problemleri
stoklarinin  bulunmasinin, miisteriye maliyeti olmamasi
kars1 isletmeye sagladig itibar
Dezavantajlarl - Sermaye maliyeti - Kardan zararlar

- Depolama
maliyeti

- Bozulma - fire
maliyetleri

- Sigorta ve fire
maliyetleri

- Sigorta ve
vergiler

- Sistem maliyetleri

- Modasinin
gecmesi, degerinin diismesi maliyeti

- Stok  kayitlarim
tutma maliyetleri

- Stoklara yapilan
yatirrmm faizi ya da alternatif

maliyeti

olugmasi

- Satis
kayiplar

- Miisteri
taleplerini karsilayamamanin
getirecegi tazminatlar

- Itibar kaybr

- Ozel dagitim

masraflari




1.6. Stok Kontrolii Kavram

Stoklar, isletmeler icin ¢ok 6nem teskil eden fiziki degerlerdir. Stoklar
olmaksizin iiretimin aksamadan yapilmasi, miisteriye en uygun hizmetin verilmesi
ya da bunlara bagli olarak isletme karliliginin  maksimizasyonu
diistiniilememektedir. Ancak stoklarin bulunmalarindan ya da bulunmamalarindan
ileri gelen maliyetler g6z Oniine alindiginda, stoklarin en uygun sekilde kontrol
edilmelerinin, maliyet agisindan Onemi anlasiimaktadir. Isletmelerin nakdini
baglayan stoklar, talebi karsilama, miisteri tatmini ve rekabette iistiinliik saglama
acisindan isletme i¢in birer anahtar vazifesi gérmektedir. Ancak stoklarin kontrolii

ve 1yl yonetilmeleri ile bu anahtarlar isletme i¢in avantaja doniisecektir.

Isletmeye uygun olmayan stok kontrolii ya da stok ydnetim politikalar1,
isletmenin zarara doniisecektir. Bu baglamda isletmeye uygun stok kontroliiniin
se¢ilmesi uygun stok politikalar ile etkin stok yonetim politikasinin olusturulmasi

her isletme i¢cin vazgecilmez birer unsur olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Stok kontrolii, iiretimin ilk basamagini olusturan hammadde girisinden
baslayarak son mamuliin olusmasma kadar, iiretime katilan veya duran yari
mamul ve mamul maddenin tiim stok hareketlerinin takip edilmesi ve bunlarin her
kademede {iiretim faaliyetlerinin aksamayacagi kadar ¢cok ve gereginden fazla
olmasmni engelleyecek kadar olmasi amaciyla yapilan c¢alismalar olarak
tanimlanmaktadir (Giircay, 2012: 66). Diger bir tanimlamayla stok kontrolii,
isletmenin faaliyet konusu varliklarin siparis ve satisin1 uyumlu hale getirecek
sekilde, satig siirecinin ve siparis miktarinin belirlenmesi, bu varliklarm elde
bulundurulmalar1 silirecinde izlenmesi ve saklama kosullarinin organize
edilmesidir (Kiigiik, 2011: 52). Stok kontroliiniin konularini inceleyen Demir ve

Gilimiisoglu, yedi ana baglik altinda konuyu incelemislerdir. Bunlar;

- Gereksinimlerin saptanmasi

- Stoku yapilacak maddelerin se¢imi

- Stoku yapilacak maddelerin niceliginin saptanmasi
- Siparis verme zamaninin belli edilmesi

- Siparis niceliginin hesaplanmasi

- Gerektiginden ¢ok bulundurulan stoklarin elden ¢ikarilmasi
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- Kayit islerinin diizelmesi (Demir ve Glimiisoglu, 2009: 485)

Stok kontroliiniin temel amaci; tiretimi istenilen diizeyde tutmak, teslim
ve satis islerini dnceden saptanan sayilarla gerceklestirmek i¢in, zaman ve nicelik
yoniinden en iyi (optimal) ve ekonomik sayilan materyali elde bulundurmay1

saglamaktir (Demir ve Giimiisoglu, 2009: 485).
Bunlara ek olarak stok kontrolii amaglari;

- Kabul edilebilir bir miisteri servis seviyesini minimum stok
maliyetleriyle saglamak
- Siparis dongiisii icerisinde stoksuz kalmama (Ertogral: 5) seklinde

siralanabilir.
Kobu’ya gore ise, stok kontroliinde baslica ii¢ fonksiyon vardir. Bunlar;

- Tedarik ve sevkiyat
- Ambarlama ve

Stok kayitlariin tutulmasidir (Kobu, 2010: 328).

Bu fonksiyonlara ek olarak, elden ¢ikarma fonksiyonu da literatiirde yer

almaktadir (Inventory Control, 2002: 1).

Genel olarak stok kontrolii iki yonden ele alimabilmektedir. Bunlardan
ilki stoklarin para olarak degeri, ikincisi ise miktar olarak durumudur (Kiigtk,
2011: 52). Stok kontrol faaliyetlerinden etkilenen maliyetler; miktar iskontolari,
siparis maliyetleri, direkt malzeme maliyetleri, direkt iscilik maliyetleri, fazla
mesai veya vardiya maliyetleri, yeni is¢i alma, e§itme ve isten ¢ikarma
maliyetleri, fazla kapasite maliyetleri, miisterinin kac¢irilmasi maliyeti, yipranma
ve eskime maliyetleri, vergiler ve faiz masraflari, depolama maliyetleri, tasima
maliyetleri, fiyat  degisiklikleri  (Kobu, 2010:  329-331)  seklinde
siralanabilmektedir. Isletme yoneticileri tiim bu faktdrleri gdz oniine alarak, en
cok fayda saglayan ve en az maliyetli sistemi isletmelerine entegre etmelidirler.
Tekin ise uygun stok kontrol programi se¢iminde, isletmelerin stok politikalarinin,
iiretim seklinin ve mali durumlariin, personelinin, bilgi akis sisteminin, makine

ve ara¢ gere¢ durumunun, bina ve depo kapasitelerinin de dikkate alinmasi
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gerektigini vurgulamaktadir (Tekin, 2006: 11). Kesim ise, stok kontrol sistemi

kurulurken dikkat edilmesi gereken hususlari su sekilde siralamistir;

- Optimum stok miktari

- Ekonomik siparis miktar1 (Kesim, 2010b: 102)

En uygun maliyet ve kritik stok miktar1 politikalarini icermesi, basarili
bir stok kontroliiniin temeli olarak yorumlanmaktadir (Mileff ve Nehez, 2006b:

74).

1.7. Stok Kontroliiniin Onemi

Isletme giderlerinin %45-90 arasinda bir orami stoklar tarafindan temsil
edilir (Inventory Control 2002: 1). Bu da isletmenin biiyiik kismini teskil eden
fiziki degerleri olan stoklarin kontroliiniin 6nemini géstermektedir. Bu baglamda
stoklarin kontrolii, isletmeler i¢in hayati rol oynamaktadir. Hugli yaptigi
calismasinda, en 1yi iiretim kontrol metodunun stoklar araciligiyla yapilan metot

oldugunu vurgulamaktadir (Hugli: 59).

Stok kontroliinlin amaci, istenilen mali istenilen zamanda hazir
bulundurmak ve bunu en ekonomik bi¢imde ger¢eklestirmek, (Kobu, 2010: 332)
ve bolimlerin farkli istek ve beklentilerine cevap verecek stokun var
edilebilmesidir (Kiigiik, 2011: 56). Dogru mali, dogru zamanda, dogru yerde
bulundurmak, uygun bir stok kontrolii gelistirmedikge, imkansizdir. Pek ¢ok farkl
malin, farkl is siireclerine entegrasyonunu ya da pek cok farkli noktaya, farkl
segmentlerdeki tirlinlerin transferini saglamak bilgi ve emek gerektiren zorlu
siireclerdir. Bu baglamda isletmeler, stok kontroliinden faydalanarak bu karmasik
stok problemlerini ¢ozebilmektedirler. Bu baglamda tiretim ve / veya dagitim

yapan igletmeler i¢in, stok kontrolii vazgeg¢ilmez bir unsurdur.

Isletmeleri daha iyiye ya da daha kétiiye tasiyabilme &zelligine sahip olan
stok politikalari, igsletme sartlarma kars1 yetersiz kaldig1 durumlarda, birgok isletmede
basarisizligin nedeni olabilmektedir (Giircay, 2012: 68). Bu yiizden stoklarin

izlenmesi, belli diizeyde tutulmasi, talep degisikliklerine bagli olarak uyarlanmasi
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zorunludur. Bu durum stok kontrolii olarak bilinir ve isletmenin rekabette basarili

olabilmesi i¢in son derece dnemlidir (Kiiciik, 2011: 53).
Stok kontroliiniin yararlar1 genel olarak;

- Tedarik, iiretim ve teslimat uygulamalarinin etkinliginin artmasi ile
degismelere uyum yetenegi yani esneklik artar.

- Stoksuzluk nedeniyle ortaya ¢ikan aksakliklarin 6niine gegilir.

- Stoksuzluk maliyetleri ortadan kalkar.

- Uretim siirecinde hali hazirda gerekli olmayan pargalarmn stokta
bulundurulmasimnin oniine gegilerek, stok maliyetleri azaltilir.

- Gereksiz ve asir1 stoklar bulundurulmaz.

- Stok kontrolii varliklarinin izlenmesi ve denetiminden dolay1
yasanabilecek stok kayiplarinin 6niine gecilir.

- Malzemeler depolara uygun bicimde stoklandiklarimdan ve
degismeler izlendiginden bozulma, fire vb. kayiplar yasanmaz veya minimize
edilir.

- Stok kayitlar1 sadece {iretim veya tedarik bolimiinde degil,
pazarlama, finans ve muhasebe gibi bdliimlerde de kullanildigindan stoklarin
kontrolii, diger isletme fonksiyonlarmin etkinligini de arttirir.

- Stok kontrolii sayesinde talep dalgalanmalarmin olumsuz etkisi

azaltilabilir seklinde siralanabilmektedir (Kiigiik, 2011: 56-57).

Diger bir deyisle stok kontrolii, farkli {irtin hatlarinin, satiglarinin siirekli

deger tahminini ve stoksuzluktan kacinmayi saglamaktadir (Inventory Control
2002: 3).

Stok kontrol sistemleri ise, uzun donem planlama, orta vadeli politika ve
planlama ve kisa donem programlama olarak ii¢ gruba ayrilmaktadir. Uzun dénem
planlama, biitce ve stok yatirimlarinin uzun dénemli planlanmasi ifade ederken,
orta vadeli planlama, stok politikas1 ile kisa vadeli programlama ic¢in kurallar
belirlemeye yonelik bir planlama tiirtidiir. Kisa donem programlama ise, istihdam ve
stoklarin ¢ikt1 talebi ile dengelenmesi {lizerine kurulu, kisa donemli stok sistemi

olarak tanimlanmaktadir (Kiictik, 2011: 57-59).



1.8. Stok Kontrol Yontemleri

Stok kontrol yontemleri gozle kontrolden, bilgisayarli kontrole kadar ¢ok
cesitlidir (Inventory Control 2002: 1). Isletmenin faaliyet alani, isletme kapasitesi,
stok kontrol sistemleri, stoklama yaptig1 liriinler ve stok politikalar1 gibi faktorlere
bagl olarak degiskenlik gdstermektedir. Isletmeler, stok kontrol yontemlerinden
en uygun olanmi sistemlerine entegre ederek, en dogru ve etkin stok kontroliinii
saglamaya caligmaktadirlar. Adeleke ve Agunbiade, stok kontroliiniin, isletmeler
icin Onemini vurgulamak amaciyla, kontroliin, isletmeler icin hayati rol

oynadigina vurgu yapmislardir (Adeleke ve Agunbiade, 2010: 78).

1951°de Arrow, Harris ve Marschak tarafindan yorumlanan ¢’ Optimal
Inventory Policy’” adli yapit, envanter sistemlerinin cagdas analizinde bir
baslangic olmustur (Demir ve Giimiisoglu, 2009: 488). 1951°den giiniimiize
kadar, rekabetin gelismesi, iirlinlerin ve sistemlerin karmasiklagsmasi sebepleriyle

cok daha ileri ve karmasik stok kontrol sistemleri gelistirilmistir.

Stok kontroliiniin iki temel amaci bulunmaktadir. Bunlardan birincisi,
miisteriye iyi sekilde hizmet sunmak, ikincisi ise miisteriye arzu edilen hizmeti
saglamanin maliyetini en aza indirmektir (Glrgay, 2012: 72). Stok kontrol
modelleri, c¢ogunlukla stok maliyetlerinin minimize edilmesine ve
dengelenmesine, ekonomik ya da biiylik iirlin {retimlerine karsin stok

maliyetlerinin az olmasina odaklanmaktadir (Adeleke ve Agunbiade, 2010: 78).

1.8.1. Gozle Kontrol Yontemi

Ozellikle kiigiik isletmelerde depo ve ambarlardan sorumlu kisiler
tarafindan uygulanan bir kontrol yontemidir (Tekin, 2006: 12). Stoklarin diizenli
araliklarla, yeterli deneyimi bulunan kisilerce gézden gecirilerek belirli bir
diizeyin altina diisenlerin saptanmasi ve siparis verilmesi esasma dayanmaktadir
(Giirgay, 2012: 73). Eksiklikleri bu gorevli belirler ve siparis verilmesi hususunda
isletmenin ilgili birimi ile irtibat kurar (Kiictik, 2011: 59). Bu yontemin ana amaci,
birim zaman basina toplam stok maliyetini minimum kilacak siparis miktarini ve

yeniden siparis noktasii bulmaktir (Aslan: 1).
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Gozle kontrol yontemi, kiigiik isletmelerde isini bilen yetigmis bir ambar
memurunun sorumluluguna birakilmak kaydi ile gergekten pratik ve ucuz bir stok
kontrol yontemidir (Kobu, 2010: 333). Bu yontemle, 6zellikle homojen yapidaki,
degeri diisiik ve kiiciik miktarli stoklarin takibinde daha olumlu sonuglar elde
edilebilir (Kiigtik, 2011: 60). Kiigiik isletmeler icin bu ydntem uygulamasi
oldukca kolay ve isletmeye getirdigi uygulama maliyeti diisiiktiir. Ancak bu
yontemde ani talep artisi, tedarik siiresinin artis1 gibi degisimler i¢in Onlem

almmas1 ¢ok zor olmaktadir (Giircay, 2012: 74). Bunlara ek olarak sistemin

dezavantajlari;

- Gozden gecgirme periyodu, siparis diizeyi ve miktar1 kisisel yargiya
dayandigindan hata olasilig1 fazladir

- Ambar yerlestirilmesi sistematik bir diizende yapilmamigsa
kontrolii yapan memurun sik sik yanilgiya diisme olasilig1 yiiksektir.

- Tiiketim hizi, tedarik siiresi veya bagka bir faktoriin degismesi
halinde bunun derhal farkma varilmasi giictiir. Dolayis1 ile gerekli onlemlerin

almmasida ge¢ kalinabilir seklinde siralanabilir (Kobu, 2010: 334).

1.8.2. Cift Kutu Yontemi

Stoklar, siparislerin teslimi ve stoklarm tiiketilmesi dikkate alinarak
hazirlanmas, iki bolmeli kutularda tutulur. Kutulardan birinin bitmesi, stok verilme
zamaninin geldigini gosterir ve verilen siparisler ele gecinceye kadar ikinci
kutudan satis yapilir (Kiigiik, 2011: 60). Bu yontem, giézle kontrol yonteminden
daha sistematik bir yontemdir (Inventory Control 2002: 2). Bu yontemde 6nemli
olan faktdr, ikinci kutunun, siparis verilmesinden teslim alinincaya kadar gecen
siire igerisinde iiretim faaliyetleri i¢in yeterli miktarda stok icermesi gerektigidir
(Glirgay, 2012: 74-75). Bu stok kontrol yonteminin kritik kararmin, isletme
kapasitesi ve tahmin edilen talebe bagli olarak stoklama miktarinin uygun
seviyede yapilmis olmasidir. Bu stoklama yonteminde, tedarikgiler ile iliskilerde
onemli bir faktor olarak dikkate alinmalidir. Tedarikteki gecikmeler bu sistemde

biiylik sorunlar ortaya ¢ikmasina sebep olabilmektedir.

Bu yontem genelde stoklanan madde miktarinin az, fakat stok c¢esidinin

fazla oldugu kiigiik isletmelerde kullanilmaktadir (Tekin, 2006: 12).
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1.8.3. Sabit Siparis Periyodu Yontemi

Siparig periyodu (stliresi) daha dnceden belirlenmis sabit bir siireden
olusan bir yontemdir (Giircay, 2012: 75). Bu siirelerin sonunda her stok
kaleminden, bu miktar1 yine 6nceden belirlenmis bir stok diizeyine tamamlayacak

sekilde siparis verilir (Kiigtik, 2011: 69).

Cok sayida degisik ozellikli stok kaleminin bulundugu bir sistemde
siparis periyotlarnin ayr1 ayri inceleme sonucu hesaplanmasi ve bulunacak
siirelere gore kontrol yapilmasi giictiir. Bilgisayar kullanilmasi dahi uzun zaman
alir. Bu baglamda siparis periyodunun hesaplanmasinda dikkatli davranmak ve
duyarlilia 6zen gostermek gerekir (Kobu, 2010: 334). Siparis doneminin
gereginden uzun veya kisa tutulmas: halinde toplam stok maliyetleri artar.

(Kiigiik, 2011: 69)

1.8.4. Sabit Siparis Miktar1 Yontemi

Stok belirli bir diizeye diistiigiinde toplam stok maliyetini minimum
yapacak sekilde onceden saptanmis sabit bir miktar siparis edilir (Kobu, 2010:
335). Siparis miktar1 sabit olmakla beraber, siparis periyotlarinin degisken olmasi
tedarikte baz1 sorunlar yaratabilir. Bu nedenle siparis siiresi her stok i¢in ayr1 ayri
hesaplanmalidir (Giircay, 2012: 76). Genelde bu yontem, Malzeme Ihtiyac
Planlama sistemi icindeki bazi 6zel stok birimleri i¢in ve siparis verme

maliyetlerinin yiiksek oldugu durumlarda kullanilir. (Kiigiik, 2012: 72)

1.8.5. ABC Yontemi

ABC analizi, stoklar1 olusturan maddeler arasindaki karigimin
saptanmasia dayanir ve stok kontroliinde kullanilan en eski yontem olarak bilinir
(Kiigtik, 2011: 60). Stok kalemlerinin 6nemlilik derecesine gore gruplandirilmasi
ile stok politikalarinin saptanmasinda ve stoklarmm kontroliinde etkinligin
saglanmasinda igletme yoneticilerine kolaylik saglamaktadir (Giircay, 2012: 76).

Isletme biinyesinde bulunan stoklarin degerleri birbirinden farkhidir. Buda
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hepsinin ayni maliyette olmadigini gostermektedir. Bu yontemle olusturulan bir
stok kontrol sistemi, stoklanan maddeleri degerlerine gore siniflandirarak hepsini

ayn1 derecede takip etme maliyetinden isletmeyi korumaktadir.

Bu yontemin temelini olusturan prensip ilk kez General Electric firmasi
arastiricilarindan H. Ford Dickie tarafindan ortaya atilmistir. ABC Prensibi stok
kontroliinlin yani sira; satig, dagitim, kalite kontrolii, mamul c¢esidi, malzeme
tedariki ve {iretim planlama problemlerinde basar1 ile uygulanma olanagi
bulmustur (Kobu, 2010; 335). ABC stok siniflamasi, italyan iktisat¢1 Pareto nun
20-80 kuralina dayanmaktadir. 20-80 kurali stoklara uygulandiginda; stoklarin
bliylik bir bolimii (%80 kadari) diizenli harekete sahip ekonomik yiikii az
olanlardir. Kiiciik boliimii ise, hem ¢ok hareketli hem de parasal yiik bakimindan

daha 6nemli olanlardir yorumu ortaya ¢ikmaktadir (Yamak, 2007: 235).

Depolama bakis agis1 ile Acar, yaklasik bir yil silireyle stok devri
olmayan C sinift malzemelerin ¢ok hizli sekilde envanterden ¢ikartilarak depodan
uzaklastirilmasi saglanmalidir (Acar, 2010: 72) diyerek, C smifi stoklarn elden
cikarilmasmin, depolanmasindan daha az maliyetli oldugunu vurgulamistir.
Yamak ise, parasal degeri az olan C tipi stoklarin, diisiik birim maliyetli
malzemeler oldugundan, bir miktar fazla bulunmalarunin biiyiikk zarari
olmayacagmi, tersine eger elde bulunmazsa iirliniin yapiminda gecikmeye neden
olarak, ¢ok daha yiiksek bir maliyet olusturacaklarini belirterek, C grubu stoklarin
depolanma maliyetlerinin de liretimin aksamasindan daha az maliyetli oldugunu

vurgulamaktadir (Yamak, 2007: 236).

Bu sistemin temelinde, stoklarin parasal olarak degerlendirilmesi esastir.

Bununla birlikte:

- Stoklarin tedarik on siirelerinin tespit edilmesi

- Ortalama stok degeri

- Tedarik ya da satin alma maliyeti

- Tedarik edilme zorlugu ya da kolaylig1

- Piyasada tedariki planlanan malzemenin teknik 6zelliklerine uygun

malzeme bulunup bulunmadig:
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- Satin almada karsilasilan giicliikler gibi faktorler de g6z oOniinde

bulundurulmalidir (Giirgay, 2012: 77-78).
A, B ve C grubu stok kalemlerini kisaca tanimlarsak;

A Grubu: A grubuna giren stok kalemleri, toplam stok miktarmin %15-

20’sini, yillik toplam stok degerinin de % 75-80’ini olustururlar.

B Grubu: Bu gruba giren stok kalemleri, toplam stok degeri i¢inde ne
cok yiiksek, ne de ¢ok diisiik bir yiizde oranina sahiptir. Toplam stok miktarmnin %

30-40’m1, stok degerinin de %15’ini olusturmaktadirlar.

C Grubu: Toplam stok miktar1 i¢indeki payr % 40-50, toplam stok
degeri i¢indeki pay1 %5-10 olan kalemler, bu stok grubunu olusturmaktadirlar

(Kiigiik, 2011: 61-62).

Baz1 isletmeler de stoklarin {i¢ gruptan daha fazla sayida grupta
toplandig1 ya da ABC’nin her biri i¢inde alt gruplar tanimlandig1 goriilmektedir.
Her isletmenin stoklarinin 6zelliklerine uyan bir siniflandirma yapmasi, miktar ve
deger yiizdelerinin de yine bu kritere gére saptanmasi gerekmektedir (Kobu, 2010:

335).

Stok gruplarmin  smiflandirilmas1  siireci baslica alti  asamadan

olusmaktadir. Bunlar;

Birinci Asama: Uretilen her {iriin icin tahmini birim maliyet hesaplanir.
Bu deger, en son maliyet rakamlarindan yararlanilarak ve umulan maliyet

degismelerine gerekli ayarlamalar yapilarak saptanir.

ikinci Asama: ana program devresi zarfinda her kalem i¢in olusacak

muhtemel talep miktarlar1 belirlenir.

Uciincii Asama: Onceki asamalarda saptanan birim maliyet ve talep
miktarlar1 ¢arpilarak devre zarfinda imalat hattindan gececek olan mamul degeri

bulunur.

Dordiincii Asama: Her kalem malin degeri bulunduktan sonra biitiin

mamuller degerlerine gore en biiyiigiinden en kiigiigline dogru siralanir.
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Besinci Asama: Bu siralama ytlizdeler olarak yazilir.

Altinc1 Asama: Stok kalemleri yiizde degerleri olarak gruplandirilarak
sekil iizerinde gosterilir (Kiigiik, 2011: 61-62).

ABC stok kontrol sisteminin uygulanmasinda, diisiik degerli kalemlerden
bol miktarda bulundurulmasi ve yiiksek degerli kalemlerin miktarinin diisiik
tutulup kontrollerinin siklagtirilmasi temel iki kural olarak karsimiza ¢ikmaktadir
(Giirgay, 2012: 78). Aym sekilde Kiiciik’te degeri yiiksek olan A grubu stoklar1
sistematik bir bigimde izlemek gerektigini, bu stok kalemlerinin diisiik miktarda
siparis edilmesi, stok diizeylerinin izlenmesi, kayitlarmin diizenli tutulmasi
gerektigini vurgulamistir. Ayni caligmasinda Kiigiik, B grubu stoklarin ne diizeyde
veya hangi aralikta tutulacaginin, talep goz Oniinde bulundurularak, saghkli bir
kapasite planlamasi ¢er¢cevesinde belirlenmesi gerektigini, C grubu stoklarm ise,
maliyeti diisik oldugundan, biiylik miktarlarda bulundurulmasi ve takip

islemlerinin basit tutulmasi gerektigini vurgulamistir (Kiigiik, 2011: 63).

En 6nemli stok kalemi olan A grubu stok kalemlerinin kontroliiniin daha

sik1 yapilabilmesi i¢in su yollara basvurulur;

- Ayrintili kayit sistemleri diizenlenir.

- Kontrol sorumlulugu daha iist diizeydeki personele verilir.

- Gozden gecirme periyotlar: sikilastirlr.

- Tedarik siiresi, siparis noktasi, emniyet stoku ve siparis miktari
degerleri titizlikle hesaplanir.

- Tedarik islemleri yakindan takip edilir.

C grubundaki kalemler i¢cin, A grubunda dikkat edilmesi gereken
hususlara en alt diizeylerde uyulur. Kontrol, kayit ve siparis islemleri basit tutulur
ve yiiksek stok miktar1 tutuldugundan sik goézden gecirme ve siparis islemlerine
gerek kalmaz. B grubundaki kalemler icinse A ve C stok kalemlerinin ortasi bir

yol izlenir (Kobu, 2010: 338).

ABC stok kontrol modelinin en biiylik avantaji, stoklar1 kiimiilatif
degerleri bakimindan siniflandirmayr saglayarak, stoklara biiylik paralar

ayrilmasimi veya baglanmasini engellemesidir. Ancak modelin uygulanmasinda;
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- Teslim siiresindeki belirsizlik

- Hirsizlik ihtimalleri

- Tahmindeki giigliikler

- Raf omrii

- Stok alani biiylikliigii faktorleri g6z Oniline alimmalidir (Kiigtik,

2011: 63).

1.8.6. Bilgisayarh Kontrol

Gelisen teknoloji ile birlikte giliniimiizde yaygin sekilde kullanilan
bilgisayarli kontrol yontemi, isletmelere biiylik faydalar saglamaktadir. Teknolojik
gelismelerle birlikte igletmelerin, tiretim, dagitim ve stoklama stiregleri daha da
karmagiklasmis ve bu konularda karar vermek daha da zorlasmistir. Bu noktada
devreye giren bilgisayarli stok kontrolii, isletmeleri biliyilk oranda
rahatlatmaktadir. Kiiciik’e gore, stok kontroliinde bilgisayar kullanilmasi, stok
kontroliinlin ¢ok hizli ve giivenli bir bicimde yapilabilmesini saglamaktadir
(Kiigiik, 2011: 79). Bu baglamda hemen hemen her isletmede kullanilan PC
sistemlerinde bulunan ve diisiik maliyetle elde edilebilen elektronik tablo
(spreadsheet) programlar1 birgok stok yoneticisi i¢in vazgecilmez bir yazilim arac1

olmaktadir (Sezen, 2004: 58).

Isletmelerde stok politikalarinin amacimna ulasabilmesi igin gerekli olan
ve bilgisayarlar tarafindan saglanan bilgiler su sekilde siralanabilir (Tekin, 2006:

19-20);
Taleple ilgili bilgiler;

- Siparis siklig1 ve hacmi,

- Satislarin giivenirligi ve tekdiizeligi,

- Dagitimin fiziksel ve finansal yapist,

- Satis tahminlerinin siklig1, dogrulugu ve ayrint1 derecesi,

- Talebi karsilayamama durumunda ortaya ¢ikan maliyetler.
Uretimle ilgili faktérler;

- Uretimle ilgili organizasyon yapisi,
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- Uretimle ilgili islem basamaklarinim sayisi,
- Uretim 6zellikleri, fark ve ayrint1 derecesi,
- Fiziksel ihtiyaglar ve ayrintilari,

- Uretim giicii ve esnekligi,

- Uretim kapasitesi ve depolama durumu,

- Islem tiirleri,

- Kalite 6zellikleri,
Organizasyonla ilgili bilgiler;

- Organizasyonun yapisl,

- Bilgi akis sisteminin yeterliligi,

- Bilgi islem kapasitesi ve hizi,

- Isgiicii ile ilgili politikalar,

- Sermayenin alternatif kullanim alanlari,

- Kullanilabilir sermaye miktari,

Bilgisayarli kontrol sisteminin uygulanis1 incelenecek olursa, barkod
teknolojisine uygun bilgisayar sistemine sahip isletmelerde, stoklara gelen mallar,
once her birinin iizerinde bulunan ¢izgi kodlarla birlikte bilgisayara islenmekte,
sonra da stok diizeylerinin takibi bilgisayar ortaminda yapilmaktadr (Kiiciik,

2011: 80).

Isletmelerde iyi bir bilgisayarli kontrol sisteminin uygulanabilmesi igin,
isletmenin ihtiyaglar1 tam belirlenerek, uygun bilgisayar programlar1 gelistirmek

ve personelin bu konuda yetkinligini saglamak gerekmektedir.

Genelde giiniimiizde treticiler, kendi miisterilerini korumak, kendi stok
seviyelerini 1yi anlamalar1 ve dengeyi korumalar1 i¢in tesis i¢inde ya da

bilgisayarli destekle onlara yardim saglamaktadirlar (Inventory Control, 2002: 3).
Bilgisayarl kontrol sistemlerti;

- Cok sayida girdi imkaninin olmasi
- Yapilan islemleri hafizaya kaydetmesi
- Istenen hizda ve gabuklukta islemleri yapmasi

- Sonuglar1 kesin ve dogru bir sekilde vermesi

31



32

Bilgisayarlarin problemleri olduk¢a cabuk ¢6zmesi gibi faydalarindan

dolay1 tercih edilmektedirler (Tekin, 2006: 19-20).

Literatiirde stok kontroliinde, i¢ kontrol sisteminin de tizerinde durulmus,

en 1yl stok kontroliiniin gergeklesmesi icin, Orgiit yapisi, stok alimlarinin

yapilmasi, islemlerin kayitlara gegirilmesi, varliklara erisim ve defter kayitlari ile

karsilagtirma asamalarinin gerekliligi vurgulanmistir (Gilirgay, 2012: 54-59). Tablo

1.3.’de kullanilan stok kontrol yontemlerinin avantaj, dezavantaj ve kullanildig:

stoklar incelenmistir.

Tablo 1.3. Stok Kontrol Yontemlerinin Karsilastirmali Degerlendirilmesi

Stok Avantajlan Dezavantajlan Kullamldig:
Kontrol Stoklar
Yontemi
Gozle Diisiik maliyet Iyi  yetismis  bir Degeri diisiik
Kontrol Uygulama ambar gorevlisi ve kiiciik
Yontemi kolayligi gerekliligi miktarli
Karmagik stoklar
isletmelerde
uygulanamamasi
Cift Kutu Diisiik maliyet Minimum stok Degeri
Yontemi Kolay stok takibi miktarmmin ¢ok 1iyi disiik, kiiciik
Gereginden fazla analiz edilmesi hacimli  ve
ya da az ithtiyaci cok sayidaki
stoklamaya engel Tedarik siirelerinde stoklar
olur hata paymm ¢ok
diistik olmasi
Degiskenlerin
stirekli takibi (temin
ve satig sliresi, talep
vb.)
ABC Stoklara biiytlik Degiskenlere stirekli Farkl
yontemi paralar dikkat edilmesi degerdeki
baglanmasini gerekliligi (teslimat stoklar
onler stiresi, raf omrii vb)
Diisiik maliyet
Bilgisayarh Hizli ve giivenilir Cok 1y1 bilgisayar Her tiirli
Kontrol olmasi sistemi ve programi farklr igletme

Kayitlar1 toplu
halde
bulundurmasi

gerektirmesi
Stok bilgilerinin
stirekli sisteme

islenmesi gerekliligi

ve stoklar1




1.9. Stok Yonetimi

1.9.1. Stok Yonetimi Kavram

Rekabetin arttig1 giiniimiiz ekonomisinde, isletmelerin en biiyiik mali
unsurlar1 olan stoklar1 yonetmenin 6nemi, her gecen giin artmaktadir. Dogru
zamanda, dogru miktarda, dogru yerde bulunan mal, ancak iyi uygulanmis stok
politikalar1 ve stok yonetimi kararlari ile miimkiin olabilmektedir. Bunu
saglayarak maliyetini diisiiren ve en iyi hizmeti en kisa siirede miisteriye ulastiran
isletmeler rekabet ortaminda bir adim ileride olacaklardir. Stok yOnetimi
kavrammi iyi anlamak ve isletmenin stok ve {iriin politikalarma en uygun stok
yonetim sistemini olusturup, takip etmek her isletme i¢cin hayati bir dnem arz

etmektedir.

Stok kontrolii basit stoklama islemlerinin gerceklestirilmesinde
kullanilabilmektedir. Ancak stok kontrolii zahmetli ve kompleks durumlarda
yetersiz kalabilmektedir. Boyle durumlarin ¢6ziimii bir siirectir ve bu siire¢ stok
yonetimidir (Inventory Control, 2002: 5). Stoklar isletmenin nakdini baglayan
unsurlardir. Stoklardan sadece final noktasinda (iirtin satis1) isletme maliyetine
kars1 olusan kazang elde edilebilir. Bu sebeple eger isletme maliyetini stoklari ile
iligkilendirirse, etkili, verimli, ekonomik bir yolla stoklar1 ile basa ¢ikmasi

gerekmektedir (Beasley: 2).

Stok yOnetimi basit anlamda, stoklarda bulunan varliklarin izlenmesi,
ilgili donem icin gerektigi kadar bulundurulmasi, bitmeden siparis verilmesi
uygulamalar1 olarak ifade edilebilir (Kiiciik, 2011: 90). Farkli bir tanimlamayla,
stok yonetimi, olast bir talebi zamaninda karsilamak icin triinlerin ve gerekli
malzemelerin en iy1 sekilde temin edilme usulleri olarak tanimlanabilmektedir
(Yamak, 2007: 225). Stok yonetimi, liretim ve satis icin tedarik edilen veya tiretim
sonrast nihai iirlin olarak elde tutulan stoklarin isletmeye olan maliyeti ile elde
stok bulundurmama maliyetlerinin dengelenmesi esasina dayanmaktadir (Glirgay,
2012). Kisacasi, stok yonetimi anlayisinin temelinde, israfin ortadan kaldirilmasi
anlayis1 yatmaktadir (Tiirk ve Seker, 2011: 78). Stok yonetiminde 6nemli nokta,

en kiiciik stok yatirimina karsi en iy1 hizmeti verebilmektir (Tekin, 2006: 3).

33



Stok yonetiminin olusturulmasinda bes adim dizayn edilerek, potansiyel

problemlerin kontrol altina alinmasi, kaynaklarin en etkili sekilde yonetilmesi ve

sistematik diisiinme saglanabilmektedir. Bu adimlar;

5-8).

Stok planlama,

Siparis dongiilerini olusturmak,
Stok seviyesini dengelemek,
Stoklar1 yorumlamak,

Takip ve Kontrol seklinde siralanmaktir (Inventory Control 2002:

Stok yonetimi, isletmede maliyetlerin smiflandirilmasina ve maliyet

tahminine yardimci olur (Tekin, 2006: 8-11). Genel olarak stok ydnetiminin

ilgilendigi konular;

Satin alma,

Firmaya nakil,

Uretim ve envanter (stok) kontrolii,

Fabrika disina nakil,

Fabrika dig1 depolama,

Dagitim seklinde siralanabilir (Kiiglik, 2011: 90).

Viale’ye gore ise, stok yoOnetimi asagidaki muhtemel karisikliklarin

uzlastirilmasi i¢in biiyiik bir aragtir;

Maksimum miisteri hizmeti,
Maksimum tiretim ve satin alma etkinligi,
Minimum stok yatirimai,

Maksimum karlilik (Viale, 1993: 3).

Stok yonetimi liretim ve dagitim yapan tiim isletmeler i¢in, kaynaklarini

en verimli sekilde kullanarak rekabet avantaji saglamasi agisindan ¢cok dnemlidir.

Dogru planlama ve isletmeye uygun stok politikalari, stok yonetiminin anahtar

noktalaridir. Isletme yoneticileri, kapasite ve politikalarma uygun olarak

sececekleri stok yonetim uygulamalart ile karlarini maksimize ederken, maliyeti

en aza indirmis olacaklardir.
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1.9.2. Stok Yonetiminin Onemi ve Amaci

Ister bir sanayi, ister bir ticaret isletmesi olsun; her isletme icin, stoklar
isletmenin finansal durumunu (bilango) ve kar etme durumunu etkileyen en
onemli etmendir (Sevilengiil, 2005: 291). Bu yiizden, stok yOnetimi isletme
karlihginda kritik bir noktada yer almaktadir (Giannoccaro ve Dig., 2003: 186).
1950-86 yillar1 arasinda A.B.D.’de stok degerlerinin gayri safi milli hasilanin
%22-25’1 arasinda degistigi gdz Oniine alinirsa, ekonomide tasidiklar1 agirlik daha

1yi anlasilabilecektir (Kobu, 2010: 356).

Son yillarda stok yoOnetiminin 6neminin arttig1 gozlenmektedir. Bunun

temel nedenleri;

- Tam zamaninda iiretim gibi sistemler gelistirilerek stoklarin
minimizasyonu egiliminin baglamasi,

- Uretimin esneklestirilmesi ¢abalar1 ile iiriin ¢esidindeki degisimler
ve talebin hizli bir sekilde karsilanmasi gereginin ortaya ¢ikmasi,

- Uriin yasam egrilerinin kisalmas1 seklinde siralanabilmektedir

(Kiigiik, 2011: 91).

Isletmenin nakdini baglayan fiziksel unsurlar olarak stoklar, isletme
karlihigini da birebir etkilemektedirler. Bu baglamda stoklarin 1yi yonetilmesi her
isletme icin ¢ok 6nemli bir noktadir. Isletmeler, stoklarmi iyi yoneterek, stok
maliyetlerini minimum seviyeye diisiiriirken, siire¢ akisinin aksamamasini

saglayarak, miisterilerine en 1yi hizmeti sunabilirler.

Bir isletmenin ekonomik dengesi, lretim esnekligi, stok yatirimi ve
miisteri hizmetleri arasindaki denge ile miimkiin olabilmektedir (Hugli: 60).
Stoklarin yonetimi ise hem stok yatrimini minimum yapan hem de {iretim
esnekligini saglayabilen (yeterli stok varligi) ve dolayisiyla zamaninda miisteri
hizmetlerini gergeklestiren bir siiregtir. Bu agidan stok yonetimi isletmenin
ekonomik dengesi agisinda da vazgecilmez bir unsurdur. Kobu’ya gore, stoklar,
kalite, prodiiktivite, is¢ilik ve benzeri maliyet unsurlarini da dolayli yoldan
etkilemektedir (Kobu, 2010: 356). Stok yOnetiminin temel amaci ise, stok
yatirimlarmin optimum diizeyini belirlemek ve korumaktir (Kiigiik, 2011: 91).

Stok yonetimi, isletmenin liretim, satis ve finansal kosullarint g6z Oniine alarak,
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isletmenin yapisma gore en ekonomik stok miktarini belirlemeyi ve bu miktari
ayn1 seviyede tutmay1 amaglar (Tekin, 2006: 3). Boylece, isletme, maliyetlerini en

aza indirmeyi basarmis olacak ve hizmet kalitesi yiikselecektir.
Ayn1 zamanda stok bulundurmanin;

- Isletmeyi belirsizliklere karsi korumak,

- Islemlerin bagimsizligmni saglamak,

- Hammadde teslim siiresindeki degismelere hazirlikli olmak,

- Ekonomik olarak iiretim ve satin alma islemlerini gergeklestirmek,
- Miisteriye verilen hizmeti siirekli kilmak gibi faydalar1 da

bulunmaktadir (Giircay, 2012: 21-22).

Yani, envanter olmaksizin, iiretimin diizgiin akisi, materyallerden yeterli
derecede yararlanma ya da sayis1 yiizleri bulan maddeler iizerinde miisterilere en
iyl bigcimde hizmet edebilme beklenemeyecektir (Demir ve Giimiisoglu, 2009:
485). Ayn1 zamanda iy1 bir stok politikasi izleyen ve siirdiiriilebilir kar elde eden
isletmeler, hayatta kalabildikleri gibi iilke ekonomisine de olumlu katkilar

yapacaklardir (Giirgay, 2012: 13).

1.9.3. Stok Yonetimi Organizasyonu

Stok yonetimi organizasyonunda, isletmenin finansal durumuna, yonetim
ve politikalarma, {iiretim sekline ve baska faktorlere bagli olarak degisik
organizasyon diizenlemeleri yapmak miimkiindiir (Tekin, 2006: 5). Kii¢iik’e gore
ise, stok yonetimi organizasyon yapisi olusturulurken, iki temel ilkeden birine

gore hareket edilmektedir. Bunlar;

- Stok politikasini, liretim, pazarlama ve finansman gibi, yonetimin
tiirlii basamaklarindaki kararlarin ortaklasa yiikiimliiliigli durumuna getirmek,
- Stok planlamas1 ve kontrolii islevi ile ilgili olarak ayr1 bir bolim

kurmak seklindedir (Kiigiik, 2011: 91-92).

Stoklarin yOnetimi, tiim iiretim ve dagitim siire¢lerini etkiledigi i¢in,

isletme organizasyonundaki yerleri onemlidir. Stok yOnetimi organizasyonu,
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isletmeye gelen, islenen ve sonra dagitilan tiim stoklarin yOnetimiyle
ilgilenmelidir. Ancak bdylelikle etkin bir stok yOnetim sistemi, isletmede
kurulmus olacaktir. Sadece hammadde stoklari ile ilgilenmek, ylizeysel bir bakis
acis1 olacaktir. Bu bakis agis1 Magge’nin ¢alismasinda, planlama ve zamanlama
problemi ya da stoklarin durumu, tiim islemlerde, zamana kars1 iiretim konusu ile
iligkilidir. Bu, tretim, dagitim ve stoklar ve onlarin konumu arasinda bir
etkilesimdir. Bu {iretim siirecinin, satin alma, yart mamullerin iiretimi, mamuller
ve bunlarin dagitimi ve miisteriye hizmet gibi hemen hemen her asamasinda

meydana gelir seklinde 6zetlenerek desteklenmektedir (Magee: 3).

Stok yOnetimi, liretim Oncesi, liretim ve lretim sonrasi agsamalar olmak

iizere li¢ asamada incelenebilir.

/I"Jretim Oncesi \ (I"Jretim asamasi \ /I"Jretim Sonras1\

Asama N . Asama
} Uretim siiregleri 3
Tedarikgil 5
edarikgiler Tam zamaninda Dagitim kanallar1
Tedarik Zinciri Giretim Tedarik zinciri
onetimi Tedarik zinciri yonetimi

\Loiistik / Qﬁnetimi / \Loiistik /

Sekil 1.2. Uriin Akisinin Farkli Asamalarinda Stok Yonetimi
(Kiigtik, 2011: 93)

Stok yonetimi boliimii; isletmenin yapisina, ihtiyaglarina, iretim hacmine

ve liretim ¢esidine gore asagidaki boliimlere ayrilmaktadir (Tekin, 2006: 5).
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Sekil 1.3. Stok Yonetimi Boliimiiniin Organizasyon Semast
(Tekin, 2006: 6)
Stok organizasyonundaki yOnetim personeli, karar verirken asagidaki

faktorleri goz 6niinde bulundurmalidir;

- Hammadde saglama,

- Uretim zamanlamast,

- Stok seviyesi,

- Aktiiel satislar,

- Satis tahminleri,

- Maliyet,

- Miisteri hizmetleri (Hugli: 59).

Isletmenin kapasitesi, iiriinleri ve stok politikalarina uygun, en az
maliyetle ve maksimum kéar temelli olusturdugu stok yonetimi, 1yi bir

organizasyon ile ancak etkin bir stok yonetimi sistemine doniigsebilecektir.



1.9.4. EtKkin Stok Yonetimi

Isletmenin karliligini arttirmasi ve siirdiirmesinin en temel yolu etkin stok
yonetiminin gerceklestirilmesine baghdir. Etkin bir yonetim olmaksizin kurulmus

bir stok yonetim sistemi, verimi diisiik bir sistem olarak kalmak durumundadir.

Bir isletmenin gerek duyacagi tiim malzemenin 6nceden stoklanmasmin
getirecegi sonsuz yatirimin maliyetine isletmenin dayanmasi olanak disidir. Bu
nedenle isletmeler stoklarmi belirli zamanlarda ve gereksinimleri kadar edinmek
zorundadirlar (Yamak, 2007: 225). Stok uygulamalarmin en uygun sekilde

yapilmasi, ancak stoklarin etkin yonetimi ile saglanabilecek bir durumdur.

Tanim olarak stoklarin etkin yonetimi, miisteri istek ve beklentilerinin en
iyl bigimde karsilanmasi kosuluyla birlikte sipariglerin en uygun zaman ve
miktarda verilmesi, siparis ve stok maliyetlerinin minimum diizeyde tutulmasimni
saglamak iizere, stok faaliyetlerinin planlanmasi, koordine edilmesi, yliriitiilmesi
ve kontrol edilmesidir (Kiiciik, 2011: 95). Tekin’e gore etkin bir stok yonetimi,
isletme risklerini azaltabilir, fakat ortadan kaldiramaz. Ciinkii isletmelerde risk,
gelecegin belirsizligi ile yakindan ilgilidir (Tekin, 2006: 4). Ayni sekilde kisa
vadede talep ve iiretim degismelerinden dolay1 hedeften sapmalar kaginilmazdir

(Albertson ve Aylen, 2003: 300).

Stok yonetiminde ¢esitli sorunlarin bulundugunu ve stoklarin daha etkin
ve verimli yoOnetilmeleri gerektigini hissettiren bazi belirtiler s6z konusudur.
Bunlar arasinda toplam stok miktarinin satis miktarindan daha hizli artmasi,
iiretim i¢in gerekli olan pargalarda stoksuz kalmasi, stoklarin tedarik, sevkiyat ve
siirdiirilebilmeleriyle ilgili maliyetlerin ¢ok yiiksek olmaya baslamasi, stoklardaki
bazi parcalarin kaybolmalari, yanlis yerde bulunmalar1 ve bozulup cliriimeleri

nedeniyle artan eskime oranlar1 verilebilir (Basaran ve Acilar: 83-83).

Degisen ve gelisen pazar sartlarinda siirekli rekabet halindeki isletmeler,
tedarik, liretim ve dagitimin her asamasinda etkin stok yonetimi uygulamalarina
giderek stok yoOnetimi siireclerini optimal hale getirmelidirler. Cilinkii ancak
boylelikle karlilik artar ve en iyi hizmet sunularak, isletmeler rekabet ortaminda

one gecebilirler.

39



En 1yi stok yOnetim sistemi isletmenin amaclarma gore siparis ve
isletmenin ihtiyaclarmi karsilayacak sekilde dengeli bir stok bulundurmay1
ongormektedir (Tekin, 2006: 4). Kiiclik’e gore ise, en iyi stok yonetimi, isletme
fonksiyonlarmma gore amaglar1 uyumlu bir bigimde bir araya getiren, zitliklar1
olabildigince elimine eden ve riskleri azaltan stok sistemidir (Kiigiik, 2011). Etkin
bir stok yonetim sistemi, her kalite, fiyat, boyut, renk stildeki {iriiniin ne kadar, ne

zaman ve ne i¢in bilgisini igerir (Inventory Control, 2002: 3).

Etkin stok yoOnetiminin bir takim temel wunsurlar c¢ercevesinde

gergeklestirilebilecegi soylenebilir. Bunlar;

- Etkin stok yonetim sisteminin kurulmasi,
- Stok kontrol yonteminin belirlenmesi,

- Etkin stok yOnetimi i¢in temel uygulamalarin belirlenmesidir

(Kiigiik, 2011: 95).

Isletmeler bu unsurlar ¢ercevesinde etkin stok yonetimi siireglerini
gelistirmelidir. Giircay ise etkin stok yoOnetiminde izlenecek prosediirleri su

sekilde siralamaktadir;

- Isletmenin organizasyon yapisi iizerindeki stok kontroliiniin yeri
belirlenerek, isletmenin sahip oldugu stoklarin taninmasi ve bunlarin
gruplandirilmasi i¢in bir yontem gelistirilmeli,

- Stok ihtiyaclarmin  belirlenmesi, satin alma emirlerinin
hazirlanmasi, stok kartlar1 yardimi ile bir kontrol sistemi kurularak, malzeme
akisii koordine etmek i¢in gereken stok kontrol siirecinin asamalar1 belirlenmelli,

- Makine ve teghizat alimlar1 ve kontroliinii saglamak amaciyla bir
yontem belirlenmeli,

- Stoklarin  fiziksel olarak kontroliinii saglamak i¢in depolar

kurulmahdir (Giirgay, 2011: 71).
Kiiciik ise farkl bir akis agisi1 ile bu prosediirleri su sekilde siralamistir;

- Stok yOnetimine Orgiit yapisinda islevlerin belirlendigi bir yerin
verilmesi,

- Stok kalemlerinin siniflandirilmasi,
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- Stok kayit, depo ve talep kayitlarina iliskin bir stok kayit sisteminin
kurulmasi ve siirdiiriilmesi,

- Personelin ve birimlerin goérev, yetki ve sorumluluklarmnin
tanimlanmasi,

- Malzemelerin tedarikinden talebin karsilanmasina kadar gegen tiim
uygulamalara iligkin bir bilgi sisteminin olusturulmasi ve siirdiiriilebilir kilinmasi

gerekmektedir (Kiiciik, 2011: 96).

Tekin’e gore ise, etkin stok yonetimi i¢in, stok yonetimi ile ilgili boliim
1yl bir organizasyon yapisina sahip olmahdir. Bu organizasyon, satin alma, teslim
alma, liretim, satig ve stok gibi fonksiyonlarin dagitilmasi ve stok kontroliinii
kolaylastirmasi seklinde ifade edilmektedir (Tekin, 2006: 4). Ancak, satin alma,
depolama, dagitim ve envanter kontroliiniin birbirleriyle direkt iliskili siiregler
olmasindan dolay1r bu siireclerde yapilacak bir hata etkin bir yonetim yerine
kontrol dis1 kalmis bir sistem yaratacaktir (Tiirk ve Seker, 2011: 718). Etkin bir
stok yonetimi i¢in, aynit zamanda, stokta tutma maliyeti, siparig verme ve iiriin
kabul maliyeti, yok satma maliyetleri ve bir {iriin siniflandirma sisteminin ¢ok 1yi

bilinmesi gerekmektedir (Ertogral: 6).
Kisaca etkin stok yonetimi i¢in yerine getirilmesi gereken gorevler;

- Stoklarin siniflandirilmasi,

- Talep tahmini,

- Stok takip sisteminin olusturulmasi,

- Stok maliyetlerinin dogru hesaplanmasi,

- Tedarik  stirelerinin  sistematik  hale  getirilmesi  seklinde

Ozetlenebilmektedir (Kiictik, 2011: 97-99).
Isletmeler;

- Hirsizliklara kars1 6nlem almak,

- Her bir i ylikleme merkezi i¢in stok listesi hazirlamak,

- Her stok kalemi i¢in ayr1 bolmeler belirlemek,

- Materyallerin is yiikleme merkezi varis zamanlarmi kayit altina
almak,

- Kayitlar1 zamaninda yapmak,
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- Satmn almacilar i¢in uygun amaclar belirlemek,

- Kotii stok yOnetiminin olumsuzluklarina tiim ¢alisanlar1 ikna
etmek,

- Her bir is yiikleme merkezinde stok kalemleri i¢in en uygun
yiiklemeleri belirlemek,

- Maksimum — minimum stok diizeyi, ekonomik siparis miktar1
diizeyi, giivenlik stok diizeyi vb. parametreleri 1yi belirlemek,

- Yeniden yilikleme prosediirlerinin dokiimanlarini hazirlamak,

- Stok kontrol programlarmi baslatmak,

- Stok yonetimi stratejik planlamanin bir pargasi haline getirmek,

- Gibi uygulamalar1 hayata gecirerek stok yonetiminin etkinligini

arttiracaklardir (Kiiciik, 2011: 100).

1.10. Stok Yonetim Modelleri

Stok yOnetiminin, isletmeler acisindan 6nemi, bu g¢alismada siklikla
vurgulanan bir konu olmustur. Stok yOnetim sekilleri ve modelleri, gelisen
teknoloji, iiretim hatti, {irtin ¢esitliligi ve talep dogrultusunda biiyiik bir gelisim
gostermistir. Giiniimiizde sadece iiretim hattinda stoklarin kontrolii degil, tiim
asamalardaki stoklarin etkin yonetimi isletmeler icin 6nemli bir ¢alisma alani
olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Viale’ye gore, karlilik gelirlerin artmasi ya da
maliyetlerin azalmasi ile maksimize edilebilir. Bunun en 1yi yollarindan biri ise,

uygun stok yonetimi yapmaktir (Viale, 1996: 5).
Bir firmada stoklarin yonetimi, su iki sebeple biiyiik dikkat gerektirir;

- Stoklar bazi endiistri kollarinda toplam aktiflerin 6nemli bir
boliimiinii olustururlar,

- Stoklarin likiditesi diger doner degerlere gore daha diisiik
oldugundan, stok yonetiminde yapilan hatalarin diizeltilmesi zaman alabilir ve

pahaliya mal olur (Conkar: 1).

Talep diizenli oldugunda, diizenli siparis seviyelerini programlamak
miimkiindiir (Inventory Control, 2002: 5). Klasik stok kontrol modelleri, talebin
diizenli oldugu sartlarda kullanilabilmektedir. Ancak klasik stok kontrol
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modelleri, talep dalgalanmalarinin yogun oldugu gilintimiizde, modern stok kontrol

yontemlerine kiyasla daha az etkili olmaktadirlar (Ho ve Dig., 2001: 317).

Farkli iiretim tiplerine sahip isletmeler, farkli stok yonetim modelleri
uygulamak zorunda kalmaktadirlar. Cilinkii isletmelerin tiirleri degistikce,
tedarik¢ileri, iiretim, depolama kapasiteleri ve satin alma, tasima, depolama
siirecleri degisiklik gostermektedir. Tablo 1.4.°de farkli {iretim tiplerinde

degisiklik gosteren stoklama sekilleri gosterilmektedir.

Tablo 1.4. Farkli Uretim Tiplerinde Stoklama Sekilleri

Uretim Atolye tipi Akis  tipi Proje  tipi Siirekli
Tipleri iiretim iiretim iiretim iiretim
Stoklar Cesitlilik Tampon Degisken; Diistik,
icin  biiylk stoklamay1 genelde siirec ¢l
miktarlarda saglamak hammaddeler stok
stok icin  biiyiik icin stok
miktarda
stok

(Goksen 2003: 37)

1960’11 yillarda iiretim sistemleri stok kontroliine odaklanirken, genelde
kuruma o6zgii gelistirilen ¢ogu yazilim paketi, geleneksel stok kavramlarina
dayanarak stok kayitlarinin tutulmasini saglamistir. 1970°li yillarda ise, malzeme
gereksinimlerini hesaplayan malzeme ihtiya¢ planlamasi (MIP ya da Material
Requirements Planning: MRP) yazilimlar1 giindeme gelmistir. 1980’11 yillarda
MIP’ye finans, satin alma ve iiretim planlama gibi fonksiyonlarin eklenmesi ile
iiretim kaynaklar1 planlamas1 (UKP veya Manufacturing Resource Planning: MRP
II) yaklasimma gegilmistir. 90’1 yillarn basindan giintimiize, bu kavramlarin
tamamin1 kapsayan biitlinlesik bir kurumsal kaynak planlamasi (KKP veya ERP)
yazilimlar1 giindeme gelmistir. KKP, yalniz {iretim degil hizmet dahil tiim

sektorlere hizmet vermektedir (Kiictik, 2011: 109-110).

Calismamada stok yonetim modelleri, geleneksel stok kontrol modelleri

ve modern stok kontrol modelleri bagliklar1 seklinde incelenecektir.




1.10.1. Geleneksel Stok Kontrol Modelleri
Geleneksel stok kontrol modelleri bu ¢alismada sadece kavramsal olarak

incelenmistir.

1.10.1.1. Ekonomik Siparis Miktar1 Modeli

Klasik ekonomik siparis ve tiretim miktar1 modelleri deterministik stok
kontrol modelleri baglaminda olduk¢a yaygin kullanilan yontemlerdir (Sulak &
Eroglu, 2009: 383). Ekonomik siparis miktar1 (ESM) modeli talebin kesin olarak
bilindigi durumlarda en yaygm kullanilan stok kontrol modeli olmaktadir.
Modelin amaci, bir iiretim yili igerisinde; ekonomik siparis sayisi, ekonomik
siparis miktar1 ve ekonomik siparis siiresi tedarik siiresi, yeniden siparise gecme
noktasi, optimal stok maliyetini hesaplamaktir (Tekin, 2006: 16). Modelin bir
diger amaci, yillik stok bulundurma maliyetlerini minimum yapmaktir (Kiigtik,
2011: 72). En basit stok modeli, belirlilik halindeki stok modelidir. Uygulamada
karsilagilma olasilig1 az bir modeldir (Yamak, 2007: 237).

ESM kavrami su durumlar altinda kullanilabilir;

- Madde grubu; satin almalar ya da iiretim yoluyla toplu sekilde
yenileniyor ve siirekli olarak tiretimi yapilmiyorsa,

- Satiglar ya da kullanim oranlar1 diizenli bigimde ve madde
grubunun normal iiretim oranina gore diisiik ise (Demir ve Gilimiisoglu, 2009:
505),

ESM modelinin 6ziinii stok ve siparis tasima maliyetleri arasindaki ters
iliskinin g6z Onilinde bulundurularak maliyetlerin minimize edilmesi, siparis
miktarmin toplam siparis maliyetlerinin en az oldugu diizeyde belirlenmesi

olusturmaktadir (Kiictik, 2011: 73).

ESM modeli’nin varsayimlar1 sunlardir;

Talep ve stok kullanim orani kesin olarak bilinmektedir.

Stok bulundurmama s6z konusu degildir

Tedarik stiresi sabit olmaktadir

- Tiim siparig donemlerindeki siparis miktar1 ayni olmaktadir
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- Stok maliyetleri; birim satin alma maliyeti, siparig diizenleme
maliyeti, ve stok bulundurma maliyeti olmak {iizere iic maliyet unsurundan

meydana gelmekte olup, bu maliyetler sabit olmaktadir (Tekin, 2006: 16).
Bunlara ek olarak ESM modelinde;

- Talep orani sabittir

- Sipariglerde 6n zaman sifirdir

- Stokla ugrasan kisi stok disinda baska bir isle ugrasamaz
- Siparislerin tamami birden gelir par¢a parca gelmez

- Her parti i¢in degismez genel maliyetler vardir

- Elde stok tutma maliyeti sabittir

- Herhangi bir maliyette iskonto uygulanmaz (Kiigiik, 2011: 73).

Yamak bu varsaymmlara ek olarak, ESM modelinin varsayimi olarak,

tedarik stiresinin sifir olarak kabul edildigini de belirtmistir (Yamak, 2007).

Glinlimiiz sartlarinda geleneksel stok kontrol modellerinin gecerliligini
yitirmesi, tim bu kabullerin saglanabilmesinin imkansizligindandir. Fakat bu
model uygun siparis miktarinin hesaplanmasinda yol gdsterici niteliktedir.
Ekonomik siparis miktari, glniimiiz sartlarina uygun yeni agilimlarla
desteklenmektedir. Ekonomik siparig miktari modelinin temel varsayimlar1 ve bu

modele getirilen yeni agilimlar Tablo 1.5.’de gdsterilmektedir
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Tablo 1.5. ESM Modelinin Temel Varsayimlari ve Getirilen Yeni A¢ilimlar

Temel Varsayimlar

Yeni Acilimlar

Tek bir tirtin s6z konusudur

Birden ¢ok {iriin i¢in yeni modeller

gelistirilmektedir
Stoklardaki {iriinlerde bozulma soz Stoktaki iirlinler zamanla
konusu degildir bozulmaktadir

Talep miktar1 sabittir, siireklidir ve

kesin olarak bilinmektedir

Talebin degisken oldugu farkli talep

fonksiyonlari ele alinmaktadir

Miktar indirimi yapilmamaktadir

Miktar indirimi yapilmaktadir

Uretim hiz1 sabittir

Uretim hiz1 degiskendir

Paranin zaman degeri ve enflasyon

etkisi dikkate alinmamaktadir

Paranin zaman degeri ve enflasyon

etkisi dikkate alinmaktadir

Ogrenme etkisi modellere  dahil Ogrenme etkisi modellerde
edilmemektedir icerilmektedir

Odemelerde gecikmeye izin Odemelerde belli bir siire gecikmeye
verilmemektedir izin verilmektedir

Siparis sonucu gelen veya iiretilen

mallar kusursuz ve hatasizdir

Siparis sonucu gelen veya firetilen
mallar belli bir oranda kusurlu iiriin

icermektedir.

Stoksuzluga izin verilmektedir

Stoksuzluga izin verilmektedir

(Sulak ve Eroglu, 2009: 386)

1.10.1.2. Ekonomik Uretim Miktar1 Modeli

Ekonomik siparis miktar1 modeli, siparislerin aninda isletmeye ulastigini
ve maksimum diizeye ¢iktigin1 kabul etmektedir. Halbuki bir ¢ok duurmda bu
sartin saglanabilmesi miimkiin degildir. Satic1 isletmeler siparisleri parcalar
halinde belirli bir zaman aralig1 icerisinde karsilamaktadirlar. Bu durumda siparis
variglar1 stok kullanim oranindan biiyiikse, stok diizeyi yavas yavas yiikselerek
maksimum noktaya ¢ikmaktadir. Bu noktadan sonra stok siparislerinin gelisi sona
erdigi taktirde, stok diizeyi diismeye baslamaktadir. Yeni siparisletin gelmeye
baslamasiyla birlikte yavas yavas yiikselmektedir. Sekil 1.4.°de bu durum
gosterilmektedir. (Tekin, 2006: 21)




Stok Diizeyi

Siparis variglarinin stok Maksimum stok diizeyi siparis

< varisg [arinin durmasi

kullaniminijagmasi

Stoklarin kullanimi

v

Sipariglgrin varisi

Stre

Sekil 1.4. Ekonomik Uretim Miktar1 Modeli
(Tekin, 2006: 21)

1.10.1.3. Optimal Emniyet (Giivenlik) Stoku Modeli

Teoride belli bir donemde herhangi bir mal ¢esidinin satig veya liretimi
ile tedarikinin miitkemmel bir devamlilik gosterdigi kabul edilmektedir. Halbuki
uygulamada bu miimkiin olmadigi icin tedarik, iiretim ve satis devamliligi
saglamak iizere bir miktar emniyet stoku bulundurmak gerekmektedir (Kaya,
2004: 35). Belirsizlik sartlar1 altinda kullanilan bu metot optimal emniyet stoku
(OES) olarak tanimlanmaktadir.

Optimal gilivenlik stoku, stoksuz kalmanin maliyeti ile ek stok
bulundurma maliyetinin minimum oldugu noktada ortaya ¢ikar (Kiigiik, 2011: 77).
Demir ve Giimiisoglu ¢aligmalarinda optimal giivenlik stokunu, birbirine zit iki

amacin 15181 altinda saptamislardir. Bunlar;

- Stoksuzluk giderlerinin enkii¢liklenmesi,
- Gilivenlik stokuna iliskin stoklama giderlerinin enkiigiiklenmesi

seklinde siralanmaktadir (Demir ve Giimiisoglu, 2009: 543).
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Bu metotta emniyet stokunun miktarinin belirlenmesi 6nem tasimaktadir.
Emniyet stokunun miktarini etkileyen bir¢ok faktdr bulunmaktadir. Bunlarin en

Onemlileri;

- Satis veya iiretim miktarindaki belirsizlik derecesi,

- Tedarik siiresindeki belirsizlik derecesi,

- Stoksuz kalmanin isletmeye zararlari,

- Ek stok bulundurmanin maliyetleri seklinde siralanabilmektedir
(Kiictik, 2011: 77). Ve giivenlik stoklarmnin seviyesi, stoksuzluk durumunu ve

miisteri hizmetlerini de etkilemektedir (Hugli: 63).

Bir baska tanimlamayla giivenlik (emniyet) stoku, tiretimi kritik olarak
etkileyen ve tedariki zor olan {iriinler i¢in igsletmenin elinde bulundurmasi gereken
miktar olarak tanimlanmaktadir (Yaman ve Dig., 2005: 14). Giivenlik stoklarmnin

seviyesi belirlenirken, li¢ temel adim izlenir;

1.  Uygun gilivenlik stok seviyesinin se¢imi,
2. Her bir alternatifin sonuglarmin tanimlanmas,
3. Her bir alternatifin sonuglarmin degerlendirilmesi seklindedir

(Hugli: 63).

Emniyet stoklarinin bulunmamasi, talebin karsilanamamasina, isletmenin
itibar ve miisteri kaybina sebep olurken, fazla emniyet stoku stok maliyetlerini
arttiracaktir. Talebin karsilanmamasi ve stoklama maliyetleri arasinda denge
saglayacak bir giivenlik stoku miktar1 belirlemek isletmeler i¢in ¢ok Snemlidir.

Emniyet stoklar1 Sekil 1.5.’de gosterilmistir.
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Stok Diizeyi

Yeniden siparise gegme diizeyi

N\

Talebin sabit olmast Yeniden siparise gecme diizeyi

Halinde stok diizeyi

a

Gergek talebin olmasi halinde stok zey1

Siparisin teslim alindig: tarih

Stoklarin tilkendigi tarih Stok sfiire 'yoklugu

Normal tedarik siiresi

Sekil 1.5. Emniyet Stok Diizeyi
(Kiigiik, 2011: 78)
Sekilden de goriilecegi gibi, talebin sabit sekilde seyretmemesi ve
beklenenin iizerinde talep olmasi halinde, stoklar normal tedarik siiresinden once

tilkkenmekte, boylece stoksuzluk s6z konusu olmaktadir.

1.10.2. Modern Uretim ve Stok Yonetim Modelleri

1.10.2.1. Miktar indirimi (Iskontosu)

Disaridan satin alinan hammadde, malzeme ve pargalarin siparis miktari
biiytidilkce birim fiyatta miktar 1skontosu adi verilen bir indirim s6z konusu
olmaktadir (Kobu, 2010: 328). Bodyle bir duruma pratikte yaygin olarak
rastlanmaktadir ve iskonto siparisin maliyetine gore degismektedir (Kiigiik, 2011:
75-76). Bu fiyat indirimi iki sekilde yapilmaktadir. Bunlardan ilki, belli bir miktarin
iizerinde siparis veren alicilar i¢in bu miktara kadar normal fiyat ve bu miktardan

sonra ise daha diisiik fiyat uygulamasidir. ikinci durumda ise belli miktarm iizerinde
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siparis veren aliciya tiim {iriinlerin daha diisiik fiyattan verilmesidir (Sulak ve Eroglu,

2009: 391)

1.10.2.2. Tedarik Zinciri Yonetimi

Kiiresellesme ile birlikte diinyanin kiiciik bir pazara doniismesi, rekabetin
artmast ve TUriinlerin ve cesitliligin artmasi, glinlimiiz global ekonomisinde,
isletmeleri uzak pazarlara ulasma ve diinya ekonomisinde yer alma istegi igine
sokmustur. Bu baglamda etkin ve biitiinlesik stok yonetim sistemlerine ihtiyag
artmaktadir. Tedarik zinciri yonetimi (TZY) bu ihtiyagtan ileri gelen biitiinlesik
bir stok kontrol sistemi olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Isletmenin alacagi ya da
gonderecegi her tiirli malzemenin tiim siire¢lerde takibini saglayan TZY,

giiniimiizde isletmelerin siklikla kullandig: bir sistemdir.

Stok yonetimi bliyiik 6lgiide, tasima ve dagitimi goz Oniine alan bir
tedarik ag1 olarak ele alinan tedarik zinciri ile ilgilidir (Giannoccaro ve Dig.,
2003: 186). Tedarik zincirini (TZ), hammadde temini yapan, onlar1 ara mal ve
nihai tiriinlere ¢eviren ve nihai iirlinleri miisterilere dagitan, iiretici ve dagiticilarin
olusturdugu bir agdir seklinde tanimlamak miimkiindiir (Ozdemir, 2004: 88). Bir
baska tanimlama ile TZ, hammaddelerin islenmesi veya yar1 mamule
dontstiiriilmesi, ana sanayide Uriin haline getirilerek miisterilere ulastirilmasi

siirecinde deger katan biitiin uygulamalardir (Kiiciik, 2011: 111).

Genel olarak stok problemi, en basit anlamda ele alindiginda, bir iirtin /
malzemenin tedarik zincirinde bir asama geride olan zincir iiyesinden (isletmeden)
ne zaman ve ne miktarda siparis edilmesi gerektigine iliskin problemi
icermektedir (Sezen, 2004: 57). Bu baglamda bakildiginda, TZY, stok

problemlerine uygun yaklasimlar getiren kararlar1 icermektedir.

Stok yOnetiminde her zaman sartlarm tahmin edildigi gibi olmadig:
bilinmektedir. Bu da etkin bir stok takip sistemi ile belirsizlikleri en aza
indirgemek gerekliligini ortaya c¢ikarmaktadir. Boylece isletme, miisteriye
zamaninda en iyl hizmeti saglarken ayni zamanda maliyetini de minimize etmis

olacaktir.

TZ’nin dort temel elemans;
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Tedarikgiler
Ana sanayi
Distribiitorler

Tiiketicilerdir (Kigiik, 2011: 111). Sekil 1.6.’da tedarik zinciri

elemanlar1 ve yapis1 gosterilmektedir.

@ OO

Uretici Sirket

(Ana Sanayi)

Tedarikgiler
Pazar
Dagitim

Sekil 1.6. Tedarik Zinciri Elemanlar1 ve Yapisi
(Yamak, 2007: 247)

TZ, tim bu elemanlar1 bir sistem igerisinde ele alarak birbirleriyle

baglantilt bir sekilde takiplerini yaparak, dogru zamanda, dogru yerde, dogru

miktarda hizmetin yerine ulagmasin1 hedeflemektedir.
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Para Akisi

Satis ve

dagitim

Materyal Akisi

Sekil 1.7. Geleneksel Tedarik Zinciri
(Kiigiik, 2011: 112)

Sekil 1.7.”de tedarik¢iden miisteriye iirlin, miisteriden tedarik¢iye de para
akismi gosteren geleneksel tedarik zinciri gosterilmektedir. Sekil 1.8.’de ise, li¢
farkli akisin gerceklestigi, (iirlin, fatura, teslimat, siparis, 0deme gibi bilgileri
kapsayan bilgi akisi, fiziksel iiriin akis1 ve finansal akis) etkilesimli tedarik zinciri

gosterilmektedir (Kiigiik, 2011: 113).

N\ 4 "\ 4 I 4
Tedarikgi Uretici Bayi Miisteri

J - J - J \

Sekil 1.8. Etkilesimli Tedarik Zinciri
(Kiigtik, 2011: 113)
1990’lardan itibaren isletme kararlarmin tam merkezine miisteriler
oturmustur ve firmalar miisterilerini tatmin edebilmek icin yer aldiklar1 deger
zinciri i¢indeki biitiin lyelerle (tedarik¢i, {iretici, perakendeci vb.) isbirligi
yollarmm1 gelistirmeye calismiglardir. Bu i birligi siirecinin adi tedarik zinciri
yonetimi olarak konulmustur (Ozdemir, 2004: 87). Giannoccaro ve arkadaslar
calismalarinda, stok yonetimini, tedarik zinciri yonetiminin biitiinsel bir bakis
acis1 altinda ele alan, sorunlar1 gideren bir yaklasim olarak tanimlamaktadirlar

(Giannoccaro ve Dig., 2003: 186).

Tedarik zinciri yonetimini tanimlarsak, hammadde temininden {iiretime

ve dagitimla son miisteriye kadar bir malin ulasabilmesi i¢in bir deger zincirinde



yer alan tedarik¢i, iiretici, dagitici, perakendeci ve miisteriler arasinda
malzeme/iiriin para ve bilginin ydnetimidir diyebiliriz (Ozdemir, 2004: 89).
Tedarik zinciri yonetimi, miisteri hizmetleri gelistirmede, son miisterinin amaglari
ve talepleri iizerine odaklanmaktadir (Giannoccaro ve Dig., 2003: 187). TZY,
tedarik¢iler ile miisteriler arasinda oldugu kadar bir isletmenin farkli fonksiyonlari
arasinda malzeme ve bilgi akisinin planlama ve kontroliinii saglamak i¢inde
kullanilmaktadir (Kiiciik, 2011: 114). TZY’nin temel amaglar1 su sekilde

siralanabilmektedir;

- Miisteri tatminini arttirmak,

- Cevrim zamaninin azaltmak,

- Stok ve stokla ilgili maliyetlerin azalmasini saglamak,
- Uriin hatalarin azaltmak,

- Faaliyet maliyetini azaltmak (Ozdemir, 2004: 89).

Tedarik zincirinde stok yonetim politikalarinda asagidaki kriterler g6z

Oniine alinmaktadir;

- Optimizasyon Hedefi; Her TZ asamasindaki herhangi bir stokun
bagimsiz olarak yonetilmesidir. Bunun i¢in, bolgesel bir stok kontrol politikasi
belirlenir ya da kiiresel bir stok kontrol politikas1 sisteme entegre edilir.

- Kontrol Sekli; Merkezi bir sistem mi yoksa, dagmik bir sistemle
mi yapilacagma karar verilir.

- Stok Kontrol Frekansi; Hangi siklikla, hangi devamlilikla ve
hangi stok kontroliiyle yapilacag: faktorleri sonucunda frekans belirlenir.

- Gecici Bilgi Gerekliligi; Stok planlamasmnin, miisteri sipariglerinin
ya da gelecek taleplerin tahmininin iizerine temel alan proaktif bir yaklagim ma,
yoksa stoklarm belirli tiiketimleri iizerine dayanan bir yaklasim mi tercih
edilecegine karar verilir.

- Konumsal Bilgi Gerekliligi; stoklarin durumunun izlendigi yolu
karakterize eder (Giannoccaro ve Dig., 2003: 188). Tablo 1.6.’da tiim bu kararlar

gosterilmektedir.
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Tablo 1.6. TZ’de Stok YoOnetim Politikalarinin Kriterleri

54

Stok yonetim kriterleri Secenekler

Optimizasyon hefedi Bolgesel / kiiresel

Kontrol sekli Merkezilesmis, dagmik
Stok kontrolii Periyodik, karisik, devaml
Gegici bilgi gereksinimi Ani, zaman fazh

(Giannoccaro ve Dig., 2003: 188)

Tedarik zinciri yonetiminin, siire¢ igerisindeki tiim aktorlere, (tedarikei,
isletme, misteri vb.) pek cok faydasi da bulunmaktadir. TZY nin sagladigi

faydalar1 siralarsak;
Siireclere faydalari;

- Arastirma ve gelistirme fonksiyonlar1 pazarlama grubuyla siirekli
koordinasyon igerisinde g¢alisabilmektedir. Dolayisiyla {iriinlerin pazara sunumu
hizlanmakta, miisteri ihtiyaclarmin daha 1iyi anlagilmasmma bagh olarak
performansta iyilesme saglanmaktadir.

- Tedarik¢i ve miisteri, bilgi teknolojilerinin bir arada g¢alistigi bir
ortamda iletisim kurmanmn, veri aktarimi ve paylasimmin etkin yollarmi
gelistirebilmektedir. Paylasilan ortak aktivitelerle katma degeri olmayan isler
ortadan kaldirilmaktadir. Destek faaliyetleri hizlanirken bunlardan kaynaklanan
maliyetler diismekte, ihtiyaclara cevap verme siiresi kisalmaktadir.

- TZ kaynaklar1 ¢ok daha verimli paylasilabilmektedir. Orgiitler
ihtiya¢ ve taleplerini birbirlerine daha iyi anlatabilmektedir. Boylece daha ucuz ve
kaliteli iirlin — hizmet sunulmaktadir.

- Satis ve satinalma fonksiyonlar1 birbiriyle catisan yapilar olmaktan

cikip deger katan ve ortak calisan yapilara donlismektedir.
Isletmeye faydalari;

- TZ eylemlerinin sadelestirilmesi,

- Kapasite planlama,

- Maliyetlerinin azaltilmasi,

- Teslim siiresinin miisteri beklentilerine gore ayarlanmasi,

- Stok seviyelerinin diisiiriilmesi,




- Biitiin olarak TZ performansinin iyilestirilmesi suretiyle miisteri

memnuniyetinin saglanmast.
Tedarikei ve ana sanayi acisindan faydalar;

- Kaynak tasarrufu,

- Yiksek kalite,

- Teknik uzmanlik,

- Pazar hakkinda daha fazla bilgi sahibi olma,

- Vizyon,

- Ana sanayinin liretime odaklanmasinin getirecegi avantajlar,

- Stoklarm azaltilmasi,

- Esneklik,

- Tedarik¢i  agisindan  Pazar, ana sanayi acisindan ise

tedarik¢i/hammadde bulma kolayligidir denilebilir (Kiigiik, 2011: 125-127).

Tedarik zinciri konusu igerisinde deginilen ‘’kamg¢i etkisini’” (Bullwhip
effect) yok etmek, pek cok kaynakta TZY’nin ana amaci olarak belirlenmistir.
Tanim olarak kamg1 etkisi, bir TZ’de son tiliketiciden {ireticilere dogru
gidildiginde talebin varyansmin giderek artmasi durumudur (Tedarik Zincirinde
Kame1 Etkisi (The Bullwhip Effect), 2009: 1). Yani, TZ nin her seviyesinde talep
varyasyonu bir Onceki seviyeden gelen siparise bagli olarak katlanarak
artmaktadir (A¢ikgdz, 2009: 2). TZ’de kamg1 etkisi olusumu, genel olarak TZ

aktorleri arasindaki iletisim aksakliklarindan ileri gelmektedir.

Kamg etkisinin ana nedeni, gelecekte, miisteri siparislerini karsilamak
icin ne kadar iiretim yapilacagi ve ne kadar stok tutulacaginin bilinmemesinden
kaynaklanmaktadir (Tedarik Zincirinde Kamg¢i Etkisi (The Bullwhip Effect),
2009: 1). Bir bagka ¢alismada Stok yonetimindeki yetersizliklerin TZ’de sik sik
kamg¢1 etkisi sorununu ortaya ¢ikarttigina deginilmistir (Giannoccaro ve Dig.,
2003: 186). Kamg1 etkisi siparis bilgilerini ve c¢esitliligini degistirirken su gibi

yansimalar1 olmaktadir;

- Envanter; Daha fazla emniyet stokuna ihtiya¢ duyulmasi,

- Nakliye; Araclarm kullanim verimini diigiirmesi,
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- Depolama; Gereginden fazla depolama alani kapasitesine gerek
duyulmasi,

- Uretim; Kapasitenin verimsiz kullanimma neden olmast,

- Miisteri memnuniyeti; diisiik hizmet seviyesi ile birlikte elde

bulundurmamaya ve kayip satislara neden olmasidir (Ag¢ikgdz, 2009: 3).

Temel olarak kamg1 etkisini kontrol etmek i¢in;

Talebin dogru tahmini,

Siparis birlestirmeden kaginma,

Fiyat yonetimi,

- Bilgi paylasimini arttrma gibi Onlemeler alinmalidir (Tedarik
Zincirinde Kamg1 Etkisi (The Bullwhip Effect), 2009: 3).

Ayrica, stok kontrol ve iiretim sistemlerinin uygun dizayn edilmesi ile de

kameg1 etkisinden kaginmak miimkiindiir (Disney ve Dig., 2004: 297).

1.10.2.2.1. Tedarik Zinciri Yonetiminde Depolama Yonetimi

Fiziksel dagitimin en 6nemli ayaklarindan biriside depolama alanlaridir.
Ciinkii stok bulundurmak isletmeler i¢in vazgeg¢ilmez bir korunma yoludur ve bir
isletme eger, stoklara sahipse, depolama yapmak zorundadir. Depolamanim uygun

yapilmasi;

- Stok kontrol metodunun verimini arttirma,
- Uriin kayiplarin1 minimize etme,

- Maliyeti azaltma,

- TZY sorunlarini en aza indirgeme,

- Karlilig1 arttirma vb. faydalar saglamaktadir.

Uretimi destekleyen bir depo, tedarik edilen malzemelerin gereksinim
duyuldugunda kullanilmak tizere bekletildigi ve uygun kosullarda korundugu agik
veya kapali alanlardir (Acar, 2010: 23). Maliyet, kalite ve zaman s6z konusu
oldugunda stoklarmm nerede ve ne sekilde depolanacagi onem kazanmaktadir
(Kiigiik, 2011: 121). Depolama konusunun kapsamina stoklar1 bulundurmak i¢in
kullanilan alanin yonetimiyle ilgili faaliyetler girer. Bu faaliyetlerde su kararlarm

almmasina gerek duyulur;
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- Depolama olanaklarmnin temin yolu,

- Ambar tasarimi ve yerlestirme diizeni,
- Uriin karisimu,

- Verimlilik 6l¢timii,

- Emniyet ve bakim,

- Personel egitimi,

- Giivenlik sistemleri (Yamak, 2007: 250).

Hammadde kaynagindan baslayarak tiiketicide son bulan TZY igerisinde,
pek cok depo bulunmaktadir. Depolarin en uygun sekilde kullanilmasi, TZ ve stok
yonetimi sistemlerinin de verimini arttiracaktir. Bu baglamda, kayiplardan
kacimmak ve verimi arttirmak i¢in tiim TZ ag1 icerisinde uygun depolarda yapilan
optimal depolama yOnetimi uygulamalart TZY nin daha etkin olmasi i¢in bir

basamak olacaktir.
Bir depoda yapilan islemleri su sekilde siralayabiliriz;

- Isletme icinden veya disindan gelen mallarin teslim alinmasi,
miktar ve kalite muayenelerinin yapilmas,

- Mallar1 depodaki uygun konumlara yerlestirmek, stok kayitlarina
islemek ve etiketlemek,

- Ayiklama, yeniden gruplama, paketleme islemlert,

- Mallarin bozulma, kirilma ve benzeri zararlara ugramasini
engellemek,

- Gelen siparislere gore mallar1 toplamak, gruplamak ve gonderime
hazirlamak,

- Mallar1 miisterilere uygun araclarla gondermek, depo ¢ikis
belgelerini hazirlayarak kopyalarmni ilgili departmanlara dagitmak,

- Stoklardaki degismeleri ilgili departmanlara (muhasebe, satis,

iiretim) bildirmek (Kobu, 2010: 235).

Acar ise calismasinda, depolama faaliyetlerini, temel ve ikincil depolama
faaliyetleri olarak iki gruba ayrarak incelemektedir. Bunlar Tablo 1.7.°de

gosterilmektedir.

57



Tablo 1.7. Depolama Faaliyetleri
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Temel Faaliyetler ikincil Faaliyetler

Teslim alma Indirme ve yiikleme

Transfer (i¢ tagima) Paletleme

Ellecleme (malzemeyi elden Adresleme
gecirme)

Stoklama Etiketleme

Paketleme Istifleme

Aktarma, sevk etme Siparis toplama

(Acar, 2010: 56-57)

Bu baglamda inceledigimizde stok yonetimi, TZY, depolama yonetimi ve
calismada ileride bahsedilecek olan lojistik yonetimi kavramlari ile i¢ ice ge¢mis,
birbiriyle etkilesimde olan ayrilmaz sistem  parcalar olarak
degerlendirilebilmektedir. Tiim bu sistemlerin bir arada ve eksiksiz yapilmasi, en
az hata ve maliyetle, maksimum kar ve miisteri memnuniyeti ile faaliyetlerin

stirdiiriilmesini saglayacaktir.

Depolama yOnetimi ise, stoklanan tirlinlerin kaydinmn yapildigi, teslim
alindigy, yerlestirildigi, sevk ve idaresinin yapildig1 tiim siireclerin yonetimidir

denebilir. Etkili depolama yonetimi i¢in dikkat edilmesi gereken faktorler;

- Merkezi ve daginik depolama operasyonlar1 dengeli bir yapida

olmalidir.

- Dagitim merkezlerinin cografi yeri dogru belirlenmelidir.

- Depo otomasyonu teknolojilerinden yararlanilmalidir.

- Tim stok hareketleri sistem {izerinde tanimlanmali ve
kaydedilmelidir.

- Stok seviyeleri TZ boyunca gercek zamanli olarak takip edilmelidir
seklinde siralanabilmektedir (Kigtik, 2011: 121).
1.10.2.2.2. Tedarik Zinciri Yonetiminde Lojistik Yonetimi

Seri imalatin artmasi1 ve liretim sistemlerinin biliylimesi ile birlikte lojistik

yonetimi kavrami hem isletmelerin hem de akademisyenlerin daha ¢ok iizerinde




durdugu bir kavram haline gelmistir. Ciinkii {iretici, Uriinlerinin en uygun

kosullarda tiiketiciye ulagsmasini istemektedir.

Gilinitimiiz rekabete dayali ekonomik sisteminde isletmelerin miisterileri
icin en uygun hizmeti vermesi ka¢milmazdir. “’Lojistik sistemi’’ de bu noktada
dogru zamanda, dogru yerde, dogru iirlin kombinasyonuyla miisteriye en iyi
hizmeti vermeyi hedeflemektedir. Mileff ve Nehez, ¢alismalarinda, tiiketicilerin
degisen ihtiyaclarmin gelisiminin, i3, miihendislik ve lojistik sistemlerinin

degisimine sebep oldugunu vurgulamislardir (Mileft ve Nehez, 2006b: 71).

Lojistik hizmet, miisteri istek ve ihtiyaclarina uygun olarak, iiretim
noktasindan tiiketim noktasina hammadde, yar1 mamul, mamul ve ilgili bilginin
verimli ve etkili bir gsekilde, akis1 ve depolanmasidir seklinde
tanimlanabilmektedir (Yamak, 2007: 243). Bir baska tanimlama, lojistik,
mamullerin iiretim asamasindan tiiketiciye ulastirilmasi asamasma kadar gecen
tiim stiregleri kapsar demektedir (Kesim, 2010a: 132). Kiigiik’e gore ise, lojistik,
depolamay1 da kapsayacak sekilde, TZ’de gerceklestirilen faaliyetler biitiiniidiir
(Kiigiik, 2011: 129). Bu baglamda, lojistik sistemi iireticiden tiiketiciye kadar ki
gecen asamalarda tiriine katma deger saglayan ve dolayisiyla yonetilmesi gereken

bir siire¢ olarak degerlendirilebilir.

Lojistik yonetiminin merkezi stok bulundurmaktir (Acar, 2007: 1-7).
Lojistik hizmetinin kapsamina, miisteri hizmeti, tasima, depolama, talep tahmini,
stok kontrol, siparis isleme, dagitim iletisimi, satin alma, malzeme aktarma, parca
ve servis destegi, ambalaj, iade iirlinler girmektedir (Yamak, 2007: 244). Sekil
1.9.°da ii¢ asamada gerceklestirilen lojistik eylemlerini de icine alacak bigimde

lojistik yonetimi gosterilmektedir.
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Lojistik ¢iktilar
Dogru Urin
Dogru yere

Dogru miktarda

Dogru zamanda

En ylksek esneklikte

TEDARIKGILER

Tedarik Lojistigi

kontrol
En dustk maliyette
URETICi MUSTERILER
A
Uretim Lojistigi Dagitim Lojistigi

Sekil 1.9. Lojistik Yonetimi
(Kiigtik, 2011: 130)

Bu sekilden de anlasilacag1 gibi, lojistik girdilerinin yonetimi, miisteri

memnuniyeti ile sonu¢lanmaktadir. Lojistik yonetimin etkinliginin ve veriminin

artmas1 i¢in tim bu fonksiyonlarin birbirleriyle biitlinleserek, uyumlu hale

getirilmeleri esastir. Lojistik yonetiminin faydalarini siralamak gerekirse;

- Satiglar arttirir,

- Dagitim maliyetlerini azaltir,

- Uretici ve tiiketicinin uyumunu saglar,

- Fiyat istikrarma olumlu etkiler yaratir seklinde siralanabilir (Kesim,

2010a: 132).

Ayrica lojistik hizmetler, TZ icerisindeki tiim lojistik faaliyetlerin tek bir

sorumlu firmada toplanmasini saglayarak, firmalarin ana faaliyet alanlarma

odaklanmalarini da saglamaktadir (Babacan: 9).




1.10.2.3. Tam Zamaninda Uretim Sistemi

Tam zamanli {iretim (TZU) sistemi, stoksuz iiretim ve sifir envanter gibi
isimlerle de anilmaktadir (Demir ve Giimiisoglu, 2009: 566). Tam zamanl1 liretim
ya da Just In Time (JIT) yaklasimi ilk kez, Toyota Motor Fabrikasi Baskani
Taiichi Ohno tarafindan 1940 yilinda gelistirilmis, savasin izlerini tasiyan
Japon’larin i¢inde bulunduklar1 ekonomik kosullarin bir sonucu olarak ortaya
cikmistir. 1970’lerde ise, yasanan petrol krizinden sonra bir¢ok petrol firmasi
tarafindan kullanilmaya baglanmistir (Gilines ve Dig., 1999: 6-7). 1980’lerde Bati
endiistrisi yoneticileri, Japon rakiplerinin basarilarinin farkinda olarak diinya
pazarinda rekabet edebilmek icin {retimde tam zaman uygulamasinin
kacmilmazligina inanmislardir (Giir¢ay, 2012: 83). Japonlarin yonetim felsefesine
gore stoklar, kacimilmasi1 gereken zararli ve hatta tehlikeli unsurlardir (Kobu,

2010: 356). Japonlarin bu ¢abalarmin merkezinde iki felsefe yatmaktadir. Bunlar;

- Savurganligin eliminasyonu (fazla iiretim, bekleme zamanlari,
ulastirma, envanter, siirecler, materyal hareketi, hatali mamul) ve

- Insana saygidir (Demir ve Giimiisoglu, 2009: 565).

TZU felsefesi, maliyeti arttiran gereksiz islemler ile siireclere deger
katmayan fonksiyonlar1 elimine eder. Bu nedenle tam zamaninda iiretim, yalin
iiretim ve stoksuz iiretim gibi disiplinleri icermektedir (Mutluer: 3). TZU

sisteminin ortaya ¢ikmasinin ardinda yatan nedenleri, Yamak soyle siralamistir;

- Talep, bir¢ok iiriin i¢in doyma noktasina gelmistir,

- Rekabet her alanda ve en iist diizeydedir,

- Miisteri isteklerine uygun liretim yapilacaktr,

- Miisteri sayisina yakim c¢esit talep edilmektedir (Yamak, 2007:
310).

TZU prensibinin dayandig1 gériisler sdyle 6zetlenebilir;

- Miisterinin istedigi kadar tiretilmelidir.
- Uretim hiz1 talep degisimlerine tam uymalidir
- Iskarta orant hemen hemen sifir olmalidir

- Hazirlik siireleri ¢cok kisa olmalidir
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- Iscilik, malzeme ve kapasite kayb1 sifir olmalidir

- Insan giiciiniin egitimine ve gelismesine &nem verilmektedir

(Kobu, 2010: 356).

Stoklarin, isletme nakdini biiylik oranda baglamasi ve en az maliyetle
stoklar1 yonetme ¢abasi sonucunda TZU sistemi gelismistir. TZU yaklasimmin
temel amaglari, sifir hata, sifir hazirlik zamani, sifir stok, sifir tasima, sifir makine
arizasi, sifir temin zamani seklinde (Giircay, 2012: 84) siralanabilmektedir. Tiim
bu siireclerin sifir hata ile devam ettirilmesi ¢ok kompleks ve entegre sistemleri
gerektirmektedir. Demir ve Giimiisoglu ¢ahismalarinda, TZU’de, fiziksel
kaynaklarin temini, depolanmasi, bakim ve onarimi gibi faaliyetlerin tasarimi yani
sira mithendislik tasarimi ve ardisik tiretim isletmelerinde verimliligin saglanmasi
ve etkin bir satis sistemini gergeklestirilmesi ¢aligmalarinin koordinasyonunu

icerir diyerek siirecin zorlugunu vurgulamaktadirlar (Demir ve Giimiisoglu, 2009:

566-567).

Tiim bu calismalardan da anlasilacag1 gibi, TZU sistemi, hatayr yok
etmeyi temel hedef olarak goren, sistemde gereken malzemelerin, sifir stokla,
ihtiya¢ kadar sisteme entegre edildigi bir yapiy1 temsil etmektedir. TZU sisteminin

saglayacagi yararlar1 su sekilde siralamak miimkiindiir;

- Mamul tasariminda ekonomik iiretimin 6n planda tutulmasi,
- Uretim akismi kolaylastirmak,

- Calisanlarin katilimini saglamak,

- Dogru veri elde edilmesine yonelik ¢alismalar yapmak,

- Uretim artiklarmi azaltmak,

- Stoklar1 azaltmak (Giirgay, 2012: 85).

TZU sistemi calismalar;, Kanban ismi verilen bir sistem ile
gerceklestirilmektedir. Kanbanin ana amaci, operatorler icin gorsel iletisim
sistemi saglayarak hangi iirliniin ne kadar {iretilmesine, ne zaman durmasina veya
degistirmek gerektigine karar vermektir (Mutluer: 2). TZU’niin temel mantig
ithtiya¢ olmadan iiretilmemesi iizerine kuruludur (Demir ve Giimiisoglu, 2009:

566). Kisaca, TZU sistemi, senkronize iiretimdir. Belli bir amac1 gergeklestirmek
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iizere biraraya gelmis bilesenlerin ayni tempoda ve uyumlu bir bigimde calistig1

diizendir (Yamak, 2007: 314).

1.10.2.4. Malzeme ihtiyac Planlamasi

Malzeme ihtiyag planlamasi (MiP) ya da Material Requirement Planning
(MRP), bagimli ve bagimsiz envanterin (hammadde, malzeme, bilesen pargalar ve
alt montaj pargalar1) cizelgelenmesini iceren bilgisayara dayali bir bilgi sistemi
tasarimidir (Yaman ve Dig., 2005: 13). Moustakis ise, MRP’yi malzeme
gereksinimi ve isletmedeki tiim diriinler ve bolimlerin karsilikli taleplerini
hesaplayan, zaman fazli, programlama oncelikli bir teknik olarak tanimlamistir
(Moustakis, 2000: 2). Basit anlamda MRP, bagimli stok kalemleri i¢cin ne zaman
ve ne kadar siparis edilmeli sorularina en ekonomik cevabi bulmaya ¢alisan bir

yontemdir (Kobu, 2010: 351).

MRP 1960’larda ABD’de malzeme gereksinimlerinin saglanmasi ve
iretim planlamasina bilgisayarli bir yaklasim olarak ortaya ¢cikmustir (Giines ve
Dig., 1999: 95). Daha sonra MRP II ve ERP isimleri altinda genisletilmistir
(Yamak, 2007: 237).

Uretimdeki ve pazardaki degisken durumlardan dolayr klasik stok
yonetim modellerinin kullanimi giderek azalmaktadir. Bilgisayar destekli modern
stok yonetim modelleri, 6nemli stok kararlarim1 hizli ve etkili bir bicimde
verebilmektedir. Isletmelerin dalgali talep ve tedarik durumlarmda stoklariyla
ilgili dogru kararlar1 vermesi hayati 6neme sahiptir. Hizli ve dogru karar vermek
isletmeler i¢in kiiresel ekonomi diinyasinda kaginilmaz bir siirectir. Bu baglamda
MRP, karmasik stok kararlarina, bilgisayar destekli programlarla hizli ve etkili

¢Oziimler tiiretebilmektedir.

MRP’nin temel amaci, iirtin, yar1t mamul, ham madde arasmdaki
bagimlilig1 belirlemek, tiretim hiyerarsisi igerisindeki biitiin iirlinler i¢in
programlama yapmak ve dogru siparis verme gostergelerini tespit etmek (Giirgay,
2012: 81), envanter yatirimlarinin azaltilmak, is akigini iyilestirilmek, materyal ve

parcalarmin yoklugunu azaltilmak, daha giivenli teslim programlarini basarmak ve
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miisteri hizmetlerini iyilestirmektir (Demir ve Giimiisoglu, 2009: 558). Kisaca
MRP siparis teslim siirelerinin (Kiiciik, 2011: 141) ve stoklari (Moustakis, 2000:
2) optimize edilmesine odaklanmaktadir. Bu gibi hedeflerin basarilmasi i¢in MRP

iic onemli iglevi yerine getirir.

- Siparis planlamas1 ve kontrolii,
- Oncelikle planlama ve kontrol,
- Planlanan kapasite gereksinimleri i¢in temel provizyon ve isletme

planm gelistirilmesi (Demir ve Glimiisoglu, 2009: 558).

Ayrica, MRP, her mamul veya bilesen icin daha hassas bilgiler verir ve

siparis hareketleri bu sistemle etkili bir bicimde izlenir (Giir¢ay, 2012: 82).

MRP tiim sistemle entegre bir stok yonetim modelidir. Siirecteki tiim
girdi ve ciktilar1 yoneten ve bunlardan etkilenen bir sistemdir. MRP’ nin {iretim

siirecindeki etkilesimi, Sekil 1.10.’da gosterilmektedir.
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Uretim

Tedarikgilerin hazirlik
zamanlamalarinda

zamani
uzmanlik
Uretim déngusiindeki her
Materyallerin bir asamada materyal
listelenmesi ihtiyaci ve Uretim

donglisti zamani

Sekil 1.10. Uretim Y®dnetimi Siirecinde MRP
(Moustakis, 2000: 7)

MRP sisteminin uygulanmasinda onu destekleyen iki program vardir;

- Ana tiretim programi MPS (main production schedule)

- Kapasite gereksinimlerinin planlanmasi CRP (capacity requirement
projection) (Demir ve Glimiisoglu, 2009: 558)

- Iyi bir ana iiretim programinin gelistirilmesi, {iretim planlamasi ve
kontroliinde anahtar elemandir. Kapasite gereksinimleri planlamasi ise, MRP
programu ile {iretim kapasitesi arasinda bir karsilastirma yapabilmek i¢in ortaya
konulan cabalarmn tiimiinii kapsar (Demir ve Giimiisoglu, 2009: 558). Sekil
1.11.°deki akis diyagraminda bir imalat isletmesinde MRP uygulanmasi icin

gerekli faaliyetler ve bilgi akis1 gosterilmektedir.
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Sekil 1. 11. Bir Imalat isletmesinde MRP Y&nteminin Uygulanmasinda
Faaliyetlerin Akis Diyagrami
(Kobu, 2010: 352)



MRP’yi destekleyen programlar ve isletmeye uygun, bilgisayar destekli
MRP programlar1 ile MRP sistemi diizenli sekilde uygulanabilir. MRP’nin

dayandig1 temel goriisleri ise, Kiigiik su sekilde siralamaktadir;

- Miisterilerin siparis ettigi kadar tiretilmelidir

- Uretim hiz1 talep degismelerine tam uymalidir

- Iskarta oran1 hemen hemen sifir olmalidir

- Hazrrlik stireleri ¢ok kisa olmalidir

- Iscilik, malzeme ve kapasite kaybr sifir olmalidir

- Insan giiciiniin egitimine, gelismesine dnem verilmelidir (Kiigiik, 2011:

147).

Iyi tasarlanmis bir MRP sisteminin en dnemli 6zelligi, degisikliklere
kars1 cabuk hareket edebilmesidir. Uretim programlarmda veya diger stok
verilerinde olusabilecek en kiiciik bir degisiklige karsin sistem tiim gereksinimleri
yeniden hesaplayarak yeni Oncelikleri saptama giicline sahiptir (Giines ve Dig.,

1999: 98).

Uretim kaynaklar1 planlamasi (UKP) ya da manufacturing resource
planning (MRP 1) ise, ilk olarak IBM tarafindan 1968°de kullanilmis, 6zellikle
1980’11 yillarin baglarinda, tretim isletmelerinde, tiim kaynaklarin etkin bir
sekilde planlanmasmi ve izlenmesini saglayan, tiim isletme fonksiyonlarinin
koordineli bicimde uyumlastirildigi bir ara¢ olarak kullanilmaya baglanmistir
(Kiictik, 2011: 153-154). Teknik olarak MRP II, MRP’den daha genistir ve
firmanin insan kaynaklari, bilgi sistemleri, finansal yonetim ve satiglar gibi bilgi
kaynaklari ile iliskilidir (Moustakis, 2000: 3).

MRP II, MRP’nin eksik yonleri dikkate almarak ortaya konmus bir
iiretim ve stok yonetimi aracidir (Kiigiik, 2011: 153). MRP II ilk 6nce bir stok
yonetimi yontemi olarak ortaya ¢ikmis, daha sonra sistemin esas amaci iiretim
programlama faaliyetlerine kaymistir (Giines ve Dig., 1999: 99). MRP II’'nin
isleyisi 1.12.°de gosterilmektedir.
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Talep yonetimi [ Kapa kapasite planlama

\{ Ana liretim planlama
Detayli malzeme /
kapasite planlama

{

Uretim ve tedarik

planlama

!

Uygulama

Sekil 1. 12. MRP II’nin isleyisi
(Kiigiik, 2011: 155)

MRP II sisteminin basartya ulagabilmesi i¢in saglanmasi gereken

kosullar bulunmaktadir. Bunlar;



- Uretim kaynaklar1 planlamasi sisteminde kullanilan ve olusturulan
bilginin statik, iligskisel ve dinamik 6zelliklerin anlagilmasi,

- Sistem uygulamasinin isletmenin stratejik Oncelikleri i¢inde yer
almasi,

- Esneklige izin veren ve pazar kosullar1 degistikge degisebilen bir
strateji uygulanmasi,

- Gerekenden daha karmasik bir teknoloji degil, isletme amac ve
ithtiyaclarma uyan bir teknoloji kullanilmas,

- Isletme ¢apinda egitim ve basar1 6l¢iim programlar: gelistirilmesi,

- Statik kiitiiklerden dinamik bilgi akislarna kadar tiim verilerin
biitiinlestirilmesi,

- Uretim kaynak planlamas1 sistemince olusturulan bilgilerin
yorumlanmasina yonelik egitim programlarma agirlik verilmesidir (Giines ve

Dig., 1999: 99).

MRP ve MRP II sistemleri, liretim bilgilerinin detay1 ve isletme bilgi
kaynaklar1 ile baglantili oldugu i¢in, isletmeye kurumsal avantaj saglamada

onemli bir rol oynarlar (Moustakis, 2000: 3).

1.10.2.5. Kurumsal Kaynak Planlamasi

Bilgi ve iiretim teknolojilerinin hizli gelisimi ile birlikte isletmeler yeni
yonetim ve siire¢ yaklasimlar1 gelistirmektedirler. Boylece isletmeler, dogru
yonetim ve dretim siiregleri icerisinde kaynaklarmi en verimli sekilde

kullanmaktadirlar.

Diinyada 1990’I1 yillarda kullanilmaya baslanan kurumsal kaynak
planlamas1 (KKP) ya da enterprise resource planning (ERP), son yillarda biiyiik
gelismeler kaydetmistir. ERP bugiin kurumlarm tiim deger zinciri ile etkin iletisim
kurabilecegi bir sistem olarak kullanilmaktadir (Cebeci ve ismail: 2). Baskak ve

Cetisli calismalarinda ERP’nin ortaya ¢ikis nedenlerini su sekilde 6zetlemislerdir;

- Kiirsellesme ve uluslararasi rekabet,

- Bilgi teknolojisinin sagladig1 yeni olanaklar,
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- Uluslararast dagitim zincirlerinin yaygmn ve daha etkin kullanilir
duruma gelmesi,

- Cok tesisli organizasyonlarm iyi yonetilmesi ve kontrol edilmesi
gereksinimi,

- Uriin ve iiretim politikalarindaki rekabete bagli degismeler (Baskak
ve Cetisli, 2003: 16).

ERP, bir isletmenin biitiin departmanlarini tek bir bilgisayar sistemi
altinda toplayarak elde edilen verilerin tiim departmanlarin ortak paylasimina
sunan bir sistemdir seklinde tanimlanabilmektedir (Aydogan, 2008: 109). Daha
ayrintili bir tanimlama ile ERP, isletmenin cografik olarak farkli bolgelerde
bulunan fabrikalarmin, bunlarin tedarik¢i firmalarinin ve dagitim merkezlerinin
yani depolarmin kaynaklarini esgiidiimlii olarak planlamasidir (Kiigiik, 2011:
163). Kurumlarin tedarikten, dagitima kadar tiim is siireclerini biitiinlesik bir
veri/bilgi yonetim sistemi destegiyle yonetmesini saglayan genis kapsamli ve
modiiler yapiya sahip bir yazilim paketidir (Yegiil ve Toklu: 1). Diinya ¢apinda
oldukea biiylik bir pazar olusturan bu yazilim paketinin {ireticisi konumunda olan
irili ufakl yiize yakim firma faaliyet gostermektedir (Baskak ve Cetisli, 2003: 15).
Ancak baslica ERP saglayicilari, SAP AG, Baan Co., PeopleSoft Inc., Oracle
Corp., Lawson Software ve J.D. Edwards &Co.’dur. (Acar veDig., 2004: 3)

ERP sistemlerinin temel amaci, MRP ve MRP II sistemlerinin
fonksiyonlarmi; finans, satis ve pazarlama lojistik ve insan kaynaklari gibi
alanlarda birlikte calistig1 diger uygulamalar araciligiyla entegre etmektir (Acar
veDig., 2004: 2). ERP sistemi, satin alma, muhasebe ve finans, kalite yonetimi,
stok yOnetimi, iretim planlama, lojistik, insan kaynaklari, miisteri iligkileri,
pazarlama gibi birgok fonksiyonu biitiinlesik olarak ele almaktadir (Aydogan,
2008: 108). Bu genel kurumsal islevlerin yaninda ERP sistemleri, hastanelerde
hasta yonetimi, iiniversitelerde 68renci yonetimi ya da perakendecilikte yiiksek
hacimli ambar yonetimi gibi sektore 6zel islevleri de desteklemektedir (Baskak ve
Cetisli, 2003: 16). ERP sistemleri, yiiksek standartizasyona sahip sistemlerdir ve
islemlerinde standartize edilmis olmasini gerektirirler (Gattikera & Goodhueb,
2004: 432). ERP sistemlerinin bazi tanimlayic1 6zellikleri hakkinda genel kanilar

su sekilde 6zetlenebilir;
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-Tiim sektorleri hedef alan ve kurulumu esnasinda 6zellestirilebilen
yazilim paketidir.

- Diger paketlere kiyasla 6zellestirmeye ¢ok daha miisaittir. Clinkii hedef
sektorii tanimlanmamis olan bu standart paketler kurulum esnasinda kurumun
ihtiyaclarina gore ozellestirilebilmelidirler.

- Bir veri tan1 yonetimi yazilimi, ara katman yazilimi ya da bir isletim
sistemi yazilimdan ziyade ERP bir uygulama yazilimidir.

- Hem ana verileri hem de is siire¢lerine ait verileri tutan biitiinlesik bir
veri tabanidir.

- Temel is stirecleri hakkinda ¢oziim onerileri sunar.

- Birgok kurumsal islevi hedeflemeyi desteklemesinden dolay1 yiiksek
oranda islevsel bir yapiya sahiptir.

-ERP iirlin paketleri diinya genelinde, iilkelerden ve bolgelerden
bagimsiz ¢oziimler sunmak {izere tasarlanmistir. ERP paketleri iilkeden iilkeye
farklilik gosteren muhasebe islemleri 6zel bi¢imli belgeler olusturulmasi ve insan
kaynaklar1 yonetimi gibi islevleri iilkesel gereksinimlere uygun bir bicimde yerine
getirir.

- Temel ERP iirlin paketi diinya 6lgeginde kullanimi saglamaya yeterli
islevselligi icermesi sayesinde bazi sektorleri degil tiim sektorleri hedefler.

- ERP yazilimlarimi digerlerinden ayiran bir 6zellikte ERP paketlerinin
tedarik yonetimi, siparis yonetimi ve 6deme islemleri gibi tekrar eden ve siirekli

olan is siire¢lerini destekliyor olmalaridir (Aydogan, 2008: 111-112).
Isletmede iyi uygulanan ERP sistemi ile;

- Satiglar ve kar artar,

- Tiiketiciye daha iyi hizmet verilir,

- Tahmin hatalar1 azalir,

- Fiyatlandirma daha dogru yapilir,

- Kalite ve performans artar,

- Daha etkin kaynak ve stok kullanimi saglanir (Acar ve Dig., 2004: 4),
- Miisteri memnuniyeti artar,

- Zamaninda teslim ve

- Izlenebilirligin artmasi1 saglanir (Aydogan, 2008: 116-117).
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Sonug olarak ERP, isletmenin stratejik amac¢ ve hedefleri dogrultusunda
miisteri taleplerini en uygun sekilde karsilayabilmek i¢in farkli cografi bolgelerde
bulunan tedarik, iiretim ve dagitim kaynaklarinm en etkin ve verimli bir sekilde
planlanmasi, koordinasyonu ve kontrol edilmesi fonksiyonlarin1 bir arada

biinyesinde barindiran bir sistemdir.

Bir ERP paketi birgok modiilden olusmaktadir. Bu modiillerden bazilar1
temel modiiller iken bazilar1 ise istekler dogrultusunda olusturulan o6zel
modiillerdir. Bu modiiller her is birimi i¢in gelistirilen fonksiyonel yazilimlardir.
Sekil 1. 13.’de ERP sisteminin temel modiilleri kullanilarak sistemin genel yapis1

acgiklanmaktadir.

insan Kaynaklari Finans ve Muhasebe

Destek
modiller

Destek
modiller

Merkezi Veri Tabani

—
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Tedarikgiler ®

Musteriler

<>

Satis ve dagitim Stok ve imalat

Sekil 1. 13. ERP’nin Temel Modiilleri ve Genel Yapisi
(Aydogan, 2008: 114)

Modern stok yonetim modellerinden ERP, bilgi teknolojilerinin liretim ve
stok yonetim modellerine getirdigi en son yaklasimdir ve giin gectikce daha genis
capta kullanim alani bulmaktadir. Kiiresellesen ekonomi ile, isletmenin farkli
cografik bolgelerdeki ayaklarini sistemle entegre bir bicimde yonetme zorlugu,
isletmeleri ERP sistemini kullanmaya yoneltmektedir. Uriinlerin ve siireglerin
farklilasarak gelistigi ve miisteri tatmininin igletmelerin gelisimi i¢in en dnemli

kriter oldugu giiniimiiz ekonomisinde ERP kullanimi gittik¢e yayginlagsmaktadir.



BOLUM II

GIDALARIN GUVENLIGIi VE STOKLANMASI

2.1. Gida Kalitesi ve Giivenligi Kavramlan

2.1.1 Kalite Kavrami

Gida giivenligi kavramidan bahsedilebilmesi icin, dncelikle kalite ve
gida kalitesi kavramlarinin incelenmesi gerekmektedir. Gida kalitesi, iirliniin vaat
ettigi sekilde ve saglikli, giivenilir olmasi ile direkt iligkilidir. Bu bakimdan
incelendiginde gida kalitesinin en temel kavraminin gida giivenligi oldugunu
soylemek yanlis olmayacaktir. Giivenligi saglanmamis bir gidanin kalitesinden

bahsetmek imkansizdir.

Rekabete dayali giinlimiiz ekonomisinde, kalite, isletmeler icin
vazgegilmez bir rekabet unsurudur. Uriinlerin birbirine benzedigi ve ¢ok ¢esitli
oldugunu ve diinyanin her yerinden bir iiriinii elde edebilme olanagimizin oldugu
glinimiiz diinyasinda, isletmeler iriinlerini farklilagtirmak i¢in yeni siirecleri
denerken, kaliteyi arttirmayr da temel hedef olarak gormektedirler. Gida gibi
kalitesizliginde insan saghigimi direk etkileyecek iiriinler, kalite anlaminda belki de
en cok iizerine diisilmesi gereken tiriin gruplaridir. Tablo 2.1.’de yillara gore

degisen isletme sekilleri gosterilmektedir.
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Tablo 2.1. Yillara Gore Degisen Isletme Performans Kriterleri ve Tipleri
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Yillar Performans Kriteri ideal isletme
tipi

1960 Fiyat Etkin isletme

1970 Fiyat + kalite Kaliteli igletme

1980 Fiyat + kalite + iirlin ¢esitliligi Esnek isletme

1990 Fiyat + kalite + {iriin ¢esitliligi + farkli ve Yenilik¢i igletme
hizli olma

2000 Kalitenin  isletmedeki her  birimin Miikemmeli arayan
sorumlulugunda oldugu miisteri odaklilik, isletme
bilgi katma degeri

(Goksen, 2003: 44)

Tablodan da goriildiigi gibi, isletmeler zaman igerisinde, kendi
performans kriterlerini degistirmis ve fiyat endeksli isletmelerden, miikemmeli

arayan kalite odakl isletmelere doniigsmiislerdir.

Kalite ile ilgili ilk kayitlarm M.O. 2100 yillarina kadar uzanmasina
ragmen, kavram olarak konusulmaya baslanmasi 19. y.y.’de gerceklesmistir
(Erkan ve Dig., 2008: 89). Giiniimiizde kalite, isletmeler i¢in vazgec¢ilmez bir
unsurdur. Uriinlerini dogru yerde ve zamanda, dogru miktarda tiiketicisine
ulagtirmak isteyen isletmeler, miisteri memnuniyetini arttirmak i¢in isletme i¢inde
denetimler ile kalite kavramini {riinlerinin 6zelliklerine gore gelistirmekte ve

uygulamaktadirlar.

“’Kalite’” uygulanabilir standart ve spesifikasyonlara uygunluk ya da
kullanim uygunlugu ya da miisteri istek, gereksinim ve beklentilerinin rekabet
edilebilir bir fiyatla tatmin edilmesi seklinde tanimlanabilir. Ayni1 zamanda kalite,
miisteri gereksinimlerinin ve makul beklentilerinin tam olarak karsilanmasi
seklinde de tanimlanmaktadir. Bir diger ifadeyle kalite, herkesin kendi
tanimlamasmi yaptig1 siibjektif bir terimdir (Erkan ve Dig., 2008: 89-90).
Goriildiigii gibi pek cok farkl kriterle, kaliteyi tanimlamak miimkiindiir. Kalite,
Kobu’ya gore, iki unsurdan olugmaktadir. Bunlar, dizayn kalitesi ve uygunluk
kalitesidir. Dizayn kalitesi, mamuliin fiziksel yapisi ve Ozellikleri ile beraber

tasarlanir. Uygunluk kalitesi ise, dizayn kalitesi ile belirlenen sipesifikasyonlara




iiretim siirecinde uyma derecesidir seklinde tanimlanmaktadir (Kobu, 2010: 547-
548). Buna benzer bir ayrim ise, islevsel ve islevsel olmayan kalite ayrimiyla

yapilmaktadir. Islevsel kaliteler {i¢ grup altinda toplanmaktadir;

1.  Istenilen yarar
2. Islevin giivenirlik durumu
- Kullanildig1 andaki diizgiinliigii
- Kullanim sirasinda bozulabilirligi
- Basarisizlik 6zellikleri ve beklendik 6mrii
- Kullanim ve bakim onarim maliyeti
- Garanti ve teminatlar1
3. Insan 6geleri
- Emniyeti
- Konforu

- Uygunluk ve rahathigi
Islevsel olmayan kalite ise dort grup altinda incelenmektedir.

1. Stil ve goriiniis
2. Kullanicinin imaj1
- Fiyat
- Prestij
3. Tasarim zamanlamasi

4.  Stil ve degisiklik (Demir ve Giimiisoglu, 2009: 575-577).

Bu baglamda baktigimizda, islevsel olmayan kalite daha ¢ok tiiketicinin
kendisi ile ilgili bir algidir. Ancak islevsel kalite, genel gecer bir kalite algisidir.
Gida kalitesi olarak gida gilivenligi diisliniildiigiinde, gida giivenliginin islevsel
kalite baglaminda incelenecegi sOylenebilir. ’Gida kalitesi’” lretici ve tiiketici
acisindan memnuniyet ve tatmin yaratacak nitelikleri saglayan olciittiir. Fiziksel,
kimyasal, mikrobiyolojik ve duyusal ozellikler agisindan nitel ve nicel bir
karakterdir (Erkan ve Dig., 2008: 89). Bir baska tanimlamayla gida kalitesi,
tiikketicinin tercihinde rol oynayan, her biri ayr1 ayr1 6l¢iiliip kontrol edilebilen, s6z
konusu gida Tnitesini digerlerinden ayurt etmeye yarayan karakteristiklerin

bilesimi olarak tanimlanmaktadir (Altug ve Dig., 1994: 1-3).
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Gida kalitesinin yalnizca uygulanmasi ve denetimi degil, kavramsal
olarak agiklanmasi da karmasik bulunabilir. Cilinkii konu objektif temel ve
Olciilebilir kriterlerin yan1 sira tiiketicinin kalite algilamasimi da kapsamaktadir.
Ayrica hammadde temininden islemeye ve gida maddesinin {iretiminden
paketleme ve son tiiketiciye ulagmasina kadar tiim pazarlama zincirinde dikkate

almmasi gereken bir kavramdir (Giray ve Dig., 2006: 972).

“Gilivenirlik ve kalite arasinda cok siki, adeta yadsinamaz bir iliski
oldugu c¢ok aciktir. Giivenirligin yiiksek oldugu fiirtinlerde, kalitenin ytiksek
diizeyde oldugu bir gercektir (Yamak, 2007: 283). Bu baglamda, literatiirde kalite
ve giivenirlik kavramlar1 bir arada incelenmistir. Sekil 2.1.’de gida giivenliginden

gida kalitesine giden siireci gdstermektedir.
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Sekil 2.1. Gida Giivenliginden Gida Kalitesine Giden Siireg
(Giray ve Dig., 2006: 972)

2.1.2. Gida Giivenligi Kavramm

Gida giivenligi, tedarik, iiretim, depolama, dagitim gibi tiim siireclerde
sisteme giren tiim etkenleri kapsayan, genis Olcekli, iireticinin, tiiketicinin, iilke
ekonomisinin ve devletin i¢cinde aktif rol aldig1 bir bilingtir. Toplumlarin en temel
ithtiyact gidadir. Gida giivenligi ise her tiiketicinin en temel hakkidwr. Tiiketiciler,
iireticilerden bu temel hakk: talep etmektedirler. Calisan insan sayisinin artmas,

irlin c¢esitliligin ¢ogalmast ve toplum bilincinin gelismesi sonucunda, giivenli



gidaya olan talep artmakta, tiiketici, iireticiyi ve devleti giivenli gida iiretimine

zorlamaktadir.

Toplumlarin temel amaci, yeterli diizeyde gida arzini saglarken, tiiketici
saghiginin da en iyi sekilde korunmasini temin etmektir. (Celtek: 17) Bunu
saglamak i¢in glinimiizde isletmeler, gida politikalarin1 gozden gegirmekte, gida
glivenligi sistemlerini saglamlastirarak {riin kalitelerini arttirmay1 temel hedef

olarak gormektedirler.

“Gida giivenligi’” saglikli gida iiretimini saglamak amaciyla gidalarin
dretim, isleme, saklama, tasima ve dagitim asamalarinda gerekli kurallara
uyulmasi ve dnlemlerin alinmasi olarak tanimlanmakta ve saglikli, sagliga yararh

ve saglig1 korunmus gida kavramlarini igcermektedir.

Sagliga yaral gida

Saglkl gida

Saghkl durumu
korunmus gida

Sekil 2.2. Gida Giivenliginin Igerigi
(Griray ve Soysal, 2007: 486)

Bir gida maddesi, hem icerik hem de pazara sunum ve tiiketiciye
ulagtirilma  sekli  agilarindan  kabul gOérmiis standartlara uygun ise
“glivenli/giivenilir’” gida olarak tanimlanabilmektedir (Giray ve Dig., 2006: 971-
972). “Gida giivenligi’” 5179 sayili Kanunda gidalarda olabilecek fiziksel,
kimyasal, biyolojik ve her tiirlii zararlarin bertaraf edilmesi i¢in alinan tedbirler
biitiinli olarak tanmimlanirken, FAO/WHO Codex Alimentarius Uzmanlar
Komisyonu tarafindan ise, saglikli ve kusursuz gida iiretimini saglamak icin,
iretim, isleme, muhafaza ve dagitimlar1 sirasinda gerekli kurallara uyulmasi ve
onlemlerin alinmasi olarak tanimlamislardir (Copur ve Dig., 2). Sahin ve Cogun’a

gore gida glivenligi;

- Insan sagligma zarar vermeyen

- Hijyenik kosullarda iiretilen ve tiiketime sunulan
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- Fiziksel, kimyasal veya mikrobiyolojik kirlilik ihtiva etmeyen
- Hasere 1ile ilgili problem icermeyen gidalarin tiiketicilere

ulastirilmasi ile saglanabilir (Sahin ve Cogun, 3).

Diinyada gida giivenligi ile ilgili sorunlar giin gectikce artmaktadir. Buda
gida giivenligine olan ilginin ve konuyla ilgili ¢aligmalarinda artmasma ve gida
gilivenligi sistemlerinin gelismesine sebep olmaktadir. Gida giivenligine iligskin

sorunlarinin artmasinin sebepleri;

- Cevre kirliligi,

- Toplumun degisen tiiketim aligkanliklari,

- Toplu gida ve yemek iiretimindeki artis,

- Egitim ve gelir diizeyinin diistikligi,

- Yetersiz veya yeterince uygulanmayan mevzuatlar,

- Gidalarin saklama siirelerinin arttirilmasi,

- Kontrol dis1 gida tiretimi,

- Denetim uygulamalarinin yetersizligi veya geregince yapilmamasi,
- Gida tiretiminde yeni teknolojilerin kullanimy,

- Niifus artig1 (Erkmen, 2010: 220),

- Taseronlasma,

- Gida tiretim birimlerinde gerekli fiziksel yatirimlarin yapilmamasi

seklinde siralanabilmektedir (Giray ve Soysal, 2007: 485).

Yiiksek kaliteli gida iiretimi, egitimli bir is giicli ve uygun bir gida
giivenligi kiiltiirii i¢inde uygulanan bir gida giivenligi sistemi gerektirmektedir
(Griffith, 2002: 1). Gida giivenliginin sorumlulugu, yalnizca fireticilerle ilgili
degil, iiretici, tiiketici bilinci, hiikiimetler ve medyay1 da kapsayan karmasik yapili

siirec¢lerdir.
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Sekil 2.3. Gida Giivenligi I¢in Sorumluluk Paylagimi
(Griffith, 2002: 2)

Sekil 2.3.’den de anlasilacag gibi, gida giivenligi, iiretici, tiikketici, medya
ve hiikiimetin i¢inde yer aldigi, tiim bu faktorlerden etkilenen bir siirectir. Bu
anlamda gida giivenliginin saglanmasi i¢in sistemdeki tiim faktorler birbiriyle
uyum icerisinde ¢aligmalidir. Farkli bir calismada hiikiimetlerin gida gilivenligini

korumak i¢in aldig1 6nlemlerin etkiledigi faktorler asagidaki sekilde siralanmugtir;

- Halk sagligi,



- Ulke ekonomisi,

- Gida, tarim, hammadde ve tiiketici iiriinlerinde uluslararasi ticaret,

- Tiiketilen gida fiyatlar,

- Ciftcilerin ve dretim zincirindeki diger katilimcilarin gelir
durumlar,

- Cevresel kalite (Thans, 1997: 1).

Yani giivenilir gida tiretimi, sadece tiiketiciye saglikli gida sunmanin
otesinde, dis ticaretin artmasmna ve dolayisiyla ekonomiye de biyiik katkilar
saglamaktadir. Griffith, endiistrinin, gilivenli gida iiretimindeki roliinii, finansal
kisitlamalar, teknik ve ahlaki degerler icinde miimkiin olan en iyi mikrobiyolojik
kalitede gidalarin  etiketlenmesi, pazarlanmast ve {iretilmesi seklinde
tanimlamaktadir (Griffith, 2002: 1). Gida giivenligi teminati temel bir tiiketici
gereksinimidir ve lreticiler i¢cin ¢ok dnemlidir (Brown, 2002: 29). Ayrica, gida
giivenligi konusu sadece bu saydigimiz unsurlardan degil ayn1 zamanda hiikiimet
dis1 organizasyonlardan, uzmanlardan ve lobilerden de etkilenmektedir (Thans,

1997: 2).

2.1.3. Gida Giivenliginin Onemi

Gida gilivenligi — kalite gilivencesi ve gida giivencesi giliniimiiz
toplumlarinin gida alaninda en c¢ok konustugu konular olmustur. Gida sanayii,
gida ticareti ve gida maddeleri iiretim teknikleri hizla gelismis, buna bagl olarak
iiriin formiilasyonlar1 ve iiriin cesitliligi artmustir (Oztan ve Kahraman, 2005: 1).
Ayn1 zamanda tiiketiciler, gidalarin nitelikleri ve saglik {tizerindeki etkileri
hakkinda hassas ve bilingli olmaya baslamislardir (Dagdelen ve Cenet, 2005:
197). Ancak yapilan uygulamalara bakildiginda, gida maddelerinin insan sagligina
zarar vermeyecek nitelikte, giivenli bir bicimde iiretilmesi ve satisa sunulmasi i¢in
gerekli mevzuatin hazirlanmas1 daha da ©nem kazanmaktadir (Oztan ve
Kahraman, 2005: 1-2). Giliniimiizde beslenmeye iliskin iki temel sorun

bulunmaktadir. Bunlar;

- Gida giivencesizligi ve

- Gida giivenligidir.
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“’Gida giivencesizligi’’ kavrami, gidanin elde edilmesi, gidaya ulasma ve
gidanin kullanim1 kavramlarini igermektedir. Diinyada yeterli gidaya ulasamayan
842 milyon kisinin 798 milyonu az gelismis iilkelerde bulunmaktadir ve her yil
bes yas alt1 6 milyon ¢ocugu da iceren milyonlarca kisi aclia bagli olarak
yasamini yitirmektedir. ©’Gida glivenligi’’ sorunu ise, gida ile ilgili diinyadaki en
temel ikinci sorun olarak karsimiza ¢ikmaktadir (Giray ve Soysal, 2007: 485).
Gidaya iliskin riskler, niifusun artmasi, kiiresellesme ve teknolojik gelismeler
temel sebepleri, yetersiz denetim ve fiziki altyap1 ve degisen tiikketim aliskanliklar1

yan sebepleri ile artmaktadir.

Diinyada son yirmi otuz yil i¢inde, cogunlugu hayvansal kokenli olan ve
insan i¢in ciddi tehlikeler ve tehditler olusturmus ve hatta binlerce Oliimle
sonuclanan gida kaynakli sorunlar yasanmustir. Ik olarak 1986°da Ingiltere’de
goriilen Bovine Spongiform Encephalopathy (BSE) (ya da deli dana hastaligi) ve
bunun insanlara varyanti olan Creutzfeldt-Jakob hastaligi (vCJD) diinya
kamuoyunda kapsam itibariyle en genis sekilde tartisilmig gida giivenligi
sorunlarmin basinda gelmektedir. Buna bir¢ok iilkede zehirlenme, hastalik ve
olim vakalariyla sonuclanmis bircok sorunu ekleyebiliriz (Cebeci, 2006: 189).
Gida kaynakli hastaliklarin son yillarda artan bir sekilde devam ettigi de
goriilmektedir (Akin ve Dig., 3).

Ingiltere’de her yil toplam niifusun %20’si, ABD’de %28’i gida
kaynakli hastaliklara yakalanmaktadir. Gelismekte olan iilkelerde ise ¢ok daha
fazla kisinin bu hastaliklara yakalandigi tahmin edilmektedir (Sahin ve Cogun, 2).
En son olarak kus gribi olarak da bilinen "H5NI viral enfeksiyonu’ ve buna
bagli olarak Uzakdogu Ulkeleri ve iilkemizde goriilen 6liimler en yogun tartisilan
konulardan bir baskas1 olmustur (Cebeci, 2006: 189). Ilbegi’ ne gore, gida iiretimi,
dagitimi, depolama ve gida servisi yapan gida isyerlerine ¢ok siki yaptirimlar
getirilmesi ve gida gilivenligi sistemlerinin  etkin olarak uygulanmasi
gerekmektedir (Ilbegi, 2004: 13). Yani tiiketici saglinm en iyi sekilde korunmasi
icin gida zincirindeki her bir baglantinin bir digerinden gii¢li olmasi

gerekmektedir (Celtek, 17).

Gidalarin giivenli olmasi, tiiketicinin bilinciyle birlikte gelismis ve

mutlak bir talep haline gelmistir. Bu anlamda iiretici de bunu saglamak
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durumunda kalmis ve giivenli gida iiretimi {ireticinin sorumlulugu altina girmistir.
Ayrica, tlilkeler aras1i gida ticaretinde de diinya capinda kabul edilmis gida
standartlarin1 tasiyan giivenli gida iirlinleri tercih edilmektedir. Gida giivenligi
tiikketici saghigini korurken, ayn1 zamanda {ilke ticaretinin gelismesine de katki da

bulunmaktadir.

Glinlimiizde gida maddelerinin lretimi bdlgesel veya ulusal diizeyde
yapilmasma karsilik tiiketimi uluslararasi ¢apta gelisen, uluslararasi ticarette o
iilkenin adimi bile duymamis olabilen diinyanmn baska iilkelerindeki tiiketicilere
ulagabilmektedir. Bu durum ise, gidalarin daha kaliteli {iretilmesinin,
islenmesinin, tiiketime sunulmasmin ve kontroliiniin bir baska ifade ile gida
giivenliginin onemini arttirmaktadir (Sahin ve Cogun, 2). Bu baglamda gidalarin
giivenli Uiretilmeleri, hem tiim diinyadaki niifusun saghigini ilgilendirmekte hem de
uluslararasi tagimacilikta gida tiriinlerinin korunmasinin bir teminati1 olarak fayda
saglamaktadir. Ciinkii gerekli 6nlemler alinarak tiretilip, depolanip, tasinmamais bir
gida maddesi, hem uluslararasi tagimacilikta hem de depolama da siirekli bozulma
sorunlar1 ¢ikartacaktir. Bu da hem fretici i¢in biiylik maddi sorunlar yaratacak
hem de fark edilmemesi halinde tiiketicilerin saghgmni riske atacaktir. Ayrica
uluslararas1 pazarlama ile ticareti yapilan gida maddeleri, uzun 6miirlii olmak
zorundadirlar. Ciinkii uluslararasi ticarette {irlinlerin pazara ¢ikmasi icin gereken
zaman, ulusal ya da bdlgesel anlamdaki ticaretten ¢ok daha uzun zaman
almaktadir. Bu siire¢ icerisinde gida maddesinin korunmasi, ancak iiretim ve
depolama, tasima kosullarnda gida giivenligi siireclerinin uygulanmas: ile

miimkiin olabilmektedir.
Giivenli gida iiretmeyen isletmeler;

- Pazar kayb,

- Isminin ve imajinmn zedelenmesi,

- Personelinin yasayacagi moral bozuklugu ve

- Gorsel basmin isletme ile ilgilenmesi (Eren, 1999: 8) gibi

sorunlarla bas etmek zorunda da kalacaklardir.

Gida diizenlemelerinin gida sektdriine ve topluma saglayacagi faydalar,

asagidaki basliklar altinda siralanmaktadir.
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- Gida sanayinin kaliteli ve giivenilir gida tiretmesi,

- Gida giivenirliginin saglanmasi,

- Kalitenin gelistirilmesi,

- Toplum ve gevre sagligiin korunmasi,

- Haksiz rekabetin 6nlenmesi,

- Hatali iretimden kaynaklanan kayiplarin 6nlenmesi,

- Politikalarin dogru olarak tespiti,

- Gida sanayinin gelisiminin hizlanmasi,

- Sektoriin tilke ekonomisine katkisinin artmasi,

- Gida sanayinin uluslararas1 boyutta rekabet edebilirliginin

saglanmas1 (Halag, 2002: 117).

Sonug olarak, gida kaynakli sorunlar, sadece insan saglhigini etkilemekle
kalmamakta, bunun Otesinde kisilerin, ailelerin, toplumlarm, sektorlerin ve
nihayet {ilkelerin ekonomik ve sosyal yapilarini da etkilemektedir. Kiiresel 6lgekte
bakildiginda, gida ticareti, gida ihra¢ eden iilkelere, doviz saglamasi yaninda,
sektore katma deger getirmekte ve milli gelire 6nemli katkilar yapmaktadir.
Ancak biitiin bunlara ragmen gida kaynakli risklerin, toplumun biitiin
katmanlarina ciddi saglik problemlerine yol agabilmesi yaninda toplumda is
veriminin diismesine ve ekonomik kayiplar olugsmasina da neden olabilmektedir

(lbegi, 2004: 13).

2.1.4. Gida Giivenligini Etkileyen Etmenler

Gidalardan kaynaklanan riskler, gidanin iiretimden tiiketim asamasina
kadar gegirdigi isleme, tasima, depolama, satin alma, saklama, hazirlama, pisirme
asamalarinda ayr1 ayr1 degerlendirilmekte ve fiziksel, kimyasal ve biyolojik riskler
olarak gruplandirilmaktadir (Giray ve Soysal, 2007: 485). Sekil 2.4.’de gidalara

iliskin riskler gosterilmektedir.
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TUKETIM
Biyolojik riskler
Kimyasal riskler
Fiziksel riskler Satin alma
Saklama
Hazirlama
_ Pisirme
Isleme
ORETIM Tasima
Depolama

Sekil 2.4. Gidalara Iliskin Riskler
(Griray ve Soysal, 2007: 486)

Gelisen bilim ve teknolojiye bagli olarak her giin daha yeni ve daha fazla
gida iiretilmektedir. Buna karsin basta kontrol yetersizligi ve ekonomik nedenler
olmak iizere pek ¢ok faktor tarafindan etkilenmek iizere gidalardan kaynaklanan
hastaliklar giderek artmaktadir (Sahin ve Cogun, 1). Giivenli gida, besleyici
degerini kaybetmemis, fiziksel, kimyasal ve biyolojik tehlikeler agisindan temiz
ve bozulmamis gidalar olarak tanimlanmaktadir (Erkmen, 2010: 221). Yani,
gidanin giivenliginden bahsedebilmemiz i¢cin gidanin fiziksel, kimyasal ve
biyolojik tehlikeler acisindan kontamine (bulasi) edilmemis olmasi1 gerekmektedir.
Her gida i¢in, gidanin, hammadde tedarik, tiretim, depolama ve tagima sartlarinda
iiriine has, fiziksel, kimyasal ya da biyolojik riskleri 1yi tespit edilmeli ve gerekli

Onlemler alinmalidir.

Gidalarin giivenli, dayanikli ve saglikli olma zorunluluklarindan hareket

edilerek, mikrobiyal kontaminasyon kaynaklari, fiziksel ve kimyasal tehlike ve




risklerin belirlenmesi gida giivenliginde temel hedef olarak belirlenmistir (Erkan
ve Dig., 2008: 89). Bugiin tehlikelerin karakterizasyonu, gida giivenligi kontrol
programlarinin gelisimindeki en dnemli faktordiir (Seward, 2003: 11). Herhangi
bir siire¢ icerisinde olusan kontaminasyonlar1 ortadan kaldirmak igin,
kontaminasyonlarin tiim potansiyel kaynaklarmmi yok etmek hayati ©nem
tasimaktadir (Tennant, 2001: 2). Gida {retiminin her asamasidaki olas1
kontaminasyonlar ve kaynaklar1 dogru sekilde tespit edildigi takdirde gida

giivenlik sistemlerinin olusturulmasindan s6z edilebilir.

Son {riiniin kalitesi gida iiretiminde ¢ok Onemlidir. Ancak, son iiriin
kalitesini korumak, tiim asamalarda gida giivenliginin saglanmasi ile
gergeklesebilir. Gida {iretiminin tiim siireclerinde Onleyici/koruyucu (pro-aktif)
yaklasimla sorunlar tespit edilerek sorun olusmadan engelleme mantig isletilir.
Sorunlar olustuktan sonra geri doniisii daha zor ve maliyetli olmaktadir. Ancak
sorunun olusmasini engellemek, kaliteyi arttirir ve de maliyeti diisiiriir. Bu
baglamda gida ile ilgili her islem basamaginda olas1 fiziksel, kimyasal ve

biyolojik riskler tespit edilerek, bunlar1 6nleme yoluna gidilmelidir.

2.1.4.1. Biyolojik Tehlikeler

Biyolojik tehlikeler, gida giivenliginde endise duyulan birincil unsurdur
(Konietzko, 2003: 2). Son yillarda gidalardaki mikroorganizmalarin neden oldugu
hastaliklarin goriilme siklig1 artmistir (Giray ve Soysal, 2007: 487). ABD’de gida
kaynakli yedi patojenin (hastalik yapan mikroorganizma) insan sagligina
maliyetinin 34 milyar dolara ulasti1, 1996 yilinda ingiltere ve Galler’de bes gida
kaynakli enfeksiyon nedeniyle hayat kayiplar1 yaninda tibbi maliyetinin 300 — 700
milyon dolar arasinda oldugu tahmin edilmektedir. Avusturalya’da da giinliik
ortalama 11500 gida zehirlenmesi oldugu noktasindan hareketle yilda yaklasik 2,6
milyar dolarlik bir maliyet ¢ikarilmistir (ilbegi, 2004: 14). Az gelismis iilkelerde
su ve gidalarin neden oldugu ishalli hastaliklar nedeniyle her yil, cogunu
cocuklarin olusturdugu, 1,8 milyon kisi 6lmektedir (Giray ve Soysal, 2007: 487).
Insan saghgma etkisi ve maddi kayiplar géz oniine alindiginda, gidalardaki

biyolojik risklerin 6nemi daha da anlagilmaktadir.
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Gidalardaki biyolojik risklerin artis sebepleri;

- Yaygin ve yogunlastirilmis gida dagitim sistemleri,

- Hayvan besleme teknolojisindeki gelismeler,

- Hayvansal atiklarin giivenli olarak yol edilememesi,

- Tiiketim aligkanliklarindaki degisme seklinde siralanabilmektedir
(Akin ve Dig., 3).

Biyolojik tehlikeler {i¢ gruba ayrilabilir. Bunlar;

- Gida bilesiminde dogal olarak bulunan zehirli kimyasal maddeler
(zehirli mantar gibi),

- Gidalara bulasan ve uygun kosullarda iiretilmeme veya saklamama
nedeniyle hizla cogalan mikroorganizmalar,

- Genetigi degistirilmis organizmalardir seklinde siralanabilmektedir

(Erkmen, 2010: 221).

Gida gilivenliginde biyolojik tehlikeler arasinda degerlendirilen
organizmalar, parazitler, bakteriler, virisler, kiifler, algler ve prionlardir (Karaali,
2003: 8). Mikrobiyal patojenler en genel biyolojik tehlikelerdir ve onlar
enfeksiyonlara ve intoksikasyonlara sebep olurlar (Seward, 2003: 11). Biyolojik
tehlikeler icerisinde gida giivenligini en ¢ok tehdit eden ve gida zehirlenmelerine

en fazla yol aganlar da bu patojenlerdir (Erkmen, 2010: 221).

Bu biyolojik riskler, isleme, tasima ve depolama sekillerine gore farkl
kaynaklardan iirline gecebilmektedir. Tablo 2.2.’de mikrobiyolojik riskler ve

kaynaklar1 gosterilmektedir.

Tablo 2.2. Mikrobiyolojik Riskler ve Kaynaklari

Mikrobiyolojik risk Risk kaynag

Bakteriler Personel, ekipman, hasere kontrol

calismalar1 yetersizligi

Kiif ve mayalar Ekipman, personel, hava
Virtisler Personel
Parazitler Personel, icme ve kullanim sular1

(Sahin ve Cogun, 3)




Gidalarda mikrobiyal kontaminasyon ve mikroorganizmalarin lireyerek

cogalmasi su asamalarda olmaktadir.

1.  Hammaddelerden mikroorganizmalarla kontaminasyon,

2. Islem oOncesi bekleme sirasmnda hammaddenin dogal floraya
ilaveten yeni mikroorganizmalarin kontaminasyonu ve organizmalarin ¢ogalarak
sayilarinin artmast,

3. Isleme sirasinda mikroorganizmalarin ¢ogalmasi,

4.  Hava ve alet ekipmandan kontaminasyon (¢evreden bulasi),

5. lIslenmis {iriiniin hazirlama sathasinda kontaminasyon ve ¢ogalma

(Karapinar, 1995: 6-7).

Gidalardaki biyolojik tehlikeler hammaddede temininden, isleme,
depolama, tasima gibi tiim asamalarda, iirliniin, kendine uygun ortamlarda
(sicaklik nem vb.) bulundurulmamasindan, kontaminasyon kaynaklarinm tespit
edilip ortadan kaldirilmamasindan, personel, alet — ekipman, ortam vb. tiim
faktorlerin hijyenik sartlara uygun olmamasindan kaynaklanabilmektedir. Yani
gida iiretim siirecinin, her bir basamagi digeri kadar 6nemlidir ve giivenli gidadan
bahsedebilmemiz i¢in tiim basamaklara, 6zenin, eksiksiz ve bir arada gosterilmesi
gerekmektedir. Gidalarda mikrobiyal gelismeyi etkileyen bu faktorler, Tablo
2.3.’de gosterilmektedir.
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Tablo 2.3. Gidalarda Mikrobiyolojik Gelismeyi Etkileyen Faktorler
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Gidanin yapisi Gidaya Isleme Cevre kosullan
(i¢ faktorler) uygulanan o6n teknikleri

islemler
Gidanin yapist Dondurma Isleme Oksijen
Besin icerigi Kurutma yontemleri Nem
Su aktivitesi Nemlendirme Saklama Sicaklik
pH Isil iglem yontemleri Isik
Redoks Koruma Cevresel gazlar
potansiyeli yontemleri Gaz
Antimikrobiyal Depolama konsantrasyonlar1
bilesikler kosullar1 Gaz basinci
Koruyucu
biyolojik yapilar
Mikrobiyal yiik

(Ozkaya ve Comert, 2008: 150)

Kontaminasyon kaynaklar1 ve mikroorganizmalarin ¢ogalma agamalar1
dikkate alindiginda mikrobiyolojik yonden iyi kalitede iiriin elde edebilmek icin

su hususlar 6nem arz etmektedir.

- Elverdigi oranda en iyi mikrobiyal kalitede hammadde temin
etmek,

- Hammaddeye islem 6ncesinde kontaminasyonun onlenmesi, bunun
icin uygun kosullar altinda depolanmasi,

- Gida hammaddelerinin mikroorganizmalar ile kontaminasyonu
kacimilmaz olmakla birlikte mikroflora miktarinin kabul edilebilir diizeyde olmasi,

- Uygun ve etkin isleme yontemlerinin kullanilmasi,

- Islem sirasinda ve sonrasinda kontaminasyonun dnlenmesi,

- Uygun ambalaj maddesinin ve ambalajlama tekniginin
kullanilmasi,

- Son {iriiniin tiiketim Oncesi uygun kosullarda depolanmasi,

tasinmasi ve hazirlanmasidir (Karapinar, 1995: 7).




Bu baglamda baktigimizda, hammadde temininin, iiriin isleme kadar,
ambalajlamanin, depolama kadar 6nemli oldugunu gérmekteyiz. Yani gida tiretim
zincirinde tedarik zinciri yonetimi ve stok yOnetiminin giivenli gida agisindan

onemini anlamaktay1z.

2.1.4.2. Kimyasal Tehlikeler

Gidalara cesitli kaynaklardan bulasan ya da belli bir amagla disaridan
eklenen zararli kimyasallar gida igerisinde, tehlike olusturabilmektedir. DSO
(Diinya Saglhk Orgiitii), 2020 yilma kadar kanser hastaliklarmin %60 oraninda
artacagina isaret etmektedir. Bu artistan, %35 oraninda gidalara katilan veya
bulasan kimyasal maddelerin sorumlu olacagini belirtmistir (Erkmen, 2010). Bu
baglamda gidalardaki kimyasal tehlikelerin 6nemi gittikce artmaktadir. Kaliteli
gida iiretiminde s6z edebilmemiz i¢in gida gilivenligini ve buna baglh olarak halk

sagligini da en iyi sekilde tutmak bizim i¢in temel unsurdur.

Gida kaynakli kimyasal tehlikeler, pestisitler, antibiyotikler ve biiylime
hormonlar1 gibi veteriner ilaclar, toksik mineraller, yasaklanmis ya da izin verilen
diizeyin iizerinde kullanilmis olan gida katki maddeleri, alerjen bilesikler, uygun
olmayan plastik ambalaj materyallerinden kaynaklanan  bulagmalar,
dezenfektanlar ve deterjan kalintilar1 (Karaali, 2003: 14), cevresel atiklardan
bulasan metaller, (civa, kursun, kadmiyum gibi) (Erkmen, 2010: 222) ekipman ile
ilgili bilesenler, (gres yagi, benzin vb.) (Seward, 2003: 12) seklinde
siralanabilmektedir. Kimyasal tehlikeler, gida tedarik zincirinin herhangi bir
noktasindan, tiiketim noktasma kadar her noktada olusabilmektedir (Tennant,
2001: 2). Tablo 2.4.’de kimyasal riskler ve kaynaklar1 gosterilmektedir. Sekil
2.5.°de 1se daha ayrmtili bir sekilde gida iiretiminin tiim stire¢lerindeki kimyasal

tehlike kaynaklar1 gosterilmektedir.
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Tablo 2.4.

Kimyasal Riskler ve Kaynaklar1
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Kimyasal risk

Risk kaynag

Hasere ila¢ kalintis1

Ilaglama faaliyetleri

Temizlik kimyasal kalintis1

Temizlik sonras1 durulama yetersizligi

Madeni yag bulasmasi

Ekipmanlarda kullanilan yaglar

Katkilar ve migrasyon

Asir1/ yanlis kimyasal kullanimi

Cevre kaynakli kirlilikler

Cevre, hava kirliligi, ekipmanlardan ¢ikan

duman

(Sahin ve Cogun, 4)




Tiketim

Hazirlk

91

Degisiklik

Satis

Tasima

Pisirme materyalleri

Mirekkepler, boyalar,
lehimler vb.

Paketleme

Cevresel kirlilikler,
tarimsal kimyasallar

Gapraz kontaminasyon

Gida isleme siireci

i

Depolama

Sogutucular, asinmalar
vb.

Et, sit, yumurta

AN

Mikotoksinler

Hile

N

Bitkisel gidalar

L

Hayvan yemi

AN

Ciftlik hayvanlari

Toprak

Jeolojik kalintilar

Sekil 2.5. Gida Zincirinde Kimyasal Kontaminasyon Kaynaklar1
(Tennant, 2001: 3)

Gida iiretim siireci, tim basamaklarinda, meydana gelen her bir iglemin,

baglantili oldugu islemlerle birlikte kimyasal tehlikelere acik bir siirectir. Gida



gilivenligi siireclerini olustururken kimyasal risk noktalar1 dogru tespit edilerek
gerekli onlemler alinmali ve gida giivenligi tam anlamiyla gerceklestirilmelidir.
Kimyasal riskler sik karsilasilan ve tehlike yaratan, ayni zamanda giivenli gida
iiretimini engelleyen yapilardir. Kontrolleri giivenli gida tliretimi i¢in hayati 6nem

arz etmektedir.

Onemli kimyasal tehlikelerden olan pestisidler, diinyada yilda tonlarca
kullanilmakta ve viicudun tiim sistemlerini etkileyerek, akut, kronik zehirlenme,
karsinojenik, teratojenik etkilere yol agmaktadir (Giray ve Soysal, 2007: 486).
Kimyasal tehlikelerden siklikla karsimiza c¢ikan bir digeri ise, ambalaj
materyalinden iirline gecen maddelerdir. Castle, “migrasyonu” gidada
mikroskobik bir siire¢le, dis kaynaklardan kiitle transferi olarak tanimlamaktadir.
Daha basit bir tanimlamayla migrasyon, paketten gidaya dogru sizmadir. Ayni
calismada kimyasal migrasyonun hem gida giivenligine hem de gida kalitesine

etkisi oldugu vurgulanmaktadir (Castle, 2001: 2).

2.1.4.3. Fiziksel Tehlikeler

Fiziksel tehlikeler, yetisme, hasat, iiretim, ambalajlama, depolama ve
dagitim sirasinda gidaya bulasma olasiligi olan (Seward, 2003: 12) fiziksel
unsurlardir. Fiziksel kirlikleri kaba pislikler olarak adlandirabiliriz. Fiziksel
tehlikeler iirliniin akis siirecine, alet ekipmana ve isletme kosullarina bagli olarak

farkliliklar gostermektedir.

Cam, metal, kagit, ¢op, sa¢, boya, hayvansal kaynakli gidalarda kemik,
deri vb. yabanct maddeler bu gruba girmektedir (Karaali, 2003: 16). Bunlar
hammadde elde edilmesi, iiretim, saklama, paketleme, tasinma veya tiiketim
asamalarinda ¢evreden gidalara bulasabilirler veya hileyle eklenebilirler (Erkmen,

2010: 221). Tablo 2.5.’de fiziksel tehlikeler ve kaynaklar1 gosterilmektedir.
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Tablo 2.5. Fiziksel Riskler ve Kaynaklar1
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Fiziksel risk Risk kaynagi
Cam parcast Lamba, pencere cami, cam kaplar
Metal parcasi Ekipman, personel, hammadde
Sag, tily, kil kirlilikleri Personel, ekipman
Bocek, kemirgen ve kuslara ait Bina, ekipman, yetersiz hasere
kirlilikler kontrolii
Tas, tahta, plastik, conta Ambalaj, ekipman, bina, proses
Toz kirlilikleri Hava, bina, ekipman

(Sahin ve Cogun, 4)

Fiziksel tehlikelerde aynen kimyasal ve biyolojik tehlikeler gibi, gida
zincirinin asamalarinda ¢esitli faktorler sonucunda gidaya bulasabilmektedir.
Fiziksel riskler, gidanin uygun sartlardaki siire¢lerden ge¢gmediginin bir sonucu
olarak karsimiza cikmaktadwr. Iyi bir gida kalite programmm tiim bu
asamalardaki, lriine has olabilecek tiim fiziksel, kimyasal ve biyolojik riskleri
tespit ederek, sorun olusmadan 6nleme yoluna gitmesi gerekmektedir. Isletmelerin
giivenli ve dolayisiyla kaliteli gida {tiretebilmeleri ancak iyi kurulmus kalite

sistemleri ile miimkiin olabilecektir.

2.2. Gida Giivenligi Kalite Kontrol Sistemleri

2.2.1.Kalite Kontrol Kavram

“’Kalite kontrolii’” satin alma ve {liretim gibi alanlarda kalitenin ve
gilivenilebilirligin  saglanmasi, siirdlriilmesi ve yiikseltilmesi ¢aligsmalarini,
planlama, programlama ve gelistirme yolu ile lretimin tiiketici agisindan en
ekonomik diizeyde ve en yiiksek kalitede yapilmasina olanak saglayan bir
yonetim sistemidir (Demir ve Glimiisoglu, 2009 578). Firmanin kalite hedeflerine
ulagmasi i¢in yiiriitiilmesi gereken faaliyetleri kapsar (Erkan ve Dig., 2008: 92).
Bu kontroller, hammaddenin kontrol edilmesi, iiretim sirasinda yapilan kontroller
ve sevkiyatta kontrol olarak ii¢ asamada gerceklestirilir (Yamak, 2007: 284).

Kalite kontrol tiplerini ise, yeni dizayn kontrolii, gelen malzeme kontrolii, iiriin




kontrolii ve 6zel proses ¢alismalar1 olarak smiflandirmak miimkiindiir (Erkan ve

Dig., 2008: 92).

Kalite kontroliiniin temel yaklasimi, {riinlere goére belirlenmis
standartlara {iriinlin uygunlugunun analiz edilerek, kalitesinin belirlenmesidir.
Oncelikle {iriine ozgii spesifikasyonlar belirlenir, daha sonra iiriiniin bu
spesifikasyonlara uygunluk derecesi incelenir. Kalite kontroliiniin temel islevini
bu sekilde 6zetlemek yanlis olmayacaktir. Yamak’a gore, iyi bir kalite kontrol

sisteminde sunlar g6z 6niinde bulundurulmalidir:

- Uriinde bulunmasi gereken dzelliklere iliskin normlar tespit edilir,
- Bu normlara gore toleranslar veya tolerans araligi belirlentir,
- Olgiimlerin sonucunda f{iriinlerin gerekli toleransa sahip olup

olmadiklar1 saptanir (Yamak, 2007: 287).

Her iriiniin kalite kriterlerinin birbirinden farkli olmasi, triinlerin
ozelliklerinin farkli olmasi ve buna bagli olarak iirline ait normlarin
farklilagsmasimdan kaynaklanmaktadir. Bir makine parcasi ile bir gida iirliniin ayni
kalite kontrol kriterleri acisindan incelenmesi yanlis olacaktir. Bu baglamda iiriine
ve liretim stlirecine bagli olarak her {irtiniin 6zellikleri ve toleranslar1 dogru sekilde

tanimlanmalidir. Kalite kontroliiniin temelini bu standartlar olusturmaktadir.

Bunlara ek olarak, pazar ve tiiketici 0zellikleri, parasal olanaklar, insan
giicii, malzeme, tesis, makine ve iiretim yontemleri, teknolojik ve kiiltiirel diizey,
egitim ve lilkenin yasalar1 da kalite kontroliinii etkileyen faktorlerdir (Kobu, 2010:

556).

Isletmelerde uygulanan kalite kontroliiniin ana amaglar1 su sekilde

siralanabilmektedir.

- Mamul kalite diizeyinin yiikseltilmesi

- Mamul dizayninin gelistirilmesi

- Isletme maliyetinde azalma

- Iskarta, iscilik ve malzeme kayiplarinda azalma
- Uretim hattindaki darbogazlarin giderilmesi

- Personel moralinin yiikselmesi
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- Tiiketicinin parasinin karsiligimi aldigimi gérerek memnun olmasi
- Ulke ekonomisine olumlu katkilar
- Isletmenin prestijinin artmasi

- Isci-isveren iliskilerinde diizelme (Kobu, 2010: 555).

Uriinlerin kaliteli sekilde iiretilmeleri isletmeye bir maliyet doguracak
gibi goriinse de, sorunlarin olusmadan ortadan kalkmasi, liretimin aksamamasi,
miisteri memnuniyetinin artmasi gibi faydalarindan dolay1 kalite kontrolii bir¢ok
fayda saglamaktadir. Uygun kalite kontrol ile yapilan kalite yonetim sisteminin

faydalarmi su sekilde siralamak miimkiindiir;

- Sirket personeli arasinda insan iliskileri gelistirilerek, iletisimin
artmasi saglanir

- Boliimler aras1 koordinasyon gii¢lenir

- Takim ruhu ve ¢aligmalar1 gelistirilir

- Uygulanan egitimler sonucu, nitelikli personel giicii artar

- Yeni ige girmis personel, yapacagi isi, yazili dokiimanlar1 okuyarak
ogrenebilir

- Motivasyon artar, calisan memnuniyeti artar

- Sorunlar zamaninda ve olugsmadan Onlenir

- Yerinde ve zamaninda karar alma mekanizmasi igletilir

- Oneri sistemi getirilecegi i¢in ¢alisanlarin fikirlerinin ydnetime
ulastirilmasi saglanir

- Firma kiiltiirti olumlu yonde gelisir ve herkes ayni lisan1 konusur

- Etkin bir yonetim saglanir

- Maliyet ve zamandan tasarruf saglanir

- Miisteri sikayetleri azalir

- Onleyici faaliyetler sonucunda daha az servis bakim yapilir, iadeler

azalir (Kalite Giivence Sistemi ve ISO 9000 Serileri, 100).

“’Kalite yonetimi’’ miisteri ihtiyaclarmi en ekonomik sekilde karsilamak
icin iretimin belirli kalite standartlarma gore yapilarak mamul kalitesinin
devamliligin1 saglama isi olarak tanimlanmaktadir (Tekin, 2006: 53). “’Kalite
yonetim sistemleri’’ tiim girdilere, {iiretim stireci igerisinde katma deger katilarak

ciktilarm elde edildigi iiretim siirecinde tiim siire¢ elemanlarmi ve onlarin
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yonetimlerini kapsamaktadir. Sekil 2.6.’da kalite yOnetim sisteminin sistem

elemanlari ile olan iligkisi gosterilmektedir.

| |
l Kalite yonetim sisteminin sirekli l
— | iyilestirilmesi l
| | /)
| |
I Yonetim I
sorumluluklari
R | I
Musteri B )
talepleri | | Musteri
I B I tatmini
< ‘ Olglimler
ayna .
! ¥ analizler
Onetimi .
| y 'm gelisme |
|
/ ~——
| :
Tedarikgiler : Uretim ve/veya hizmetin Uriin
gerceklesmesi ve/veya
I hizmet I
| |
| |
Kalite yonetim sistemi sinirlari Kalite yonetim sistemi sinirlari

Sekil 2.6. Kalite Yonetim Sisteminin Sistem Elemanlari Ile Olan iliskisi
(Surak, 2003: 706)

2.2.2. Kalite Kontroliiniin Tarihsel Gelisimi

Uriin sistemlerinin ¢ok gelistigi, iiretimde esnekligin ve rekabetin artt1g1,
bilginin hizla aktarildigi ve alict pazarlarmin yayginlik kazandigi gilinlimiiz
ekonomisinde isletmeler, siirekli gelismek zorundadirlar. Kalite anlayis1 ve kalite
yonetim sistemlerin de bu baglamda biiyilk bir hizla degistigi ve gelistigi

gozlenmektedir.

Yapilan arkeolojik c¢alismalar, Tas Devri sonlarinda insanlarin
kargilastirmaya dayali olarak 6lgme yaptiklarini ve bu amagla standart olarak

kabul edilen bir birimle Kkarsilastirilarak, Olglisii bilinmeyen bir nesneyi



olciilendirdiklerinin gdstermektedir. Ote yandan eski Misir’da piramitlerin yapimi
sirasinda tasci ustalarin yonttuklar: tas bloklarinin yiizey ve kenarlarmnin 6lgiisel
kontroliinii yaptiklar1 bilinmektedir. Kalite ile ilgili ilk yazili kayitlar, M.O. 2151
yilindaki Babil Krali Hammurabi’nin Kanunlarina dayanmaktadir (Halag, 2002:
110).

Ortacag Avrupa’sinda yetisen zanaatcilar, hem imalat¢i hem de kalite
denetgisi olarak iki gorevi birden yerine getirmekteydiler (Tekin, 2006: 55).
Tiirkler agisindan kalite konusundaki ilk yaptirimlar ise, Osmanli Sultani II.
Beyazit tarafindan 1502 yilinda ¢ikarilan Kanunname-i Ihtisab-1 Bursa’dir (Halag,
2002: 110).

Glinlimiizdeki anlamiyla kalite yonetimi, i¢inde bulundugumuz yiizyila
evrim gecirerek bugiinkii durumuna ulasmistir. 19. yy’in sonlarmna kadar kalite
kontrol islemi, bir veya birkag kisi tarafindan gergeklestirilen bir gérev olmustur.
20. yy’in baglarinda ortaya ¢ikan teknolojik gelismeler sonucu iiretim Olcegi
bliylimiis ve uzmanlasma artmistir (Tekin, 2006: 55). II. Diinya Savasi’nin
baslamas1 ile kalite teknolojisinin gelismesinde bir hizlanma baslamistir. Bu
donemde daha ¢ok karmasik ve hassasiyeti yiiksek olan savas malzemelerinin
iiretimine yonelinmesi kaliteye olan gereksinimi arttrmustir (Halag, 2002: 110).
Savastan sonra tiretimin sivil sektdre kaymasi ile kalite kontroliiniin yonetimi ve

maliyeti de devreye girmistir (Kobu, 2010: 554).

Kalite yonetimi ve giivencesi alaninda ilk kez uluslararas: bir standart
olusturulmasi girisimi 1979 yilinda Ingiliz Standartlar1 Enstitiisii (BSI) tarafindan
ISO nezdinde yapilmustir (Koger, 1997: 22). Uluslararas: Standartlar Orgiitii
(ISO)’niin  1987°de yaymlamis oldugu ISO 9000 kalite standartlarinin tiim
diinyaya yayilmast ve Avrupa Birligi llkelerinin bu standartlar1 uygulayan
firmalarin iriinlerini tercih etmeleriyle beraber, bilin¢li bir sekilde olmasa da
Tiirkiye’de de bu konuya yonelik faaliyetler yer almaya baslamistir. Tiirkiye
1980’lerin ikinci yarisindan sonra kalite kavramiyla tamigsmistir (Halag, 2002: 110-

111).

Diinyada, ISO ve BSI disinda, Amerikan Standartlar Birligi (ASA),
Alman Endiistriyel Normlar1 (DIN), Tiirk Standartlar1 Enstitiisii (TSE), Avrupa
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Standartlastirma Komitesi (CEN) gibi standartlagtirma ¢alismalarmi yiirtitmekle

gorevli kuruluslar bulunmaktadir (Demir ve Giimiisoglu, 2009: 587).

Tarihsel olarak kaliteye bakis acist ve kalite yonetimi anlayislar1 da
degiskenlik gostermektedir. Erkan ve arkadaslar1 tarihsel gelisimi i¢cinde kaliteyi

dort asamada incelemislerdir.

- Muayene

- Kalite kontrol

- Kalite giivencesi

- Toplam kalite (Erkan ve Dig., 2008: 90). Tablo 2.6.’da kalitenin

tarthsel degisimi gosterilmektedir.
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Tablo 2.6. Kalitenin Tarihsel Degigimi
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Belirleyici Muayene Istatistiksel Toplam Kkalite Toplam Kkalite
ozellik kalite kontrol kontrol yonetimi
Temel prensip Meydana Kontrol Koordinasyon Silire¢ ve insan
¢ikarma odaklilik, siirekli
gelisme
Kaliteye bakis Coziilmesi Coziilmesi ve Tasarim Kosulsuz
agis1 gereken bir izlenmesi asamasinda miisteri tatmini
problem gereken bir yaratilan unsur
problem kalitesizlik ise
ortaya
¢tkmadan
onlenmesi
gereken bir
problem
Vurgu Standart iiriin Muayenenin Tim  {retim Basgta  yonetim
azaltildig hattinda, stiregleri  olmak
standart {iriin tasarimdan iizere tim
pazarlamaya stireglerde
tim  hatlarda “’kalite’’’nin
ve fonksiyonel paylasilan
gruplarda vizyon olmasi ve
kalitesizligin bireyin
onlenmesi kalitesinin
arttirilmasi
Metot Ornekleme ve Istatistiksel Programlar ve Yénetim anlayist
Olgme araglar ve sistemler ve yonetim
teknikler sistemi
Kalite Muayene, Meseleyi tespit Kalitenin Kalitenin
profesyonellerin ¢esitleme, ve istatistiksel Olgtimii olusturulmasinda
rolii hesaplama metotlarin planlanmasi ve sinerji
uygulanmasi program saglanmasi
dizayni
Kaliteden kim Muayene Uretim ve Ust  ydnetim, Ust  yonetim,
sorumlu departmani mithendislik tiim boliimler tim boliimler ve
bolimii isletmedeki tiim
bireyler
Temel yaklasim Kalitede Kalite kontrol Kalitede Yaratilan kalite
muayene yapilanma
(Tekin, 2006: 57)
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Degisen {iretim ve pazarlama anlayisi, kalite anlayisimi da stirekli
degistirmistir. Artik kalite yonetimi, son iiriinde yapilan muayene ile degil, tiim

siireclerdeki tiim degerlerin kalite siirecine dahil edilmesi ile miimkiin olmaktadir.

2.2.3.Gida Giivenligi Sistemlerinin Gelisimi

Gilinitimiiz kalite yaklasimi ¢ergevesinde miisteri beklentilerini karsilama
ve hatta bunu agma yoniinde bir liretim ve /veya hizmet anlayisi esas alinmaktadir.
Bu da ilk defada dogru, tam zamaninda veya sifir hata hedefleri ile stratejik bir
uygulama esasiyla yapilmaktadir (Dalgic ve Belibagli, 2). Gida gilivenligi ve
yonetim sistemleri, gida giivenligini saglamak i¢in bir plan dogrultusundaki tiim
etkinliklerin sistematik uygulamasidir. Gida sanayinde bu sistematik uygulamalar
isletmenin kontrolii aldig1 noktadan, kontrolii biraktigi noktaya kadar ki tiim

stirecleri kapsamaktadir (Copur ve Dig., 2).

Tiketicinin yasami i¢in gerekli olan gidanin gilinlimiiz teknolojik
gereklerine uygun olarak tretilmesi, gida glivenliginin ve kalite giivencesinin
saglanmas1 diinya gida ticaretinin onemli basliklaridir. Bu amaca yonelik olarak
ISO 9002-2000, ISO 14000 gibi standartlar gelistirilmis, ayrica tehlikeyi dnceden
saptayarak, tehlikeyi kontrol altina alan ve riski ortadan kaldiran HACCP (Hazard
Analysis Critical Control Points) yontemi kullanilmaya baslanilmistir (Oztan ve
Kahraman, 2005: 2). Cilinkii niifus artis1 ve sehirlesme, gida giivencesi ve gida
sistemlerinde yeni yaklasimlar1 gerekli kilmaktadir (Ilbegi, 2004: 16).

Diinyada son yirmi, otuz yil i¢erisinde, cogunlugu hayvansal kdkenli olan
ve insan sagligi i¢in ciddi tehditler, tehlikeler olusmus ve hatta binlerce dliimle
sonuglanan gida kaynakli sorunlar yasanmustir (Cebeci, 2006: 189). Ozellikle
yakin gegmiste patlak veren gida kaynakli BSE, sap vakalari ile dioksin krizi gibi
kriz ve vakalar gida giivenliginin 6nemini arttirmistir. Yasanan bu olaylar gida

giivenligi acisindan bir doniim noktasi niteliginde olmustur.

Avrupa komisyonu, 1997 yilinda kamu sagligi ve tiiketicinin korunmasi
amaciyla saglik ve tiiketicinin korunmasi genel miidiirliigiini kurmustur. Genel

miidirliigin sorumlulugu, Avrupa vatandaslarinin saglikli olmasina yardimci
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olmak ve calisma prensibi de “’tarladan c¢atala glivenli gida’ olarak
tanimlanmaktadir. Ayni yil gida hukukunun genel yapisinmi tartisan Yesil Kitap
yayimlanmistir. Bu kitap esas olarak gida giivenligine yonelik olarak hazirlanmis
bir kaynak degildir. Ortak tarim politikasinin basitlestirilmesi ¢cabalar1 kapsaminda
hazirlanmistir. Ancak 2000 yilinda Briiksel’de Beyaz Kitap yayinlanmistir. Beyaz
Kitap tamamen gida giivenligi konusuna odaklanmistir (Giray ve Dig., 2006:
973). Beyaz dokiimanin yaymlanmasidan iki yil sonra, 28 Ocak 2002 tarihinde
gida hukukunun prensiplerini ortaya koyan, Avrupa Gida Giivenligi Otoritesini
(EFSA) Kuran ve Gida Giivenligine Iliskin Konulardaki Usulleri Belirleyen

Avrupa Parlamentosu ve Konseyi Tiizligii kabul edilmistir (Celtek, 17).

Tiirkiye’de ilk kapsamli yasa, 1930 yilinda ¢ikarilmis olan 1593 sayili
Umumi Hifzisithha Yasasi’dir. Bu yasanin 181-199. Maddeleri gidaya iligkin
degerlendirme, denetim ve yasaklar1 igermektedir. Daha sonra bu yasaya
dayanarak, once 1942 yilinda Gida Nizamnamesi, daha sonra 6nemli bir adim
atilarak 1952 yilinda Gida Maddeleri Tiziigi (GMT) cikardmistir (Giray ve
Soysal, 2007: 487). Tiirkiye’de gida giivenligi konusunu hizlandiran siire¢ Avrupa
Birligi’'ne uyum c¢alismalarinda giindeme gelmistir. Bu siirecin  baslangi¢
noktasinin 1995 yilinda yayimlanarak ylriirlige giren 560 sayili Gidalarin
Uretimi, Tiiketimi ve Denetlenmesine Dair Kanun Hiikmiinde Kararname olarak
belirlenmesi dogru olacaktir (Giray ve Dig., 2006: 974). 560 sayili kanun
hiikkmiinde kararname, yeniden diizenlenerek, 5179 sayili <’Gidalarm Uretimi,
Tiiketimi ve Denetlenmesine Dair Kanun Hiikmiinde Kararnamenin Degistirilerek
Kabulii Hakkinda Kanun’ adi altinda, 2004 yilinda Resmi Gazete ’de
yayimlanmis ve yiiriirliige girmistir (TMMOB Gida Miihendisleri Odasi, 11).

Gida giivenligi sistemlerinden giiniimiizde en yaygm ve gecerli olani,
HACCEP sistemidir. HACCP kavramu ilk defa 1959 yilinda ABD’de Apollo uzay
ucguslart caligmalar1 siirecinde  NASA (National Aeronautics and Space
Administration ABD Ulusal Havacilik ve Uzay idaresi) tarafindan gelistirilmistir.
(Karaali, 2003: 1) Tiirkiye’de ise, 16 Kasim 1997 tarihinde Tiirk Gida Kodeksi ile
gida sanayinde HACCP uygulamalar1 zorunlu hale gelmistir. 09 Haziran 1998
tarihli resmi gazetede yaymlanan ’Gidalarm Uretimi ve Denetlenmesine Dair

Yonetmelik’” te HACCP sistemini uygulama gerekliligi belirtilmis olup, ilk
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uygulama 15 Kasim 2002 tarihinde et, siit ve su iriinleri isleyen isletmelerde
baslamis ve daha sonraki zaman diliminde diger isletmeler de bu kapsam i¢ine

almmustir (Copur ve Dig., 2).

Gelisen ve degisen teknoloji ile birlikte glinlimiizde kalite sistemleri de
evrimlesmektedir. HACCP prensipleri ile ISO 9000 kalite sisteminin
birlesiminden olusan ISO 22000, diinya capinda bir¢ok biiylik gida isletmesinde
kullanilan FSSC 22000, bunlardan bazilaridir. Ayrica gida gilivenliginin
programlarinin uygulanabilmesi i¢in kullanilan 6n gereksinim programlari da giin

gectikce onem kazanmaktadir.

ISO tarafindan 2005 yilinda yaymlanan ISO 22000:2005 standardi,
“’Gida Giivenligi Yonetim Sistemi’” olarak yayinlanmig ilk uluslararasi standarttir
(ISO 22000, 1). ISO 22000 ile tedarik zincirinde hicbir zayif bag kalmaksizin gida
glivenligini garantilemek hedeflenmistir (Frost, 2005: 28). ISO 22000,
tedarik¢iler, kullanicilar, yasal otoriteler, tiiketiciler ve tiim ilgili birimler arasinda
iletisimi ve bu sayede giivenli gidanin her basamakta izlenebilirligini saglamay1

esas almaktadir (Copur ve Dig., 3).

Teknolojik ve siiregsel yenilikler oldukga, kalite anlayisi, kavrami ve
sistemleri de gelisme gosterecektir. En glincel gida giivenligi sistemi, HACCP ve
HACKCEP sisteminden tiireyen ISO 22000 sistemleridir. HACCP sistemi diinyada
gida ve gida ile ilgili iirtin ve hizmetleri {ireten isletmeler i¢in vazgecilmez bir
sistem halini almiglardir. Gida giivenligi sistemlerinde verimi arttirmak icin
olusturulmus 6n gereksinim programlar1 da siirekli geliserek ve yenileri eklenerek,

gida giivenligi standartlarini giin gectikce yiikseltmektedirler.

2.3. HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points) Gida

Giivenligi Sistemi

Glinlimiiz gida iriinlerinin en 6nemli kalite kriterinin giivenlik oldugu
bilinen bir gercektir. Niifusun ve giivenli gidaya olan talebin artmasi, bu
gergekligin onemini de arttirmaktadir. Her gegen giin gida giivenligi sistemleri

degiserek gelismekte, ihtiyaca bagli olarak da yeni giivenlik sistemleri veya
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mevcut giivenlik sistemlerinin modifikasyonlar1 ya da gilivenlik sistemlerine

destek olacak giivenlik programlar1 uygulamaya gecirilmektedir.

Genel olarak HACCP tiim olceklerde ve gida iiretim tiplerinde gida
gilivenligini garantiye almak icin kullanilmaktadir (Brown, 2002: 5) ve HACCP
sistemi giiniimiizde pek cok iilke tarafindan gida giivenligini saglamada stratejik

hedef olarak alinmaktadir (Oztan ve Kahraman, 2005: 2).

Tanim olarak HACCP, gida sisteminde risklerin varligini ve olus
thtimalini arastiran, spesifik tehlikelerin 6nlenmesi amaciyla kontrol altina almaya
yonelik oOnleyici tedbirleri gelistiren ve uygulayan bir gida giivenligi yonetim
sistemidir (ilbegi, 1999: 11). Yani HACCP sistemi, tehlikeleri tanimlayan ve gida
zincirinde belli noktalarda kontrol yapan bir gida giivenligi yonetim sistemidir
(Brown, 2002: 5). HACCP sisteminin diger kalite giivence sistemlerinden farki,
tehlikeleri Onceden belirleyerek tehlikenin  kontrol altina alinmasmin

saglanmasidir (Halag, 2002: 114).

HACCP sistemi, iiriinde iiretim-dagitim-tiiketim asamalarmda olusmasi
muhtemel biyolojik, kimyasal ve fiziksel tehlikeleri, tiiketicinin giiven ve kalite
beklentilerini gdz Oniinde bulundurarak, ortadan kaldirmayi hedefler. HACCP
sistemi ile gidaya bulasan patojen mikroorganizmalar, onlarin toksinleri, cam,
metal, kemik gibi istenmeyen fiziksel nesneler, tarim ilaglari, agir metaller vb.
kimyasal zararli maddeler nedeniyle olusabilecek tehlikeler, {iriiniin
hammaddelerinden baslanarak isletmedeki tiim gida iiretim siireglerinde,
depolama ve dagitim kosullarinda kontrol altinda tutulur (Karaali, 2003: 3).
HACCP sistemi, pek ¢ok unsuru barmdiran siirecler i¢in, fiziksel, kimyasal ve
mikrobiyolojik giivenlige katkida bulunan bir gida giivenligi yonetim sistemidir

(Brown, 2002: 5).

HACCP  sisteminin  temelini  olusturan  ilkeler su  sekilde

siralanabilmektedir.

- Tehlike analizini yonetmek
- CCP’leri (critic control points) KKN’leri (kritik kontrol noktalari)
belirlemek

- Kritik limitleri kurmak
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- Izleme prosediirlerini kurmak

- Diizeltici faaliyetleri kurmak

- Dogrulama prosediirlerini kurmak

- Prosediir dokiimantasyonu ve bilgi kaydini1 tutmak (Konietzko,

2003: 7).

HACCP sistemi ile ilgili ¢ok kiigiik varyasyonlar s6z konusu olmakla
birlikte bu sistem ve sistemi olusturan ilkeler konusunda diinya ¢apinda goriis

birligine varilmistir (Unliitiirk ve Turantas, 1998: 487).

Gilivenli gida tiiketmenin tiiketicin temel hakki olmasindan kaynakli
olarak gida glivenligi sistemleri her gegen giin 6nemini arttirmaktadir. Buna bagl
olarak tiiketicinin ve yasalarin baskis1 altindaki isletmeler gida giivenligi
sistemlerini kullanmakta ve bu sayede sorunsuz iirlinleri piyasaya arz ederken
itibarin1 ve imajmi korurken, karliligini arttirabilmektedir. HACCP temelli bir
gida giivenligi yonetim sisteminin pek c¢ok faydasi bulunmaktadir bunlarin

asagidaki gibi siralanmas1 miimkiindiir;

Miisteri ve miisteri giiveni, kontrol edilen bir gida isleme ortami ve
etkin bir sekilde yiiriitiilen ve uygulanan gida giivenligi sistemi, gida giivenliginde

miisteri ve miisteri glivenini gelistirecektir.

Risk yonetimi, ham maddelerden, islemlerden dagitim ve tiiketime
sunuldugu noktadan ve ilerisinden gida lretiminin tiim unsurlarmi kapsayan
sistematik bir yaklasim kullanmaktadir. Bu, bir isletmeyi sadece ge¢cmise bakan
nihai {riin testlerinden ve Ornekleme yaklasimindan, iirlin kayiplarmi ve

yiikiimliiliiklerini azaltan dnleyici bir yaklagima yonlendirir.

Yonetimin sorumlulugu, tiim isletmede yOnetimin, gilivenli iriinlerin
iretiminde ve temininde kendi katilimini gostermeye ve giivenli gidanimn tiretimi

veya temini i¢in uygun tesis ortamlarina olanak saglamaktadir.

iliskilerin giiclendirilmesi, gida zincirindeki kuruluslar, miisteriler ve

idari birimler arasinda iliskileri gii¢clendirir.

Kayitlar, kayitlarin saklanmasi, daha verimli ve etkin bir yonetimin ve

miisteri takibinin yapilmasmna olanak saglar ve arastirmacilarin firmanin gida
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giivenligi ile ilgili kanunlara verilen herhangi bir tarihte ne derece uydugundan

cok bir donem boyunca ne kadar uydugunu gérebilmesine imkan verir

Yasal koruma, HACCP temelli sistemlerin, giivenli gidanin
iretilmesinde ve temininde gida endiistrisine en etkin yonetim aracini sundugu

genel olarak kabul edilmektedir.

Ticari fayda, HACCP temelli yaklagimlar yerel veya ihracat pazarinda
miisteri sartlarm1  ve yasal sartlar1 karsilamaya c¢alisan firmalara yarar

saglamaktadir

Diger yonetim sistemleri ile uyum, HACCP temelli gida giivenligi
yonetim sistemleri ISO 9001:2000 gibi diger yOnetim sistemleri ile
birlestirilebilmektedir (Erkan ve Dig., 2008: 95). HACCP’in bu sistemsel

faydalarina ek olarak su faydalar1 da siralanabilir;

- Tim gida zincirinde uygulanabilir

- Uriine ait olan giiveni arttirir

- Gida kokenli risklerin ekonomik bir sekilde kontroliinii miimkiin
kilar

- Uriin ve hammadde kayiplarmi azaltir

- Potansiyel tehlikelerin en basta ortaya ¢ikmasini ve giderilmesini
saglar

- Zaman, sicaklik, kivam, goOriinim gibi kontrolii kolay olan
parametreler ile ¢alisir

- Giivenlik konularma genel ve sistematik bir yaklagim saglar

- Zaten iretilmis olan iirlin kalite kontroliinden ‘’Onleyici kalite
gilivencesi’’ ne gecisi saglar

- Proses kontroliiniin belgelerle kanitlanmasina olanak saglar

- Spesifikasyon ve yasal mezuatla uyum icinde c¢alisildiginin

kanitidir (Gida Teknolojisi Gida Uretiminde Hijyen 2, 2010: 42).

HACCEP sistemi ile hem isletme hem de tiiketici faydalar saglamaktadir.
Tiiketicinin en temel hakki olan giivenli gida tiikketimi bu sayede gerceklesmis
olmaktadir. Yani bu sistem ile gida iiretim ve tiikketim siirecindeki tiim katilimcilar

cesitli sekillerde fayda gormektedirler. Ancak HACCP sisteminin 1yi bir sekilde
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anlasilabilmesi ve uygulanabilmesi i¢gin HACCP sistemi kurulurken kullanilan
tanimlar1 1yi bilmek gerekmektedir. HACCP gida giivenligi yonetim sistemi ile

ilgili tanimlar, agsagida yer aldig1 sekilde siralanmistir;

Gida isletmesi: Gida ve gida katki maddelerinin hammaddeden
baslayarak tasnif, degerlendirme, dayanikli hale getirme islemlerinin yapildigi ve
sati yerlerine gonderilmek iizere depolandig1 tesisler ile bu tesislerin

tamamlayicisi sayilacak yerler

Gida zinciri: Gida maddelerinin iiretiminde hammaddeden baslayarak
hazirlama, isleme, imalat, ambalajlama, depolama, tasima, dagitim ve piyasaya

arz asamalarmin tiimi

Hammadde: Gida maddelerinin iretiminde kullanilan; hasat, kesim,

sagim, avlama, toplama sonucu elde edilen {iriin

Denetim: Isyerlerinin teknik ve hijyen kurallarma uyuldugunu, bu
yerlerde kullanilan gida maddeleriyle temas edecek malzeme, alet ve ekipmanin
hijyen kurallarina uygun olarak kullanilip kullanilmadigini, satis ve toplu tiiketim

yerlerinde satilan gida maddelerinin muayene, izleme, numune alma ve kontrolii

Denetici: Denetimde gorevlendirilmek iizere ilgili Bakanligin agtigi
hizmet i¢in egitim programmi tamamlamis gida, beslenme, eczacilik, kimya,
biyoloji, veterinerlik ve tip alaninda en az lisans diizeyinde egitim gormiis

personel

Yardimer denetici: Denetimde gorevlendirilmek iizere ilgili Bakanligin
acti@1 hizmet i¢i egitim programini tamamlamis en az lise diizeyinde egitim

gormiis personel

Muayene ve analizz. Numune alma islemi ile baslayan ve o partinin

istenilen Ozelliklere uygunlugunu kontrol etmek i¢in yapilan iglemlerin tiimii

Gida giivenligi: Gida maddelerinin her tiirli bozulma ve bulagsma

etkeninden uzaklastirilarak tiiketime uygun olmasi

Gida hijyeni: Gida maddelerinin giivenilir olarak tiiketime sunulmasi

icin gida zincirinin sathalarinda alinan 6nlemler
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Hijyen kurallann: Gida ve gida katki maddelerinin iiretiminden
tikketimine kadar, tiim asamalarda aliacak saglik onlemleri ile ¢alisan personelin

uyacagi saglik kurallar

Kirlenme: Sagliga zararli ve/veya gida maddesinde ve ortamda
bulunmamasi1 gereken herhangi bir tespit edilebilir madde (fiziksel, kimyasal,

mikrobiyolojik)

Temizlik: Gida maddesi iireten isyerlerinde kirin, topragin, gida
kalintilarinin, yagin ve diger istenmeyen maddelerin ortamdan uzaklastiriimasi

islemi

Dezenfeksiyon: Gida maddelerinin kirlenmesini 6nlemek amaciyla, gida
maddesinin  Ozelliklerini etkilemeden, fiziksel ve/veya kimyasal yollarla

ortamdaki mikroorganizmalardan arindirilmasi iglemi

Parti: Ayni kosullarda ve zamanda iiretilen ayn1 boy, tip ve ambalajdaki

iirin 6rnekleri veya ambalajlar1 toplulugu

Zararh canlh: Dogrudan veya dolayli olarak gida maddesinde

bulagmaya yol acabilecek her tiirlii canl

HACCP (Kritik Kontrol Noktalar1 ve Tehlike Analizi): Gida
glivenilirliginin  saglanabilmesi amaciyla tiim olast tehlikelerin belirlenip,

degerlendirildigi ve kontrol altina alinmasinin saglandig sistem

Tehlike (Hazard): Saglik lizerinde olumsuz etki yapma potansiyeli

tastyan biyolojik, kimyasal veya fiziksel ajanlarla ortaya ¢ikabilen zararlar

Risk: Gida maddesinde olusmas1 muhtemel tehlikelerin boyutu ve siddeti

(olasilik diizey1)

Karar agaci:  Belirlenen bir tehlikenin kontrol edilecegi proses
asamasint KKN’y1 (Kritik Kontrol Noktasi) bulmak iizere kullanilan mantiksal

soru-cevap dizisi

Proses (Siire¢) akisi: Istenilen iiriinii elde etmek i¢in hammaddenin

izledigi liretim agsamalarinin sirasi
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Akis diyagrami: Proses akismnin sematik gosterimi

Kritik Kontrol Noktasi: Gida zincirinde olusmas1 muhtemel tehlikelerin
tespit edilerek Onlenebilmesi, kabul edilebilir smirlara indirilebilmesi, yada

ortadan kaldirilabilmesi amaciyla kontrol uygulanilabilen bir nokta

Kritik Limit: Bir kosulun "kabul edilebilir" veya "kabul edilemez" olma

durumunu belirleyen kriter
Sapma: Kritik limite uygunsuzluk

izleme: Kritik kontrol noktalarinin kontrol edilip edilemediginin bir plan

dahilinde gézlenmesi

Dogrulama: Kontrol sisteminin 6nceden planlanan sisteme uygun olarak
gergeklesip gerceklesmedigini belirlemek tlizere numune alma ve analiz metotlar1

da dahil olmak iizere izleme, deney islem ve metotlarinin kullanilmasi

Onleyici faaliyet: Olasi uygunsuzluk, hata yada diger istenmeyen
durumlarin nedenlerinin ortadan kaldirilmasi ve olusmasimni 6nlemek i¢in yapilan

islem

Diizeltici faaliyet: Kritik kontrol noktasinda kritik limitin disina ¢ikildigi

saptandiginda uygulanmasi gereken islem
Uygunsuzluk: Onceden belirlenmis olan kosullara uymama durumu

Uygunsuzlugun diizeltilmesi: Uygunsuzlugun giderilmesi amaciyla
uygun olmayan duruma (iirlin, proses, organizasyon) uygulanan oOnceden

belirlenmis yazili faaliyet

Denetim: Gida isletmelerinin ilgili yasalarda belirtilen teknik ve hijyenik
kurallara uyup uymadigini, bu yerlerde iiretilmekte olan gida maddeleriyle temas
edecek malzeme, alet ve ekipmanimn hijyen kurallarina uygun olarak kullanilip
kullanilmadigimi1 saptama amaciyla gida isletmelerinde yiiriitiilen muayene,

izleme, numune alma ve benzeri kontrol faaliyetleri
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Gida giivencesi: Tim insanlara, temel haklar1 olan aktif ve saglikli
yasam kosullarini saglayacak yeterli miktarda, uygun fiyatta, saglikli, giivenli ve

besleyici gidalara erisimin saglanmasi

Bulasma (Kontaminasyon): Uriinde istenmeyen herhangi bir maddenin

bulunmasi1 durumu

Gida bulasanlan (Kontaminantlar): Bitki, hayvan ve toprak kokenli
yabanci1 maddeler, ilag kalintilari, metalik ve biyolojik bulagsmalar; insan sagligina
zararl olan plastik maddeler, deterjan, dezenfektan, radyoaktif madde kalintilari

ve diger her tiirlii istenmeyen maddeler

HACCP plam: Ilgili iiriiniin {iretim siireglerinde gida giivenligi
acisindan Onemli olan tehlikeleri tanimlayan ve onlarin kontrol altinda
tutuldugunu giivence altina almak amaci giiden, HACCP ilkelerine uygun olarak

hazirlanmis dokiiman (Karaali, 2003: 4-7).

Bu tanimlamalarm yapilmasi ve tiim isletme ¢alisanlar1 tarafindan
benimsenmesi, HACCP sisteminin en dogru sekilde uygulanmasi i¢in bir 6n
gereksinimdir. Bunun yani sira isletmenin HACCP plan1 gelistirilebilmesi i¢in

once bes temel unsuru gergeklestirmesi gerekmektedir. Bunlar;

- HACCP takiminin olusturulmasi

- Uretilen gidanin ve onun dagitiminin tanimlanmasi

- Gidanin tiiketicisini ve kullanma amacinin tanimlanmasi

- Tesisin akigmni tanimlayan bir akis diyagrami gelistirilmesi

- Akis diyagrammin dogrulanmasi (Konietzko, 2003: 6-7)
seklindedir.

Daha genis bir bakis agisiyla gelistirilen uygulama asamalar1 da su

sekilde literatiirde siralanmaktadir;

- Terimlerin ve amacin tanimlanmasi

- HACCEP ekibinin olusturulmasi

- Uriiniin tanimlanmas1

- Uriiniin amaglanan kullanimu ve tiiketici gruplarmin tanimlanmasi

- Uretim akis semasmin olusturulmasi
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- Akis semasimin tiretim hattinda kontrolii

- Tehlike analizi: Gidanin hasatindan tretimine kadar gegen her
asamada tehlikelerin saptanmasi ve dnlemlerin belirlenmesi

- CCP’lerin (KKN) saptanmasi

- Tanimlanan her biri CCP i¢in kullanilacak limit ve kontrol
kriterlerinin belirlenmesi (hedef diizey ve tolerans)

- CCP’lerin ve kriterlerin kontrol ve izlenmesi i¢in sistem
olusturulmasi

- Gerekli oldugu durumlarda CCP’lerde diizeltici Onlemlerin

almmasi

- Kayitlarin tutulmasi

- Sistem etkinliginin kanitlanmasi

- HACCP planinin gdzden gegirilmesi (Unliitiirk ve Turantas, 1998:
487).

Tim bu agamalarm literatiir bilgileri ve kabuller 15181nda uygulanmasiyla
HACCEP sistemi gerceklestirilmis olacaktir. HACCP sistemi ile ilgili tanimlamalar
ve amag belirlendikten sonra kurulan HACCP takimi ile sistem kurulumu
calismasima baslanilmaktadir. Uriiniin isletme igerisinde gecirdigi siirecler tek tek
bir akis diyagraminda c¢izilerek her bir basamakta {iriine bulasma ihtimali olan
tehlike noktalar1 etrafli bir sekilde gozden gegirilmeli ve tiim etmenler dikkate
alnarak, tespit edilmelidir. Belirlenen bu kontaminasyon (bulasi) kaynaklar:
potansiyel bir risk noktasi olarak diisiiniilmelidir. Ancak her bir kritik kontrol
noktast i¢in limitlerin belirlenmesi gerekmektedir. Literatiir, yasalar ve 6zel kritik
noktasima has kabuller taranarak her CCP i¢in bir limit belirlenmektedir. CCP’ler
icin olusturulan limitlere bagl olarak tiim sistemin kontroliinii saglayacak bir
yontem gelistirilmeli ve kayitlar1 tutulmalidir. HACCP sistemi sitemin etkinligine

bagli olarak siirekli gozden gecirilen ve gelistirilen bir kalite kontrol sistemidir.
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2.4. Gida Giivenligi Kalite Kontrol Sistemlerine Gore Gidalarin

Depolanmasi ve Tasinmasi

Gida gilivenligi sistemleri bir biitlin olarak incelenmekte ve
uygulanmaktadir. Uretim, hammadde temini, ambalajlama, tasima ya da depolama
gibi gida zinciri asamalarmin her birinin en dogru sekilde ve eksiksiz bir arada
uygulanmasi gerekmektedir. Bu asamalarin herhangi birinin gérmezden gelinmesi
ya da ihmal edilmesi giivenli gida zincirinin kirilmasina ve o asamaya kadar
yapilan  ¢aligmalarin  bosa  gitmesine sebep olabilmektedir. Uygun
hammaddelerden iyi iiretim sartlarinda irettigimiz iriinleri yanlis depolama
sartlarinda  depolamamiz ~ tiim  siireglerdeki  dogru  calismalarimizi
anlamsizlagtiracaktr. Bu acidan gida giivenligini  bir  biitlin  olarak

degerlendirmemiz dogru olacaktir.

Gidalarin depolanmasi, tasinmasi ve gida stoklarimin yonetilmelerindeki
tim asamalarin gida giivenligine en uygun sekilde ve ekonomik olarak
olusturulmalar1 hem {ireticiyi hatay1 azaltarak fire zararindan koruyacak, hem
isletmenin  karliligin1 arttiracak, oOteki taraftan tiiketicinin gilivenli gidayi
tiikketilmesini saglarken, gida giivenligi zincirinin kirilmasmi da onleyecektir. Bu
baglamda gida tiretiminin uygun kosullarda yapildig1 varsayilarak, gida giivenligi
zinciri, ambalajlama, depolama ve tagima asamalarindan olusmaktadir diyebiliriz.
Bu asamalar {izerine uygulamalar yapilarak liretimden sonraki gida giivenligi

sistemi kurulabilecektir.

2.4.1. Gidalarin  Giivenli Tasinmast ve Depolanmasinda

Ambalajlamanin Onemi

Gida tirtinlerinin uygun sekilde ambalajlanmasi, iiriiniin korunmasi igin
cok onemli bir faktordiir. Gida iriiniiniin 6zelliklerine en uygun sekilde dizayn
edilmis bir ambalajla, uygun kosullarda yapilan bir ambalajlama islemi, Giriiniin 6n
goriilen raf Omriinli saglayarak tasima ve depolama islemlerinin saglikli bir
sekilde yapilmasmi ve giivenli gida zincirinin kirilmadan gerceklestirilmesini
saglamaktadir. Oz¢andir ve Yetim’e gore, her {iriiniin kendi dzelliklerine uygun

ambalaj materyalinin se¢ilmesi, tasarlanmasi ve sevkiyatim1 kolaylastirmasi,
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kalitenin korunmasi1 agisindan son derece dnemli bir uygulamadir (Ozcandir ve
Yetim, 2010: 1). Bu baglamda degerlendirdigimizde ambalajlama bir kalite kriteri

olarak dolayisiyla bir gida giivenligi kavrami olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Ambalajin tanimin1 yapmak gerekirse, bir iiriinii tarladan veya fabrikadan
alip tiiketiciye kadar ulastirilmasi asamalarinda dagitim zinciri olarak ifade edilen
tasima, depolama ve yiikleme bosaltma islemlerinde iiriinii igeren, koruyan ve
iizerinde yer alan bilgilerle iletisim saglayan kaplar ve /veya sargilar olarak
tanimlamak miimkiindiir (Acar, 1997: 10). Paketler gida ile etkilesimde olan
madde ve materyallerin en Onemlisi ve en belirginidir (Castle, 2001: 1).
Ambalajlamay1 ise, liriinlerin teslimatinin giivenli olmasini saglayan koruyucu bir
rol olarak tanimlayabiliriz. YOnetim terimi olarak ambalajlama ise, maksimum kar
ve satigla trlinlerin teslimat maliyetlerinin optimize etme fonksiyonu olarak
tanimlanabilmektedir (Fellows, 2000c: 1). Bu baglamda ambalajlarin ve
ambalajlama isleminin gida giivenligi ve kalitesi agisindan ¢ok 6nemli bir noktada

bulundugunu séylemek miimkiindiir.

Iyi bir paketleme islemi, tasima, depolama, dagitim, stok kontrol ve
miisteri hizmeti gibi tiim lojistik faaliyetlerde maliyetleri diisiiriir (Jarvi-
Kaariainen, 2003: 4). Ciinkii saglam bir paketleme sisteminin saglanmasi, tiim
dagitim agindaki kontaminasyonu onler (Brown, 2002: 30). Paketleme gida ile
cevre arasinda bir bariyer gibi islev gormektedir. Gida maddelerinin
ambalajlanmamast  halinde %30 dolayinda kayba wugradigi, ancak
ambalajlandiginda bu kaybin %?2-3 arasinda degistigi tespit edilmistir. (Acar,
1997: 10) Boylelikle giivenli sekilde tasinan gidalar da fire riski azalacag: icin,

maliyetler diistiriilmiis olur. Geleneksel olarak ambalajin temel fonksiyonlari;

- Koruma

- Biitiinliik saglama

- Bilgilendirme

- Kullanom kolaylig1 getirme seklinde ifade edilebilmektedir
(Ozgandir ve Yetim, 2010: 2). Daha farkli bir bakis agisiyla ambalajlamanin
fonksiyonlarini,

- Kapsama, kullanima kadar iiriinii ve igerigini koruma
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- Koruma, dagitim ve kullanim siiresince karsilasacagi ¢evresel ve
mekanik tehlikelere karsi koruma

- fletisim, iiriinlerin satisma yardime1 olmak ve iletisimi saglama

- Islenebilirlik, iiriin hatt1 {izerinde durma olmaksizin yiiksek hizda
doldurma, kapatma ve diizenleme yapabilme olanagi

- Uygunluk, iiretim, dagitim ve depolama sistemi boyunca, kolay
acilma ve dagitma fonksiyonunu saglama (Fellows, 2000c: 1) seklinde

siralamakta mimkindiir.

Paketleme sistemlerinde olusturulan HACCP sisteminin asagidaki

kistaslar dogrultusunda kuruldugunu séylememiz miimkiindiir;

- Paketleme metodu patojen mikroorganizmalarin  ve/veya
toksinlerin olusumunu etkiler mi?

- Pakette gerekli depolama kosullart ile ilgili etiketleme mevcut mu?

- Paket, son miisteri tarafindan gidanin hazirlanmasi1 ve giivenli
kullanimi i¢in gerekli bilgileri i¢eriyor mu?

- Paket hasarlara kars1 direncli ve mikrobiyal bulasiy1 onlemek ic¢in
yeterli mi?

- Ambalajin karistirildigini belli edecek belirgin 6zellikleri var mi1?

- Her paketin uygun etiketi var m?

- Her paket ve etiket okunakli ve dogru kodlanmis m1?

- Etiket tlizerinde, katki maddeleri listesi i¢inde iriiniin alerjenleri

uygun sekilde etiketlenmis mi? (Konietzko, 2003: 10)

Olusturulan bu olgek giivenli gida uygulamalarinda bir ambalajin
tasimast gereken oOzelliklerin tespiti i¢in olusturulmustur. Paketleme isleminin
gidayr koruma, fireyi azaltma, toplum saghgini ve iiriin kalitesini saglama
ozelliklerinden dolayr 6nemi biiyliktiir. Bu baglamda uygun siireglerle elde
edilmis bir {iriiniin depolama ve tagima sathasina gegmeden once gordiigii islem
olan ambalajlama, adeta kilit bir nokta olarak sistemde yer almaktadir. Iyi bir
ambalajlama, iyi depolama ve tasima yapilabilmesinin ve giivenli giday1

tiikketiciye sunmanin 6n kosulu olarak karsimiza ¢ikmaktadir.
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2.4.2. Gidalarn Giivenli Depolanmasi ve Tasinmasi

Kaliteli gida kavraminin giivenli gida oldugunu ve giivenli gida
saglamanin tek kosulunun tiim gida zincirinde ayrilmaz bir sekilde en uygun ve
gilivenli siireclerin izlenmesi oldugunu bilmekteyiz. ’Tarladan, catala’’ giivenli
gida iiretiminin yayginlastigr ve dnemini arttirdigi giiniimiiz gida endiistrisinde,
gida iiretiminin hammadde temini, iiretim, ambalajlama, depolama, tasima ve
tikketiciye sunma asamalarmin her birinde gosterilen hassasiyet de artmaktadir.
Kullanilan gida giivenligi kalite sistemleri ya da yardimci programlar, son {iriin
kalitesine odaklanmaktansa, tiim siirecler ve islemler de kalite kavramini

icermektedirler.

Uygun sartlarda iiretilen bir gida iiriiniinde, uygun olmayan depolama ya
da tasima kosullar1 nedeniyle, bozulma ve fire yasanabilmektedir. Uretici igin
iirettigi giivenli gidanin depolama ya da tasima sartlar1 nedeniyle bozulmasi biiyiik
bir maddi kayip yaratirken, tiiketicinin saglhigini da riske atmaktadir. Tiiketicinin

iirline ve isletmeye giiveni azalmakta, iiretici ise itibarmi kaybedebilmektedir.

Uretilen bir gida maddesi tiiketiciye ulasana kadar {ireticinin
sorumlulugundadir ve iiretici, tiiketiciye temel hakki olan giivenli gida tiiketme
hakkini saglamak zorundadir. Bu da ancak gida giivenligi kalite sistemlerinin tiim

gida zinciri boyunca dogru bir sekilde uygulanmasi ile gergeklesebilmektedir.

Gida zincirinin 6nemli basamaklarindan olan depolama ve tasima, son
iirliniin kalitesinin korunmasi i¢in ¢ok onemlidir. Tiim yatirimlarin yapildigi son
{iriiniin tiiketiciye ulasmadan bozulmas: isletme igin biiyiik bir kayiptir. Oztan ve
Kahraman’a gore, cogu markette pazarlanan gida mal gruplar1 dikkate alindiginda
satig yerlerinde HACCP uygulanmasi, iiretim yerlerinde HACCP programidan
daha karisik ama digerine gore daha elzem bir programdir (Oztan ve Kahraman,
2005: 2). Yani, sadece lretim sistemindeki kaliteye odaklanarak, depolama,
tasima ve satig asamalarinda gida giivenligi zincirinin kirilmasi son iiriin kalitesini
biiylik oranda etkileyecek ve geri doniiste isletmeye zarar1 ¢ok daha biiyiik

olacaktir.

Gida giivenliginde gida zinciri yaklasiminin birbiriyle baglantili

unsurlarinin incelendigi bir ¢alismada, birincil iiretimden (hayvansal iiretimde
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kullanilan gida maddeleri ve hayvan yemleri de dahil) liretim sonras1 muamele,
gidalarin islenmesi ve nihai tiiketiciye dagitimina kadar geriye doniik izleme
tekniklerinin gelistirilmesi gerektigi vurgulanmistir. (Celtek, 2005b: 28) Yapilan
bir calismada, gida giivenligi sisteminin yoOnetilmesinde basariy1 etkileyen
faktorler igerisinde, Uriinlerin gida giivenligini saglayacak sartlarda muhafaza
edilmeleri ve gerekli kontrollerin etkin bir sekilde yapilmasi gerektigine (Copur
ve Dig., 1-7) deginilerek, gida giivenliginde gida zincirinin giivenliginin énemi

vurgulanmustir.

Her gida iiriinliniin depolama ve tasima sartlar1 birbirinden farkliliklar arz
etmektedir. Gida depolarinda dikkat edilmesi gereken en 6nemli husus, depolanan

iirline has mevzuatta belirlenen sartlarin saglanmasidir.
Depolanan gidalarin bozulmalarmin baslica nedenleri;

- Kemirgenler, kuslar, bocekler ve mikroorganizmalar tarafindan

bulas1

- Taze gidanin solunum ya da enzim aktivitesi

- Yabanci cisim ya da toz bulasisi

- Kaplarin patlamasi ya da dokiilme kayiplari

- Hatali depolama kosullar1 (Fellows, 2000b: 4) seklinde
siralanabilir.

Depolama siirecinde gidalarin bozulmasinin temel faktorleri ise;
- Fiziksel ya da kimyasal degisikliklere sebep olan iklimsel etkiler
(UV, nem, oksijen, sicaklik degisiklikleri)

Bulasilar (mikroorganizmalar, toprak, bocek)
- Mekanik gii¢ (basing, titresim)
Hirsizlik (Fellows, 2000c: 5) seklinde siralanabilmektedir.

Burada belirtilen maddeler, depolanan gidalarin siklikla goriilen bozulma
sebepleridir. Bu sebeplerin Oniine gecebilmek i¢cin gidanin en 1iyi sekilde
depolanmas1 gerekmektedir. Literatiirde pek ¢ok farkli agidan depolama sartlari
degerlendirilmistir. Bu baglamda genel olarak bir gida deposunun tasimasi

gereken Ozellikler asagida siralanmaktadir.
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- Depolama alanlar1 kolaylikla temizlenebilir olmalidir. Depolarda
hem kuru hem de 1slak temizleme metotlar:1 bir arada kullanilabilmelidir (Brown,
2002: 12).

- Depolar ve ambarlar insa edilirken, kemirgen, bocek ve kuslari
ortadan kaldirmali ve dikkatli bir sekilde bu zararlilar i¢in onlemler alimmaldir
(Fellows, 2000b: 14).

- Ambalaj materyallerinin iirlinii bliyilk oranda koruyacagima
glivenmek yerine, depo sicakligi siirekli bir sekilde takip edilmelidir.

- Uriiniin ¢esidine gore, modifiye atmosferde depolama gibi
yontemler uygulanabilir. Boylelikle, 0Ozellikle taze gidalarin solunumlari
durdurulabilir. Boyle depolama durumlarinda depo atmosferi ve gazlarin
konsantrasyonlari siirekli kontrol edilmelidir (Fellows, 2000a: 1).

- Nem kontrolii, mikrobiyal ya da enzimatik bozulmadan gidayi
korumaktadir. Depolamada nemin diisiik ya da yiiksek olmasi gidanin raf 6 mriinii
etkileyen en onemli faktordiir. Bu baglamda depolarda siirekli nem kontroli
yapilmalidir (Fellows, 2000c: 6).

- Depolardaki gidalar dikkatlice istiflenmeli, ¢carpma, ¢6kme ya da
ezilmeyi Onleyecek yiikseklikte olmalidirlar (Fellows, 2000b: 15).

- Depolarda raf diizeni ve katlara ulasim, duvarlar ve drenaj sistemi
kolay temizlik yapmaya uygun olmalidir. Raflar agagtan olmamalidir (Brown,
2002: 12).

- Giinliik depo temizlik rutinleri, kemirgen ve boceklerin toz ya da
dokiilmiis gidada birikmesini engelleyecek bir HACCP plan1 pargasi olarak
uygulanmalidir (Fellows, 2000b: 15).

Bunlara ek olarak Tiirk Gida Kodeksi Yonetmeligi’nin 24. Maddesinde
gidalarin tasinmas1 ve depolanmasi ile ilgili asgari teknik ve hijyenik kurallar
belirtilmistir. Isletmelerde bulunan depolarin bu yonetmelikte bahsedilen

maddelere uygun olmasi yasal zorunluluktur. Bu maddeler;

- Depolar giyinme yerleri, yatakhaneler, lavabolar, tuvaletler,
banyolar, idari boliimler ve dinlenme yerlerinden ayr1 olmalidir. Higbir zaman
amac1 disinda kullanilmamalidir.

- Depolar iirliniin 6zelligine uygun sartlara sahip olmalidir.
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- Tesisat, emniyet, gidalarmm giris — ¢ikig islemleri ve donanim
yoniinden en iy1 kosullar saglanmalidir.

- Zemin; dayanikl, kaymayan, kolay temizlenebilen malzemeden
yapilmis olmahdir. Uzerinde catlak ya da kiriklar olmamalidir.

- Duvarlar girintisiz, kolay temizlenebilen 6zellikte olmalidir.

- Duvarlardan su ve buhar borular1 gegcmemeli, geciyorsa ¢ok iyi
yalitilmig olmalidir.

- Yeterince havalandirma  saglanmalidir. Havalandirma  iyi
saglanmazsa sicaklik, nem ve hasere kontrolii gli¢lesir. Depolarda en 6nemli kosul
sicaklik ve nem diizeyini iirline uygun smirlarda tutmaktir. Bunun i¢in diizenli
araliklarla hassas sicaklik ve nem 6l¢timleri yapilmalidir.

- Deponun kayitlarin tutulmasi i¢in uygun sekilde aydinlatilmasi
ancak onun diginda karanlik olmalidir.

- Gida maddeleri toksik maddeler ile birlikte depolanmamali ve
tasinmamalidir.

- Gida maddeleri temizlik malzemelerinden ayr1 bdliimlerde
depolanmali ve tasimmalidir.

- Depo, tasima araglarinin girebilmesine uygun olmalidir.

- Depolarda kullanilan alet, ekipman ve malzemeler temiz, saglam,
hijyenik ve amacma uygun olmalidir. Depo ve tasima arac geregleri yikama ve
dezenfeksiyona uygun olmalidir.

- Copler depo disinda tutulmali, atilacak malzeme depodan

uzaklastirilmalidir (Gida Teknolojisi Gida Uretiminde Hijyen 2, 2010: 28-29).

HACCP uygulamalarinda ise bu kurallara ek olarak;

- Depolama i¢in kullanilan raflar temizlik uygulamalar1 igin,
zeminden 90-120 cm. uzakliklara yerlestirilmelidir.

- Depolama swrasinda miimkiin oldugunca iriinlerin orijinal
ambalajlar1 i¢inde kalmalarina dikkat edilmelidir.

- Biiyiik bir alanda tek bir termometre kullaniliyorsa, termometre
sicakligin en yliksek olabilecegi yere yerlestirilmeli ve okunabilecek bir yerde

olmalidir.
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- Depolar, aynen iiretim yerleri gibi, sanitasyon uygulamalari
hakkinda egitilmis sorumlu kisiler tarafindan denetlenmeli, depo sorumlusu diger
ilgili kisileri de depo sanitasyon kosullar1 hakkinda egitmelidir (Karaali, 2003: 47)
seklinde kurallar siralanmastir.

Uriinlerin depolanmalarinin  saghkli bir sekilde gerceklestirilmesi
isleminden sonra hala {ireticinin gida glivenliginden sorumlu oldugu gida zinciri
halkalarindan olan tagima, dagitim islemi gelmektedir. Tasima ve dagitim
islemlerinin uygun sartlarda yapilmamasi biiylik sorunlara yol acabilmektedir.
Biiyiik maddi kayiplarm yani sira fark edilemeyen gida sorunlar tiiketici sagligini
da riske atmaktadir. Bu baglamda gida zincirinin her asamasi kadar tasima
asamasi da biiylik 6nem arz etmektedir. Tasima isleminin hem isletme maliyetleri
hem de gida gilivenligi agisindan etkili olmas1 beklenmektedir. Bu baglamda etkili

bir dagitim zincirinde bulunan temel faktorler;

- Dogru yerde, dogru miktarda tiriinii tiiketiciye saglamak
- Maliyetleri minimuma diisiirmek
- Dagitim ag1 boyunca lriin kalitesini korumak (Fellows, 2000b: 16)

seklinde siralanabilmektedir.

Bu sekilde etkili bir dagitim zinciri hem minimum zarar, maksimum kar
iizerine odaklanirken ayni zamanda gida zincirinde kirilma yaratmaksizin, giivenli
giday1 tiiketiciye ulastirmayr hedeflemektedir. Gida giivenligi agisindan uygun

tasima sisteminin sahip olmasi gereken ozellikler ise asagida siralanmaktadir

- Tasima araglarinin temizligi ve uygunlugu denetlenmelidir. Tagima
sirasinda kontaminasyona neden olabilecek {irlinler birlikte tagmmamalidir
(Karaali, 2003: 48).

- Tasmma stirecinde mekanik tehlikelerin olmamasina dikkat edilmeli
ve yabancit maddelerin ve zararli canlilarin gidaya ulasmasi engellenmelidir
(Edward, 2003: 9).

- Depolama alanlarindan tasima araglaria naklin yapildig: teslimat
alanlarinda etkili temizlik yapilabilmeli ve bu alanlar depolama amaci ile
kullanilmamalidir. Ayrica bu alanlar, araclarin, hizli etkin bir sekilde, minimum
sicaklik degisimi ve ambalaj zarari1 ile doldurulup bosaltilmasina olanak

vermelidir (Brown, 2002: 12).
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- Nakliye araglar1 {iriiniin igerigini tasima ve dagitim boyunca
korumalidirlar.

- Uygun nakliye araglar1 su 6zellikleri icermelidir;

v' Dagitim boyunca tiriinleri etkili sekilde tagimak

v’ Iklim degisikligi ve kontaminasyona kars1 iiriinleri korumak
v’ Uriinle uyumlu olmak

v" Kolay ve etkili sekilde doldurulmak ve kapatilmak

v" Kolaylikla islenmek (Fellows, 2000c: 2)

- Tasima araglarindaki termometreler tercihen metal aksamli ve -18
C° ile 105 C°arasinda 6l¢iim yapabilen termometreler olmalidir.

- Aracm yer, tavan, kapi, duvar ve kapaklar1 zarar gérmiis, kilitleri
bozuk ve c¢ikik, icinde ¢Op, pislik vb. bulunuyorsa daha 6nce toksik madde
yliklenmesi nedeniyle bulasma olmus, hasere kalintilar1 kiif bulunuyor veya
belirgin sekilde farkli koku igeriyorsa kontaminasyona (bulasi) neden olacagindan
gida taginmasi i¢in kullanilmamalidir.

- Gida rlnleri nakliye kosul ve prosediirlerine uygun
paketlenmelidir. Uriinlerin yiiklenmesi sirasinda tastyicidan aracin kapak, boru,
hava deligi ve diger yerlerinden bulagsma olmamasina karsi gerekli onlemler
almmalidir.

- Nakliye araciin kap1 ve kapaklar1 iyi kapanmali ve kilitlenmelidir.

- Araclara yetkisiz ve izinsiz kisilerin girmesi engellenmelidir.

- Ara¢ dagitim yerine ulastiZinda kapi, kapak ve diger yerlerinin
saglamlig1 ve aracm i¢inde bocek, fare, kiif ve istenmeyen kokularin olmadigi
kontrol edildikten sonra bosaltim yapilmalidir.

- Ara¢c tamamen bosaltildiktan sonra i¢inde ¢op, pislik ve
kalintilardan temizlendikten sonra hareket etmelidir. Nakliye aract eger herhangi
bir kontaminasyona veya hasara ugradiysa bir sonraki nakliyeden Once iyice
temizlenmeli, gerekiyorsa dezenfekte edilmeli, tamir ve bakim islemleri
yapilmalidir (Gida Teknolojisi Gida Uretiminde Hijyen 2, 2010: 32).

Uygun tasima kosullarinin gerceklestirilebilmesi icin bu islemlerin
gergeklestirilmesinin - yan1 swa isletmeye ve {lriine uygun prosediirlerin
hazirlanmasi ve kayit altina alinmasi da 6nemlidir. Boylelikle hem tasiyicinin hem

de alict firmanm sorumluluk sinirlar1 belirlenmis olacak ve bu c¢ercevede
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isletmeler en uygun ve giivenli gida tagima iglemini gergeklestirmis olacaklardir.
Asagida tim tasima asamalarinda tasiyict ya da alict firmanin tasima islemi

acisindan sorumluluklar1 gésterilmektedir.
Nakliye araci diizeni (Tasiyic1 sorumlulugu)

Araglar i¢cin uygun yol personeli gorevlendirilir. Nakliye Ozellikleri

belirlenir. Bunlar;

- Arag tipi ve boyutu

- Yiiklenecek mal ¢esidi ve miktari

- Mallarin y1gin halinde veya paketli olmasi

- Teslim tarihi

- Aracm gittigi giizergahtir. (karayolu hatt1 veya giris yaptig1 glimriik
kapilar1 gibi detaylar)

Nakliye araci donanim (Tasiyic1 sorumlulugu)

Gida, yem ve diger iirlinlerin nakledilecekleri yere uygun amacta araglar
kullanilir. Araglar temiz, bakimli ve amaca uygun tasarim ve yapida olmalidir.
Genel amach nakliye araclarinin gida nakliyesine uygunlugunu temin etmek icin
gerekli Onlemler alinmalidir. Gida nakliye araglari iiriin kategorisine uygun,

kapilar1 ve kapaklari iyice kapanir 6zellikte olmalidir.
Nakliye araci yiikleme (Tasiyic1 sorumlulugu)

Araclar temiz ve bakimli olduklarina dair incelenirler. Kontaminasyona
neden olabilecek higbir nakliye aracina yiikleme yapilamaz. Kontaminasyona
neden olabilecek araglar; yer, tavan, kapi, duvar ve kapaklar1 zarar gormiis,
kilitleri bozuk ve ¢ikik olanlar; icinde ¢op, pislik veya dokiintii bulunanlar;
toksik madde yiiklemesi nedeniyle bulasmis olanlar; hasere kalintilar1 veya kiif
bulunanlar; belirgin sekilde farkli koku icerenlerdir. Kontaminasyona ugramis

tiim nakliyat geri gevrilir.

Nakliye aracma  yalnizca  kontamine olmamis ve  aracin
kontaminasyonuna sebep olmayacak maddeler yiiklenmelidir. Tiim paketli gida
iirlinleri fiziksel hasar veya kontaminasyona karsi, nakliye kosul ve prosediirlerine

uygun paketlenmeli ve yiiklenmelidir. Uriinlerin yiiklenmesi sirasinda aracin
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kapak, boru, tastyici, hava deligi veya diger yerlerden kontamine olmasima kars1
gerekli 6nlemler alinmalidir.  Nakliye islemi; kullanilan ekipman, alinan 6nlemler
gibi tiim icerigiyle sorumlu kisilerce kontrol edilmelidir. Nakliye aracinin tiim

kap1 ve kapaklar1 1yice kapanmali veya kilitlenmelidir.
Nakliye ve dagitim (Tasiyic1 sorumlulugu)

Araclar yiiklerin giivenligini saglayacak sekilde tasima yapmalidir.
Araclara yetkisiz ve izinsiz kisilerin sebepsiz yere girmesi engellenmelidir. Olasi
bir kaza esnasinda araca izinsiz sekilde girilmesi s6z konusu oldugunda durum,

nakliyeyi yapan ve alacak olan firmaya derhal bildirilmelidir.

Arag alic1 firmaya ulastiginda firmaya haber verilmeli ve arag alic1 firma
tarafindan numaralandirilmalidir. Nakliye yapan firma, aracin gida ve iiriin

kategorisine 6zel oldugunu alic1 firmaya bildirmelidir.
Aracin bosaltilmasi (Alici firma sorumlulugu)

Ara¢ dagitim yerine ulastiginda kapi, kapak veya aracin diger
bolimlerinin saglam veya zarar goriip gormemis oldugu kontrol edilir.
Bosaltmanin yapildig1 kap1 ve kapak numaralar1 kaydedilir. Bozuk veya hasarl
kutular gonderen ve tasiyici firmalara bildirilir. Bosaltma yapilmadan oOnce
araglarm icindeki bocek, fare, kiif veya istenmeyen kokularn varligi kontrol
edilir. Kontaminasyona sebep olacak etkenler bulunmadigi takdirde bosaltim
yapilir. Aragta yabanci maddeler mevcutsa bu durum not edilir. Tastyict firmanin
yerlestirme diizeni tanimlanir ya da fotograflanir. Nakliye sirasinda iiriinlerde
kabul edilemeyecek diizeyde hasar veya kontaminasyon oldugu saptanirsa {iriin
alict firma tarafindan geri ¢evrilir; ya da hasarli veya kontamine olmus iiriinler
diger iirtinlerden ayrilir ve bu hasarli, bulagsmis veya bozulmus iiriinlerin yerlesim
diizenleri kaydedilir. Nakliye araclarindaki bulasma, fiziksel hasar veya gida
iirlinlerinin sonraki taginmalarina uygun olmayan tiim kosullar bosaltmadan sonra
nakliye firmasma bildirilmelidir. Nakliye aracinmn i¢i bosaltimdan sonra
yliklemeden Onceki haline getirilir. Bosaltim tamamlandiktan sonra tiim kap1 ve

kapaklar kapanir.
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Bosaltilan nakliye aracinin ézellikleri (Tasiyic1 sorumlulugu)

Aracimn tamamen bosaltilip bosaltilmadig1r kontrol edilir. Alici firma
bosaltimin tamamen yapilmis olmasini talep eder. Ara¢ tamamen bosaltilmadan,
cop, pislik ve kalintilardan temizlenmeden hareket etmemelidir. Nakliye araci
herhangi bir sekilde kontaminasyona veya hasara ugradiysa bir sonraki nakliye
isleminden Once 1yice temizlenmeli, gerektiginde dezenfekte edilmeli, tamir ve

bakim islemleri yapilmalidir (Karaali, 2003: 48-50).

Tiim bu siirecler iiriiniin ve isletmenin yapisina bagl olarak, yasalarca
belirlenen sartlar1 saglamak temelinde dogru sekilde gergeklestirildiginde
“tarladan sofraya’’ giivenli gida siirecinden s6z edebiliriz. Gidalarin tasinmasi ve
depolanmalar1 ve dolayisiyla gidalarda stok yonetimi, en az hammadde temini ve

iiretim kadar gida kalitesini ve glivenligini etkileyen faktorlerdir.

2.4.3. Stok Yonetiminde Gida Giivenligi

Gilinitimiiz teknolojik ve siire¢sel gelismeler, isletmeleri iiriin kalitesi ve
glivenligi politikalarm1 goézden ge¢irmek ve bu politikalarin1 gelistirmek
durumunda birakmaktadir. Gida gibi son kullanma tarihi ¢ok dnemli, glivenliginin
saglanmas1 zor olan, zincirin tiim basamaklarmin biiyiik 6nem arz ettigi liriinlerde

ise bu politikalar1 gelistirmek daha da zorlagsmaktadir.

Gidalarin iretiminden sonra tasimnmasi, depolanmasi ve dagitilmasi
asamalarinda en uygun stok yonetimi politikalar1 ile lojistik yonetimi
uygulamalar1 saglanarak ancak, gida gilivenligi sistemi tam anlamiyla
gerceklestirilmis olacaktir. Bu konulardaki yogunlagsma en c¢ok ’integral kalite
yonetim sistemi’’ olarak adlandirilan  sistem iizerindedir. Bu  sistem
hammaddelerin saglanmasi, gida iiretimi, paketleme, tasima ve destekle, arastirma
ve gelistirme, tiretim ekipmanlarinin korunmasi ve calisanlarin egitimi gibi gida

iiretim zincirindeki biitiin asamalari igerir (Akn ve Dig., 2 ).

Isletmeye gelen iiriinleri tespit eden ve hangi depoya gonderilecegini
belirleyen bir otomatik depolama sistemi, i¢ lojistik faaliyetlerini desteklemekte

ve maliyetleri asagiya ¢cekmektedir (Acar ve Dig., 2003: 4). Boylelikle giiniimiiz
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bilgisayar teknolojilerinin gelismesi, son kullanma tarihi 6nemli olan gida
irlinlerinin  stoklanmasinda ve dagitilmasinda 1iyi bir yOnetim cercevesi

olusturmaktadir.

Gidalarin stoklanmasinda, hammadde, yar1 mamul ve mamul olarak
siniflandirilmalari, iiretim sistemindeki rollerini daha anlasilir hale getireceginden
dolay1 oncelikle bu sekilde bir smiflandirma yapilmalidir (Fellows, 2000b: 13).

Bozulabilen stoklarin yonetilmesinde ii¢ sinif stok politikast bulunmaktadir.

Bunlar;

- Uygunluk temelli politikalar

- Zaman temelli politikalar

- Kalite temelli politikalar (Wells ve Singh, 1997: 12) seklinde
siralanmaktadir.

Uygunluk temelli politikalar, bu stok politikasinin amaci, stoklardaki
oncelikli yerlesim ile alakali “’can sikic1’’ seyleri minimize etmektir. Alternatif
olarak, yOnetimin amaci, en az maliyetle, isgiiclinden faydalanarak talepleri
karsilamaktir. Bu stok politikasinda iki temel karar1 igerir;

- Tesadiifi ya da rastlantisal olarak stoklarin se¢imi; herhangi bir
oncelik yoktur
- Cikisa en yakin stoklarin secimi; isgiicii/verimlilik ile iliskili bir

Ooncelik vardir.

Gida stok yonetimi uygulama kararlarinda, 6zellikle stoklarin yiiksek

stok devir seviyesine uygun oldugu durumlarda kullanilir (Wells ve Singh, 1997:
12).

Zaman temelli politikalar, zaman temelli politikalar, lojistik ve stok
kontroliinde kriterler olusturmak i¢cin zaman (yas) Ol¢iimlerini kullanir (Wells ve
Singh, 1997: 13). Stoklarin zamanla iliskilendirildigi zaman temelli stok
politikalar1 iki sekilde gerceklesir.

- FiFO (ilk giren ilk ¢ikar); bu yontem satmn alinmis ticari mallardan
oncelikle, satin alma tarihi eski olanlarin satilacagi varsayimina dayanir (Giirgay,
2012: 42). Bu amagla depolanan iriinlerin etiket bilgilerine dikkat edilmeli ve
etkin takibi yapilmalidir (Gida Satis Yerleri I¢in Iyi Hijyen Uygulamalar1 Rehberi:
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26). FIFO’nun etkin bir sekilde uygulanabilmesi i¢in depoya giren her iiriin belirli
bir sistematikle gelis tarihi, miktari, 6zelligine gore depoya yerlestirilmelidir
(Gida Teknolojisi Gida Uretiminde Hijyen 2, 2010: 16). FIFO ydnteminin
faydalarmi su sekilde siralayabilmekteyiz;

v' Hammadde ve malzemelerin imalatta kullanim sirast mantiki ve
diizenlidir. Ozellikle cabuk bozulan hammadde ve malzemelerin, bir an dnce
tiiketilmesine, dolayisiyla saglikli ve tutarl bir stok kontroliine olanak saglar.

v’ Uygulamasi kolaydir (Glirgay, 2012: 43).

- LIFO (son giren ilk ¢ikar); bu yontem, satm alinmus ticari mallardan
satin alma tarihleri itibariyle en son satin alimanlarin Oncelikle satilacagi

varsayimina dayanmaktadir (Giirgay, 2012: 44).

Kalite temelli politikalar, bu stok politikas1 uygulanirken, iiriin
kalitesi baz alinir. Genelde kalite temelli stok politikalar1 stok zamanlamasi ve
ekonomik tiretim arasinda bir bag kurar. Kalite temelli stok politikalar1 iki temel

felsefe ¢ercevesinde incelenir.

- JIT(tam zamaninda iiretim); bu felsefe, stok ihtiyacin1 minimize
etmeye dayanir. (Wells ve Singh, 1997) Ancak JIT felsefesi diger sektorlere gore
gida sektoriinde daha az kullanilan bir stok politikasidir (Fellows, 2000b: 13).

- SRLS (raf 6mrii azalan stoklarin secimi); bu stok politikasi raf 6mrii
azalan stoklara Oncelik verilmesi temeline dayanmaktadwr. Gida alaninda
kullanilan bir stok politikasidir. Sekil 2.7.’de gidalarin stoklanmasinda kullanilan

stok yonetimi politikalar1 gosterilmektedir.
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Gida Stok Politikalari
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Sekil 2.7. Gida Stok Yonetiminde Uygulanan Politikalar

Uretilen gidanin tiirii, isletme yapisi, iiriiniin bozulma siireci ve son
kullanma tarihi, gidalar1 giivenli stoklayacagimiz stok politikalarini se¢gmemizde
baz aldigimiz etmenlerdir. Her {iriin ve isletme i¢in stok politikas1 degiskenlik
gostermektedir. Ciinkli gida giivenligi ve kalitesi i¢in her isletme {irtiniiniin

yapisina gore bir politika izlemelidir.
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BOLUM 111
YONTEM

Bu calismada Aksaray ilinde bulunan ve cips sektoriinde faaliyet
gosteren bir gida deposunun, stok yonetim politikalar1 alan c¢aligmalar1 ile
incelenmis ve gida gilivenligi kalite sistemlerinin depoya entegrasyonu
saglanmistir. Calismada yontem olarak HACCP gida giivenligi kalite sisteminin

uygulama asamalar1 takip edilmistir.

3.1. Arastirmanin Onemi ve Amaci

Artan niifus ve buna bagl olarak gidaya olan talebin artmasi, gida tiretim
siireclerinde ve gida iiriinlerinde gelisen teknoloji ve kiiresellesme ile birlikte gida
gilivenliginde biiylik farkliliklarin olusmasma sebep olmustur. Gidaya artan talep,
kalite kavraminin gelismesine katkida bulunurken, fazla iiretim bir yandan
merdiven alt1, kalitesiz ve giivenli olmayan gida {iretimini de beraberinde
getirmistir. Bu sebeple gilivenli gida tretmek her gecen giin daha da
zorlagsmaktadir. Ayrica kiiresellesmenin etkisi ile diinya capinda yapilan gida
ticaretinin gelismesi, gida sisteminde stok yonetimi ve lojistigin Onemini de
arttrmaktadir. Uretilen gidanin yerel pazardan ¢ikip diinya ¢apmda satigmin
yapilmasi, giivenligin saglanabilmesi icin stok yonetimi ve lojistigin onemini de

pekistirmistir.

Gida giivenligi acgisindan gida zincirinin her asamasi ¢ok 6nemlidir ve
gida giivenliginin ve kalitesinin tam anlamiyla saglanabilmesi icin, tiim gida
zincirinin hammaddeden, iiretime, ambalajlamadan, depolama ve tasimaya kadar
biitiin agamalarma dikkat edilmesi gerekmektedir. Bu baglamda sadece son iiriin

kalitesi degil tiim siirecin takibi ile gida giivenligi basarilmis olacaktir.

Arastirmanin temel amaci, gida zincirinde 6nemli bir adim olan
gidalarin depolanmasi asamasinda, Aksaray ilindeki bir gida deposunun stok
yonetimi ve giivenli gida depolama ¢alismalarimi incelemek ve eksikliklerin
giderilerek gida giivenligi yonetim sistemi olan HACCP’in isletmeye kurulmasi
ve bu sistemin sistematik ¢alismasini saglayan tiim dokiimanlarn iginde yer aldig1

HACKCEP el kitabinin olusturulmasidir. Calismanin alt amaglari ise
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- Uretimden sonraki lojistik ve stok yonetimi ¢alismalarmm HACCP gida
glivenligi kalite sistemi ile entegrasyonu saglanarak iyi depolama ve
dagitim uygulamalarinin gelistirilmesi,

- HACCP gida giivenligi sisteminin gidanin gegirdigi tiim siiregleri
etkiledigini gostererek tiiketici sagligi ve triin kalitesinde depolamanin

onemini vurgulamak seklinde siralanabilir.

3.2. Arastirmanin Kapsam ve Kisitlar

Arastirmada, 1961 yilinda kurulan bugiin diinyanin en biiyiik tuzlu ¢erez
sirketi konumunda 40'tan fazla iilkedeki operasyonlariyla, diinyadaki perakende
cerez cips satiglarmin dortte birini gerceklestiren bir firmanin Aksaray ilindeki
deposu incelenmistir. Dolayisiyla incelenen gida iirliniiniin ¢esidi, isletmenin
yapisi, isletmenin bolgesel dagitim yapmasi ve c¢alismanin Aksaray ili

cercevesinde kalmasi arastirmanin kisitlarini olusturmaktadir.

Konu ile ilgili yapilan daha onceki caligmalar, genel olarak {iretim
siirecindeki HACCP uygulamalarina yoneliktir. HACCP sistemi iizerine yapilan
calismalar igerisinde yag tretimi (Erfa, 2007), hazir yemek iiretimi (Erkan, 20006),
lokum iiretimi (Gok ve Batu, 2008), tavuk iiretimi (Akdeniz, 2008) vb. iiretim
siireci agirlikli ¢aligmalar bulunmaktadir. Stok yonetimi ile gida giivenligi kalite
sistemlerinin entegre incelendigi ¢alismalar, literatiirde ¢ok az yer bulmaktadir.
Bunlara ek olarak iilkemizde cips ¢erez sektorii ile ilgili literatiir calismalarinin da

az olmasi, arastirmanin bir diger kisitidir.

3.3. Arastirma Siireci

Calisma, depoda yapilan uygulamalarin saha ziyaretleriyle incelenmesi,
firma calisanlar1 ile karsilikli goriismeler, standardin dokiimantasyon sisteminin
olusturulmas1 ve uygulamalarin bire bir izlenmesi seklinde gerceklestirilmistir.
Konu ile ilgili iki ayr1 koldan literatiir taramas1 yapilmustir. Oncelikle stok ve stok
yonetimi kavramlar: incelenmis, daha sonra gida giivenligi ve HACCP gida
glivenligi sistemi ayrintili sekilde arastirilmigs ve tiim bunlar ¢alismamizin

kavramsal ¢erceve kisminda ayrintilariyla yer almistir.
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Daha sonra, edinilen literatiir bilgilerinden faydalanilarak, arastirmaya
konu olan depoya 6zgiin giivenli gida zinciri i¢in, uygun stok yonetim siireci
gelistirilmistir. Bu siirecin gelistirilmesi esnasinda, daha once iiretim bazli yapilan
tez c¢aligmalarinin yani sira giivenli gida depolamasi ve tasinmasi temelli
calismalar da (Fellows, 2000b; Brown, 2002; Gida Teknolojisi ve Gida
Uretiminde Hijyen 2, 2010; Karaali, 2003; Edward, 2003) gz dniine alinmustir.

Uygulamada; depoda alan c¢aligmast yapilarak deponun isleyisi
gozlemlenmistir. Depoda bir giin igerisinde yapilan tiim islemler takip edilerek,
siregler incelenmis depodaki aksakliklar ve yapilan 1yi uygulamalar tespit
edilmistir. Bu sayede depoda yasanan gida giivenligi ve stok yonetimi sorunlari,
deponun fiziki sartlari, personel bilgi eksiklikleri, siirecin isleyis sorunlar1 yerinde
gozlemlenebilmistir.

Yapilan literatiir calismalar1 ve isletme icerisinde saha g¢aligmalarmin
harmanlanmasi ile depoda uygulanabilecek HACCP sistemi icin, 6n kosullar
olusturulmustur. Olusturulan bu kosullar HACCP sisteminin daha iyi bir temelde
gerceklesmesi icin on diizeltici faaliyetler olarak diisiiniilmiistiir. On kosullarin iyi
bir sekilde yerine getirilmesi, deponun HACCP sistemini daha rahat bir sekilde
uygulamasini ve gida giivenliginin en iist seviyede olmasini saglayacaktir. On
kosullar olusturulurken, Karaman ve arkadaslarinin Gida Isletmelerinde On
Gereksinim Programlarinin Kurulmasi1 Ve Uygulanmast: Siit Sektdrii Ornegi
(Karaman ve Dig., 2011) isimli ¢aligmalarindan faydalanilmig, bu calisma baz
alinarak 6n kosullar depomuza uygun olarak gelistirilmistir.

Depomuzdaki siireglere uygun diizeltici faaliyetler ve talimatlarda bu
alan caligmalarindaki gozlemlere dayanilarak gelistirilmistir. Depodaki olumlu
isleyis desteklenmis, olumsuz isleyisler i¢in de gida giivenligine uygun talimat ve
prosediirler olusturulmustur. Bu talimat ve prosedirler igcerisinde HACCP
calismalarindan (Erfa, 2007; Erkan, 2006; Gok ve Batu, 2008; Akdeniz, 2008)
esinlenilenlerin yam1 swa 0zgin olarak depomuz icin hazirlananlarda
bulunmaktadir. Bu talimatlar ve prosediirler ile ilgili ayrintili agiklama HACCP el
kitabinin olusturulmasi boliimiinde yer almaktadir.

Saha caligmasmin tamamlanmasi1 ve daha Once yapilan g¢aligmalarin
ayrmtili bir sekilde incelenmesi sonucunda depoya uygun bir HACCP sistemi

olusturulmus ve HACCP sisteminin isleyisinin ve depolama ya da iiriin tasima
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siireclerindeki degisikliklerde sistemin kolay takip edilebilmesi i¢in tiim
hazirlanan dokiimanlarin (prosediirler, talimatlar) icerisinde bulundugu HACCP el
kitab1 olusturulmustur.

Tim yapilan incelemeler ve sistemin iyilestirilmesi i¢in gelistirilen kalite
sisteminin uygulanabilirligi incelenmis, isletmenin uygulama stiregleri takip
edilmis ve sonuclar1 degerlendirilmistir

Calismada iiretim yapan isletme, Uretici firma olarak, dagitim yapan
isletme depo olarak, deponun dagitim yaptig1 market, bakkal vb. isletmeler ise

miisteri olarak anilmaktadir Sekil 3.1.de arastirma siireci gosterilmektedir.
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3.3.1. Arastirmanmn Yapildig1 Deponun Tamitim

Uluslararas1 alanda faaliyet gosteren, 1961 yilinda kurulan 40 farkli
iilkede tiretim tesisi bulunan bir cips firmasmin Aksaray ilinde bulunan dagitim
deposu incelenmektedir. Bu uluslararasi sirketin Tiirkiye’de iki tane iiretim tesisi
bulunmaktadir. Aksaray iline yakin olan Mersin Tarsus’dan {iriinler depoya
ulastirilmaktadir. Diizce’de bulunan iiretim tesisinde daha ¢ok patates agirlikli
cipsler tretilirken, Mersin Tarsus firmasinda tiim c¢esitler iiretilmektedir. Firma
atistrmalik gida acisindan kirk c¢esit {lriinii dort farkli segmentte piyasaya
sirmektedir. Bu segmentler; siiper boy, aile boyu, midi ve mini boy olarak
siralanmaktadir. Firma diinya ¢apinda pek cok firma tarafindan kullanilan gida
kalite sertifikas1 FSSC 22000 kalite standardi belgesine sahiptir ve gida

giivenligini bu sekilde temin etmektedir.

Uygulama yapilan gida deposu, 2006 yilinin Mayis ayinda kurulmustur
ve isleyisine hala devam etmektedir. Toplam on dort personelin gorev aldigi depo,
750 m*’lik bir alana kurulmus ve ii¢ kattan olusmaktadir. Uriinler giris ve birinci
katta depolanirken, en iist katta, isletme stoklar1 depolanmaktadir. Sekil 3.2. Sekil

3.3. ve Sekil 3.4.’de isletmenin yerlesim planlar1 gosterilmektedir.

@ s

Sekil 3.2. Birinci Kat (Giris Kat1) Yerlesim Plani
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Sekil 3.3. ikinci Katin Yerlesim Plani

Sekil 3.4. Uciincii Katm Yerlesim Plan
1-  Personel giris kapist
2-  Merdiven
3-  Depolama alan1
4-  Arag yiikleme — bosaltma kapisi
5-  Drop doldurma boliimii
6-  Tuvalet
7-  1dari biiro
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8- Pencere

9-  Sosyal alan

Depo, farkli segmentlerdeki tirtinleri, Aksaray il merkezinin tamamina ve
Aksaray ili il¢e, koy ve kasabalarindaki tiim satig noktalarindan olusan ortalama
1200 miisteriye tasimaktadir. Deponun bu islemleri gerceklestirdigi yedi araci

bulunmaktadir.

3.3.2. Deponun Mevcut Stok Yonetimi Anlayisi

Depoda, iiretici firma, diger dagiticilar ve tiim miisterilerle baglantili bir
ag lizerine kurulmus, tamamen fiiretici firmanin iiretimine ve miisteri durumuna
bagh olarak 6zellestirilmis bir bilgisayar paket programi ile stok yonetimi islemi
gerceklestirilmektedir. Program tamamen firmaya has olarak gelistirildigi i¢in
iiriinlerin teslim, depolama ve tasima islemlerinin tamami bu program ile optimum
kosullarda yapilmaktadir. Ayrica her ¢alisanin sahip oldugu el terminalleri de bu
agin katilimcilar1 olarak sisteme hizli bir erisim olanagi saglamaktadir. El

terminalleri ile;

- Aragta bulunan iirin miktar1 ve ¢esidini gorme
- Depoda bulunan iirtin miktar1 ve ¢esidini gorme
- Personelin ertesi giine ait siparis olusturmasi gibi islemler

gerceklestirilebilmektedir.

Depo, Aksaray ili ve il¢e, koy kasabalarini yedi farkli alana bolmektedir.
Bu alanlarda haftada alt1 glinde yedi arag, daha 6nceden belirlenen en uygun siire
ve mesafe dogrultusunda dagitim yapmaktadir. Deponun Aksaray ilini ayirdigi

bolgeler asagidaki gibidir.

1.  Bolge; Merkez mahalleleri 1

Bolge; Merkez mahalleleri 2

Bolge; Hasandag1 bolgesi ve mahalleleri
Bolge; Ortakdy bolgesi ve su lstii kdyleri
Bolge; Eskil Bolgesi

AN R

Bolge; Biiylik marketler
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7.  Bolge; Sereflikochisar ilgesi ve kdyleri

Bu sekilde alt1 giinde tamamen tiim Aksaray iline dagitim yapilmaktadir.
Yukaridaki giizergahlar takip edilerek, depo haftada bir giin kesinlikle miisterisine

ugramaktadir. Haftalik ziyaretler ile;

- Satis oranlar1 artmakta,

- Miisteri stok eksikligi yasamamakta,

- Gilinii gegmis ya da iade iirlinler hizli bir sekilde toplanabilmekte,

- Miisterinin ya da nihai tiiketicinin yasadig1 sorunlar hizli bir sekilde

¢Oziime ulastirilabilmektedir.

Deponun kullandig1 stok yonetim programi hem firma, hem depo, hem
miisteri, hem de her bir personelin aktivitelerini kapayan genis bir ag1

kapsamaktadir. isletme bu stok yonetim programu ile;

- Miisterilerini

- Rut (giin i¢cinde ziyaret edecekleri miisteriler) aktivitelerini
- Satis ve karlhiligi

- Stoklarini

- Uriin gesitlerini

- Kar — zarar durumlarini

- Aylik hedeflerini gérebilmekte ve takip edebilmektedir.

Sistem bir ag iizerinden ¢alistig1 i¢cin degisiklikler tiim ayrintilariyla hizli
bir sekilde hem {iretici firma tarafindan izlenmekte, hem de depoda gerekli
islemler yapilabilmektedir. Ayni zamanda bu faaliyetler personelin el
terminallerinde de ayni1 hizla yer almaktadir. Depo miisterilerinin durumlari,
siparis verdikleri iirlin miktarlar1 ve cesitleri, borglar1 gibi bilgiler de sistem
iizerinden takip edilebilmektedir. Sistem {zerinden takip edilebilen ve

degisikliklerin revize edildigi alanlar;

- Yeni miisteri kaydi ( Yeni agilmis olan bir perakende noktasinin
kayd1) Ek 1.’de yeni miisteri kayd1 sayfasi gosterilmektedir.

- Rut tanimlar1 ( Haftanin her giinii i¢cin aracin gidecegi rutun tanimi)
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- Personel tamimlama (Ise yeni giren personelin tanimlanmasi,
sisteme eklenmesi)

- Personel isten ¢ikarma (Gorevden ayrilan ya da ¢ikarilan personelin
sistemden ¢ikarilmasi ve firmanin onay1)

- Satis elemani — rut iligkisi (Personelin rutunun degisikliklerini
kaydetme — ruta yeni miisteri ekleme ya da miisteriyi baska bir ruta dahil etme
gibi) Ek 2.’de personel rut aktivite raporu gosterilmistir.

- Arag tanimlama (Aracin kaza gegirmesi, tamirati vb. bilgileri igeren
arag¢ kay1t sistemi)

- Satis (El terminali verilerine gore, araca yliklenecek iirtinlerin
cesidi ve sayisi)

- Cari hareketler ( Miisteriden ne kadar iicret alinmig, miisterinin ne
kadar borcu var bilgilerini igerir) Ek 3.’de cari hareketler gosterilmektedir.

- Stoklar (Depo da ve her bir aragta bulunan iiriinlerin tane olarak
miktar1) Ek 4.’de depo sayimi kayit sayfasi gosterilmektedir.

- Uriin (Doldurma standartlarini verir. Hangi droba (iiriiniin dizildigi
raf sistemi) ne kadar {iriin koyulacagmmin formiilasyonlarmi igerir) Ek 5.’de iirlin
satigindaki uygun formiilasyonlarin olusturuldugu sayfa gosterilmektedir.

- El terminali (Hangi personelin hangi iirlinden ne kadar sattigi
bilgisini igerir)

- Kar — zarar (Gelir, gider, kar, zarar gibi bilgileri icerir, firmanin ay
ya da yil bazinda karlihigimn takip ederek, giiniimiiz kosullar1 ile kiyaslamasini
saglar)

- Raporlar (Tiim stok yonetim sisteminin raporlarii dokiim olarak
cikarilmasini saglar)

- Bunlara ek olarak sistem kendini yedeklemek icin bazi kisa yollar

da barindirmaktadir.

Sistemde her giin i¢cin hazirlanan, araclarin rutlar1 (glin iginde ziyaret
edecekleri miisteriler) bulunmaktadir. Araclar her giin ayr1 bir ruta ¢ikarak dagitim
islemlerini gergeklestirmektedirler. Dagitim igslemi ‘’sicak satig’” adi verilen bir
sistemle yapilmaktadir. Sicak satista personel, aragtan inip, miisterisinin siparigini
almakta, tekrar araca doniip siparisi hazirlayarak miisteriye teslim etmektedir.

Glinlin sonuna kadar rut aktivitesi tamamlanmakta, dagitim iirlinleri biitiin
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miisterilere ulastirilmis olmaktadir. Tiim dagitim ag1 boyunca GPS sistemi ile
izlenen aracglarin takibi her an yapilmakta ve bu islemler sonucunda her bir aracin

rut raporu olusmaktadir. Giinliik rut raporunda;

- Miisteri ismi ve numarasi

- Aldig1 Uiriinlerin tespiti

- Miisteriye ulasma saati

- Miisteriden ayrilma saati

- Miisteriyle gecirilen toplam siire

- Satig miktar1 (briit, iadeler, indirimler, net)
- Tahsil edilen ticret

- Miisterinin kalan borcu

- Eger satis yapilmadiysa sebepleri bulunmaktadir.
Depo, olusturdugu bu rut raporlari ile personelin;

- Optimum giizergdhin belirlendigi rut planina uyup uymadigmi
- Hangi miisteriye saat kagta ulastigini

- Miisteri ile ne kadar siire gecirdigini

- Hangi iirlinden ne kadar sattigin1 ayrica

- Miisterinin 6demelerini ve kalan borglarini

- Eger satis yapi1lamadiysa nedenlerini gorebilmektedir.

Tim stok yOnetim programi birbiriyle baglantili oldugu icin, el
terminalinden yapilan satislar ya da aksakliklar, hem depo, hem iiretici firma hem
de bolge sefleri tarafindan tespit edilebilmektedir. Her bir miisteri i¢in barkod
sistemi ile calisilmaktadir. Aksaray ilindeki ortalama 1200 miisterinin her birinin
ayr1 ayr1 barkodlar1 bulunmaktadir. Isletme dagitimi yaparken her bir miisterisi
icin barkodu el terminalinde okutmakta, daha sonra miisteriye ait islemleri
baslatmaktadir. Boylece isletme her bir miisterisinin ortalama hangi {iriinii ne
kadar sattigin1 rahatlikla tespit edebilmekte buna bagli olarak da rut planina uygun
bir arag¢ stoklama sistemine gitmektedir. Arag stoklarinin olusturulmasi, tamamen
rut planindaki miisterilerin satig kriterlerine bagli olarak deneyimli personel
tarafindan gerceklestirilmektedir. Bu sekilde yapilan bir satis islemi, miisterinin

ani talep degisikliklerine cevap vermekte zorlanirken, miisteriye uygun olan
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siparisin hazirlanmasi, iade miktarmin azalmasina sebep olmaktadir. Bu sekilde
yapilan satisin pozitif ve negatif yonleri bulunmaktadir. Ancak deneyimli bir

personel ve gelistirilecek yeni yontemlerle zarar minimize edilmis olacaktir.

Depo iirlinlerini teslim ederken, gérevli, miisterisinin taleplerine goére
olusturdugu siparisleri, isletmeye ait olan ve miisteride bulunan raflara
dizmektedir. Bu islemde gorsel sunum ve cesitlilik ¢ok dnemlidir. Ayrica rut
bolgesinin yapisi, tiikketim aligkanliklar1 da bu dizilime yon vermektedir. Bu
baglamda deneyimli ve egitimli personel bu kritik karar1 vermektedir. Personel
ayni zamanda gilinii gegmis iirlin olup olmadigini tespit etmekte, eger boyle bir
iriin varsa geri almaktadir. Son kullanma tarihi daha yakin olan iiriinler raflarda
one ¢ekilmekte, yeni gelen iirlinler arkalara koyularak, raflarda da FIFO sistemi
isletilmektedir. Ayrica, personel miisterisini, nihai {iriiniin en saglikli kosullarda
saklanmas1 icin satis aninda bilgilendirmektedir. Cipse 6zel saklama kosullari

miisteri tarafindan da saglanmaktadir. Kisacasi personel satis yaparken;

- Miisteriye uygun siparisleri hazirlama

- Siparigleri uygun bir gorsellikle dizme

- Siparisleri son kullanma tarihlerine gére dizme
- Saklama hususunda miisteriyi bilgilendirme

- Son kullanma tarihi gegmis ya da iade tiriinleri toplama
Islemlerini gergeklestirmektedir.

Uretici firma ise, tiim bu verileri toplayarak Aksaray ilindeki, her bir
marketin ve bdlgenin satis hacmini goérmekte buna bagli olarak iiriinleri
gondermektedir. Uretici firma deponun satis hacmine bakarak depoda dért ile alt1
gilin arasinda bir stok tutmaktadir. Depo, iiretici firmadan talep etse dahi, iiretici
firma 6ngoriilen stok miktarindan fazla {iriinii depoya gondermemektedir. Boylece
dretici firma stoklama ve bozulma maliyetlerini minimize etmektedir. Ayni
sekilde depo da miisterisine en fazla iki haftalik stok vermekte, bdylelikle iiriin
kalitesini en iist seviyede tutarak standardini korumaktadir. Depo, ayrica bir
siparis diizenleme igslemi yapmamakta, depo durumunu ve satislar1 gézlemleyen
iiretici firma tarafindan hangi iirlinden ne miktarda génderilecegi karar1 verilmekte

ve buna bagli olarak depoya ulastirilmaktadir. Bu dnlemlere ragmen son kullanma
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tarthi dolmus {riinler i1mha edilerek tiiketiciye wulagsma ihtimali ortadan
kaldirilmaktadir. Baz1 6zel durumlarda {iretici firma, depoya mevsimsel stoklar da
gondermektedir. Ornegin yaz aylarinda biiyiik boy segmentindeki iiriinler daha
fazla tiiketilmektedir. Bu donemde depoya daha fazla bu segmentteki iirtinlerden

gonderilmektedir.

Depoya iirtinler dort farkli segmentte ulagsmakta ve bu sekilde
dagitilmaktadir. Siiper ve aile boy adi verilen kismen daha hacimli cipsler geri
dontistimlii  koliler ile depoya tasmmmakta, depodan da o sekilde transfer
edilmektedir. Midi ve mini segmentleri ise, kolilerle gelmekte, ancak dagitimlari
“drop”’ adi verilen raflarda olmaktadir. Droplar araclara yiikleme yapilirken,
cesitlilik arz eden iriinlerin yerlestirilmesi ile olusturulmakta, dagitima da o

sekilde ¢ikarilmaktadir. Boylece,

- Satis personeli satis aninda drop doldurarak zaman kaybetmemekte,

- Miisterinin son kullanma tarihine aldirmama veya FIFO kuralina
uymayan sekilde dizilim yapma sorunu ortadan kalkmakta ve

- Miisterinin iirlin ¢esitliligi saglayamamasi sorununun da oOniine

gecilmektedir.

Tim sistem igerisinde olusturulan stok yonetim ag1 sayesinde, gerek el
terminallerinde, gerek depo stok programinda gerekse firma stok programinda
depo stok miktar1 biliniyor olmasmna ragmen haftada bir depoda genel bir sayim

yapilarak her hangi bir sorun olup olmadig: tespit edilmektedir.

Depoda daha oOnce daha basit bir stok kontrol programi
uygulanmaktayken dort yildir mevcut ve {iretici firma ile baglantili gelismis stok
kontrol programina ge¢is saglanmistir. Ayrica iretici firmanmn programin
isleyisine dair siirekli destek hizmeti vermesi de programin isleyisini depoda
kolaylastirmistir. Programin ilk gegis silirecinde yogun egitim alan personelin
programa adaptasyonu zor olmasina ragmen, su anda talebi karsilayarak kari
maksimize eden bu stok yonetim programinin avantajlari yoneticiler tarafindan

onaylanmaktadir. Uygulanan bu kompleks stok yonetim programu ile;

- Problemli iirlinlerin tespiti kolaylagmakta,

- Depo sayimindaki firelerin sebebi en 1yi sekilde tespit edilmekte,
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- Stoksuzluk ve stok bulundurma maliyetleri minimum zararla
gerceklestirilmekte,

- Miisterinin hangi iirlini ne miktarda tercih ettigi bilgisine
kolaylikla ulasilabilmekte,

- Piyasanin  {riin  talebi, hizlih ve dogru bir sekilde

gerceklestirilebilmektedir.

Eski program manuel bir sistem igerisinde calisarak, iirlin ve miisteri
takibini, ayrica tahsilat islemlerini giiclestirmekteyken, yeni sistemin avantajlar1

hem deponun hem de firmann karliligin1 arttirmaktadar.

3.3.3. Deponun Mevcut Gida Giivenligi Anlayisi

Deponun gida giivenligi anlayisi temel de oturmus olmasina ragmen bir
takim eksiklikler barmdirmaktadir. Depolar, gida zincirinde siklikla gérmezden
gelinen noktalar oldugu i¢in, biiyiik ve 1yi firmalar dahi depolarma gereken 6zeni

gosteremeyebilmektedirler.

Depo da ii¢ depocu bir de depo sefi olmak {izere dort personel

calismaktadir. Depoda calisan personellerin gorevleri;

- Firmadan gelen triinleri depoda olmas1 gereken yerlere FIFO stok
yonetim politikas1 ve son kullanma tarihlerine dikkat ederek yerlestirmek,

- Haftada bir depo sayimi yapmak, bu islemi yaparken eksiklikleri
tespit etmek,

- Son kullanma tarihi gegmis Uiriinleri toplamak,

- Deponun temizligini saglamak,

- Droplara yerlestirilecek tiriinleri hazirlamak,

- Araclar i¢cin dagiticinin tespit ettigi ertesi giin stoklarini hazirlamak,

- Araglarm i¢ini temizleme seklinde siralanabilmektedir.

Firmanm kalite politikasima bagl olarak belirledigi tirlin tiiketim zamani
dort aydir. Uriin iiretildigi tarihten itibaren dort ay icerisinde tiiketilmelidir. Bu
siire hem {riiniin en 6nemli 6zelligi olan gevrekligini ve lezzetini korumak hem de

irlinlin bozulmasi ve saglig1 tehdit etmesini engellemek ag¢isindan uzmanlar
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tarafindan belirlenmis bir siiredir. Depo {riiniin kalite standardini, firmanm
imajin1 ve tiiketici giivenini korumak icin son kullanma tarihi konusunda ¢ok
hassas davranmaktadir. Bu baglamda depoya iirlin alinirken, depoda yerlesim
yapilirken ve depodan iirlinler dagitima ¢ikarken, siirekli FIFO kurali isletilmekte

ve son kullanma tarihi dikkatle incelenmektedir.

Tiim alman onlemlere ragmen olusan bozulmalar, giinii ge¢mis tiriinler
ya da iadeler imha edilmektedir. Dagitimcilar, haftada bir giin ugradiklar1 her
miisteriden 1iadeleri de alarak, nihai tiiketicinin bu {irilinlere ulasmasini

engellemektedir.

Depoda ozellikle yaz aylarinda artig gosteren ve siklikla tiim depolarda
sorun ¢ikaran fare ve bocek sorunu bulunmaktadir. Hem iiriinlere zarar vermesi,
hem halk saghgini tehdit etmesi acisindan bu zararhlarla isletme miicadele

etmektedir.

Depo, firmadan geri doniisiimlii kolilerde (DK) gelen iiriinleri ahsap
paletler lizerinde dizmektedir. Boylelikle {irtin kutular1 dahi yere higbir sekilde
degmemektedir. Boyle bir dizilimde istif yiiksekligi, paketlerin patlamamasi
acisindan ¢ok oOnemlidir.  Sekil 3.5.°de depo gorevlisinin rutin islemleri

gosterilmektedir.



Arag dagitimdan geliyor

\
Bos droplar ve DK’lar aragtan
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Bos DK’lar bir araya
getirilerek firmaya
geri gonderilmek
Gzere birlestiriliyor

Dagitim personeli aragtaki stoka

gore, el terminalinden, yarinki

rutuna bagl olarak siparis girisi
yapiyor

Bos droplar tekrar
doldurularak ertesi
gline hazirlaniyor

J/

|
L o

Muhasebe bélimiinden, dagitim
personelinin verdigi siparis
onaylanarak kagida dokillyor

\

Olusan yikleme emri, (araca
hangi Girinden ne miktarda
doldurulacagi bilgisini iceriyor)
dagitim personeli tarafindan
\ depo gorevlisine veriliyor )

J

Depo gorevlisi, Grlinleri belirtilen
Urln ¢esidi ve miktarina gore
ayiriyor ve araca yerlestiriyor.

Belirlenen driinler araca
ylkleniyor ve arag ertesin giin
icin dagitima hazir hale geliyor

Sekil 3.5. Depoda Gergeklestirilen Giinliik Is Akist
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3.3.4. Arastirmanin Yapildig: Uriiniin Tanitim

Depolanma siireci incelenen gida iirlinii literatiirde atistirmalik gida
olarak tanimlanan, tiiketimde cips olarak adlandirilan g¢erezlerdir. Cips iiretim
siireci aragtirma alani ile iliskili olmakla birlikte, incelenen alan, cips {iriinlerinin
depolanmasidir. Cips depolanmasinin kalitesini etkileyen en 6nemli liretim stireci,
ambalajlamadir. Calismanin bu boliimiinde cips liretiminden kisaca bahsedilerek,

ambalajlama ve depolama 6zellikleri lizerine yogunlasilacaktir.

Ulkemizde 2007 yili verilerine gore yillik 70 bin ton cips tiiketilmistir.
Yani kisi basina yillik cips tiikketimi 950 gramdir. 2004 yili degerleri ile
karsilastirildiginda yillik tiikketim 2007 yilinda iki kat artmistir (GOncii: 4).
Atistirmalik cips ve gerez pazari her yil %25-30 oraninda biiyiimektedir (Iinanici,
1). Bu tip cerez gidalar raf dmiirlerinin uzunlugu, hafif oluslar1 ve depolama ile
tasimaya uygun oluslar1 gibi dzelliklere sahiptirler (Ozer, 2007: 7). Atistrmalik
gidalar ana yemegin bir pargast degildir ancak rahatlamak ve zevk icin

tikketilmektedirler. Atistirmalik gidalarin popiilerlik kazanmalarmnin sebepleri;

- Artan kentsel niifus

- Cekirdek aile sayisindaki artis

- Calisan kadmn sayisindaki artis

- Medyanin yenilik¢i gidalara dnderlik etmesi

- Daha yiiksek harcanabilir gelir (Packaging Of Snack Food: 293)

seklinde siralanmaktadir.

Sekil 3.6.’da patates cipsi liretim basamaklarinin en onemli adimlar

gosterilmektedir.
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Patates se¢imi ve teslim
alinmasi

Uygun kosullarda
patateslerin depolanmasi

~
Yumrulari soyma ve
kesme
W,
~
Dilimleme
7

[ Yagda kizartma ]

Tuz ve tatlandirici

aromalar eklenmesi

[ Paketleme ]

Sekil 3.6. Patates Cipsi Uretim Akis Diyagrami
(Matz, 1984: 121)

Genel olarak cips tiretim akis diyagrami bu sekilde gosterilmektedir.
Farkli hammaddeler (patates, misir vb.) ve farkl iiretim teknikleri ile (kizartma,
firinlama vb.) ya da farkli aroma maddeleri ile (tatli, tuzlu vb.) ¢ok cesitli lezzette
ve sekilde iirlinler iiretmek miimkiindiir. Patates cips iiretimi gergeklestirildikten
sonra Uriinler, depolama ve nakliye asamalarindan en 6nemli basamak olan
ambalajlama islemine gecerler. Ambalajlama islemi hem dagitim hem de

depolama islemlerinin saglikli yapilabilmesi, hem fiirliniin kalitesinin korunmasi
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hem de zararin en az seviyeye diisiiriilmesi i¢in cips ilretiminde, en Onemli

basamaklardandir.

MAP (Modifiye Atmosfer Paketleme) gida liriiniiniin bir gaz bariyerinin
icerisinde, etrafinin bu gazla sarilmasi olarak tamimlanmaktadir (Devlieghere,
Debevere, 2003: 1). Cips ambalajlamast MAP teknigi ile gerceklestirilmektedir.
MAP teknigi, ambalajin icerisine havanimn yerine secilen gazlarin doldurulmasini
saglamaktir. Boylelikle ambalajim igerisine oksijen orani yiiksek hava giremez ve
gidanin  bozulmasi engellenirken, ambalaj, mikroorganizmalarin gelisimini

engelleyen azot ya da karbondioksit gazi ile doldurulur. Bu teknoloji ile;

- Ortamda oksijen olmadig1 i¢in mikroorganizma gelisimi engellenir

- Ortamda oksijen olmadig1 icin kizarmuis iirlinlerin oksidasyonu
engellenir

- Ambalaj siskin oldugu i¢in hava yastig1 gorevi goriir ve Uriiniin

kirilmasi engellenir.

MAP teknolojisi i¢in iz gaz olarak karbon monoksit, nitr6z ve nitrik
oksitler, stilfiir dioksit, etan ve klor gibi gazlar tavsiye edilmesine ragmen, ticari
olarak kullanilan baslica gazlar karbondioksit, oksijen ve nitrojen olmaktadir

(Ozogul ve Dig., 2006: 1).

Fellow’a gore, karbondioksit oranmni arttirmak ve /veya oksijen oranini
Ozel limitler igerisine diisiiriilmesi, orijinal {iriin kalitesini korur ve {iriiniin raf
Omriinii uzatmaktadir (Fellows, 2000a: 2). Raf dmriinii azzimsanmayacak sekilde
uzatma etkisinden dolayr MAP, gida ambalajlamasinda en 6nemli ve yenilik¢i
gelisen alanlardan biridir (Devlieghere, Debevere, 2003: 1). Ancak MAP
iirlinlerin tamamen sterilize oldugunu sdylemek miimkiin degildir. Bu yiizden bu
dirtinlerin kaliteleri glivenlikleri ve depolama dmiirlerinin uzatilmalar1 dikkatli bir
sekilde kalite glivence programlarmin uygulanmasi ile miimkiin olmaktadir

(Ooraikul, 2003: 11).

Cips paketleme de ii¢ kritik nokta vardir. Bunlar; nem, oksijen ve 1s1k
engelleme durumlaridir. Bu ozelliklerin en uygun oldugu cips {riinlerinin

ambalajlanmasi genel olarak flexible filmler ile yapilir. Bu filmler,
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- BOPP/LDPE

- BOPP/polyester/LDPE

- Metalize polyester

- BOPP/metalize polyester/LDPE

- Polyester/LDPE (Packaging Of Snack Food: 297 — 299) seklinde

siralanabilmektedir.

TSE’ye (Tiirk Standartlar1 Enstitiisii) gore cipslerin 6zelliklerini

siralamak gerekirse;

- Rutubet miktar1 en cok %3, yag %40, tuz ise %2 olmalidir.

- Ihtiva ettigi ¢esni maddesinin tat, koku ve aromasinda olmalidir.

- Kusurlu cips miktar1 kiitlece %5’1, kirilmis cips miktar1 %15°1
gecmemelidir.

- Kendine has goriiniiste olmali, yanik olmamali, kirlenmis, kurt,

bocek ve zararlilarca yenmis olmamalidir (Goncii, 30) seklinde siralanmaktadir.

3.3.5. Uygulama Siireci

Arastirma stlirecinde de kismen bahsedilen uygulama siireci, yapilan saha
arastirmasinin daha 1yi anlasilmas1 amaciyla burada biraz daha detaylandirilmistir.

Bu baglamda, uygulama igerisinde ii¢ temel asama bulunmaktadir;

- HACCP 6n kosullarmin olusturulmasi,
- HACCEP sistemin kurulmasi,

- HACKCEP el kitabmin olusturulmasidir.

Deponun durumuna bagli olarak HACCP uygulamasina gegilmeden once
on kosullar belirlenmistir. On kosullar, deponun fiziki sartlar1 yeterli bulunmadig:
icin hazirlanmistir. On kosullar gerceklestirilmeksizin uygulanan bir HACCP
sistemi tam bir gida giivenligi saglayamayacaktir. On kosullarin olusturulmas,
HACCEP sisteminin daha saglam bir temel {izerine kurulmasini saglarken, isleyisin
kolaylasmasmi ve fiziki sartlardan kaynaklanan hatalarin baslangigta elimine
edilmesini saglamistir. Tablo 3.1.°de depo icin olusturulan ©6n kosullar

gosterilmektedir.



Tablo 3.1. Depo i¢in Olusturulan On Kosullar
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Konu Gerekli On Kosullar
Yer Secimi Depo ¢evresinde, iirliniin giivenligini riske atacak
olumsuz etkenlere kars1 onlemler alinmalidir. (6rnegin
toz, hagere, fare bulunmamali, agir kokular
olmamalidir.)
Dis Mekén Deponun disi stirekli olarak temiz tutulabilmelidir.

Cevredeki yollar ve alanlar suyun birikmesine engel
olacak drenaj yapisinda olmalidir.

Depoda gida maddeleri ve insanlarla temas edebilecek
hayvan bulundurulmamalidir.

Depoya disardan izinsiz girig dnlenmelidir.

Isletme
Yerlesimi ve

Siire¢ Akislar

Depo, fiziksel, kimyasal ve  mikrobiyolojik
kontaminasyon riskini azaltacak sekilde dizayn
edilmelidir.

Depoda bulunan tuvaletler hijyenik kosullara uygun
olmali ve diger boliimlerden tam bdlme ile ayrilmis
olmalidir.

Depoda bulunan ofisler is akismi engellemeyecek

sekilde konumlandirilmalidir.

Bina

Binanm tiim bolimlerinde gida hijyenini etkileyecek
herhangi bir durum s6z konusu olmamalidir.

Binaya personel girisi ve iirlin giris — cikis kapilari
ayrilmali, {rtin  giris — ¢ikist  kapisi,  siireci

aksatmayacak bir konumda ve biiytikliikkte olmalidir.

Duvarlar

Duvarlar toz tutmayr Onleyecek, kiif olusumunu
azaltacak ve temizligi kolaylastiracak  sekilde
tasarlanmali ve yapilandirilmalidir.

Duvar yiizeyleri piirlizsiiz olmali, temizligi ve
dezenfeksiyonu  kolaylikla  yapilmalidir.  Duvar
ylizeyleri su gecirmez ve asinmaz olmalidir.

Duvarlar, yer ve kdselerin birlesme yerleri egimli veya

ayrt  ayrt temizligi  kolaylastiracak  sekilde
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tasarlanmalidir.
Istiflerin depo duvarlarma ve birbirlerine olan

uzakliklar1 uygun bir sekilde dizayn edilmelidir.

Zeminler

Depo alaninda kirik, ¢atlak, kaygan olmayan, toz
yapmayan piiriizsiiz zeminler olmalidir.
Depo zemini suyun kolay drene edilebilecegi bir

yaptya sahip olmalidir.

Tavanlar

Tavanlar, (borular, kablolar, aydmnlatmalar dahil) toz
tutmay1, malzemenin boyasinin dokiilmesini, damlama,
kir birikmesi, kiiflenme gibi olumsuz durumlari

asgariye indirecek sekilde yapilandirilmalidir

Pencere ve

Menfezler

Pencere ve menfezler toz toplamayacak sekilde
tasarlanmalidir.

Pencereler hagere teli ile kapatilmalidir.

Kapilar

Pargalanmus, kirli, boyas1 dokiilen kapilar olmamalidir.
Kapilar, kolayca temizlenebilme &zelligine sahip
olmalidir.

D1s kapilar ve depo alanini ayiran kapilar veya hava
perdeleri her zaman kapali olmalidir.

Dis kapilar kendiliginden kapanir 6zellikte olmali ve

hasere girisini engelleyecek sekilde tasarlanmalidir.

Havalandirma

Biitiin caligma alanlarinda yeterli dogal ya da yapay
havalandirma olmalidir.
Havalandirma sistemi, kirli bolgeden temiz bolgeye

dogru olmamalidir.

Aydinlatma

Biitiin ¢aliyma alanlari, depo alanlari, sosyal alanlar
gerekli ve yeterli dilizeyde aydmlatmaya sahip
olmalidir.

Biitiin aydimnlatmalar, kirilmaz bir kaplama ile

korunmalidir.

Su Kaynag

Depo temizligi amaciyla kullanilan igme ve kullanma
sular1 Saglik Bakanlhig1 Insani Tiiketim Amagl Sular

Y 6netmeligine uygun olmalidir.
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Personel Hijyeni
Techizati ve

Sosyal Tesisler

Depoda tuvaletler ayr1 olmali ve direk depolama
alanina agilmamalidir.
Isletmede bulunan sosyal alanlar, temiz ve uygun
kosullarda olmalidir.

Depoda bulunan tuvaletlerde hijyen kurallarini

hatirlatici uyar1 levhalar1 bulundurulmalidir.

Temizlik ve

Hijyen

Depo her hafta belirlenen iki giinde temizlenmelidir.
Ingaat calismasi, yeni iiriinler, yeni makineler gibi
degisen kosullara uygun olarak temizlik programi
revize edilmelidir.

Kullanilan temizlik malzemeleri tamamen depolama
alanindan ayr1 kapal1 bir yere depolanmalidir.

Depo alan1 veya sosyal alanlarda temizlik ile ilgili

uyarici yazilar bulunmalidir.

Aracglar

Uriinleri tastyan araglarin depo bdliimleri tamamen
yalitilmis olmalidir. Sofor ile etkilesimde olmamalidir.
Araglar, nem, sicaklik, koku ve gilines 151811
gecirmemelidir.

Aracm depolama yapilan boliimii kolay temizlenebilen
bir yapida olmalidir.

Tasima bdliimlerinde sicaklik ve nemi oOlger aletler
bulunmalidir

Arag igerisinde yemek yenmemesi, sigara icilmemesi
ve aracin diizenli temizlenmesi ile ilgili uyaricilar

bulunmalidir.

Nakliye

Nakliye araclar1 her sevkiyattan sonra temizlenmelidir.
Nakliye arag¢larmin yiiklenmesinden 6nce, tasit durumu
kontrol edilmeli gerekirse temizlenmelidir.

Tim nakliye araglar1 i¢in bir temizlik programi
olusturulmali, alinan 6nlemlerin kayd1 tutulmalidir.
Nakliye sekli iirtin 6zelliklerine gore yapilmali bununla

ilgili talimatlar araglarda bulundurulmalidir.

Hasere izleme

Depo ¢evresi de dahil olmak iizere tiim alanlarda etkin
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ve Hasere

Denetimi

bir hasere denetim ve kontrolii uygulanmalidir.
Isletmede vyeterli sayida, c¢alisan sinek &ldiiriicii
bulundurulmali ve dogru yerlestirilmis olmalidir.
Zararlilarla miicadele, ilgili bakanliklarca izin verilen
ilaglar, amacma ve genel halk sagligina uygun olarak
kullanilmalidir.

Ayda bir kez diizenli olarak ilaglama islemi
gerceklestirilmelidir.

Hasere kovucu sistemler kullanilmali, eger kapan

sistemi kullanilacaksa, kapanlar yere sabitlenmelidir.

Mallarin
Kabulii ve

Depolama

Ambalajlar agik¢a tanimlanmis olmali ve ilk giren ilk ¢ikar,
stiresi dolan ilk ¢ikar ilkeleri uygulanmalidir.

Tim firiinler herhangi bir hasar gormeyecek sekilde
istiflenmelidir.

Depodaki tiim kapilar, pencere ve diger kisimlar her tiirlii
zararhnin girigini  Onleyecek uygun donamma sahip
olmalidir.

Deponun boyutlar: iirlin sirkiilasyonuna uygun biytkliikte
olmalidir.

Depolar ve tasima araglarinda havalandirma, sicaklik ve
rutubet diizeyi siirekli dl¢iilmeli ve kayit altina alinmalidir.
lade iiriinler ve temizlik malzemeleri uygun etiketleme

yapilarak ayri yerlerde muhafaza edilmelidir.

Personel Hijyeni

Kesik ya da ciltteki siyriklar renkli bir yara bandi ile
kapatilmalidir.

Personel hijyeni konusunda gerekli kurallar dokiimante
edilmelidir. (Bu kurallar, el yikama ve dezenfeksiyon, yeme
icme, sigara igme, tirnaklar ve miicevherat, sa¢ sakal ile
ilgili olmalidir.)

Depoda ilkyardim malzemeleri ve dolabi bulunmalidir.
Depolarda sigara igilmemeli, yiyecek ve igecek
tiketilmemelidir.

Personele ait kisisel esya ve giysiler deponun disinda

tutulmalidir.
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HACCP o6n kosullarin olusturulmasin1 takiben HACCP sisteminin
kurulmas: asamas1 gelmektedir. On kosullarin gerceklestirilmesi ile HACCP
sisteminin kurulmasina bir temel olusturulmustur ve sartlar, HACCP
uygulanmasini kolaylastiracak hale getirilmistir. Sekil 3.7.’de HACCP uygularken
izledgimiz yol gosterilmektedir. izlenen bu yol, evrensel HACCP uygulama
prosediirii olarak karsimiza c¢ikmaktadir. Diinya lizerinde HACCP uygulamasi
yapan tiim igletmeler bu yolu takip ederek HACCP gida giivenligi kalite sistemini

isletmelerine entegre etmektedirler.
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HACCP ekibi kurulur.

Uriin (ler) tanimlanir.

Urtintin hedef kitlesi ve dzellikleri belirlenir.

is akis semasi hazirlanir.

is akisindaki asamalar, kosullari ve siireleri fabrika
yerinde tetkiklerle dogrulanir

Her asamada olusabilecek potansiyel tehlikeler ve
kontrol yoéntemleri belirlenir

\ J
s A
Tehlikeler igin kritik kontrol noktalari (KKN)
belirlenir
\ J
a2 N

Her KKN igin kritik limitler belirlenir

Her KKN igin izleme yontemlerinden olusacak
sistem belirlenir

Her KKN igin 6zel “dlzeltici faaliyetler” belirlenir

Dogrulama proseddrleri belirlenir

L J
q D
Doklimantasyon ve kayit tutma yontemleri
belirlenir
. ) Vv

Sekil 3.7. HACCP Uygulamalarinin Akis1 (Karaali, 2003: 58; Konietzko,
2003: 7)
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Sekil 3.7.’de belirtilen HACCP akis semasma bagli olarak depoya
HACCP sistemi kurulmus ve HACCP el kitabi ile dokiimante edilerek sistem
sirekli revizyona ve gelisimlere acik hale getirilmisti. HACCP siireci
olusturulurken, ilgili TSE standartlar1 (TSE Cips Standardi1 TS3653, TSE Gida
Maddeleri imal Eden, Hazirlayan, Depo Eden ve Satan Yerler icin Kurallar
TS6914) daha once yapilan HACCP calismalari, (Konietzko, 2003; Thans, 1997,
Gok ve Batu, 2008) gida mevzuat1 (Gida Giivenligi ve Kalitesinin Denetimi ve
Kontroliine Dair Yonetmelik) HACCP calisma plan1 (Karaali, 2003) bir arada
incelenmis ve bunlara baghh olarak depomuza oOzellestirilmistir. HACCP
uygulamalar1 i¢in makul olan siire dort ile on iki ay arasindadir. Bu ¢aligma da

asagida yer alan adimlar sirasiyla gerceklestirilmistir.

3.3.5.1. HACCP Ekibinin Kurulmasi

Depoda ¢alisan deneyimli personelden ve yoneticilerden olusan bes
kisilik bir HACCP ekibi kurularak egitimlerle HACCP mantig1 ve uygulamalar1
calisanlara aktarilmis, HACCP takiminin gorev ve yetkileri belirlenmis,
sorumluluklar paylastirilmistir. HACCP ekibinde dis danmisman olarak gorev
almmustir. Personel ile slirekli goriismeler ve toplantilarla egitimler verilmis, konu
ile ilgili bakis acilar1 ve sorunlar1 dinlenerek sistem en uygun hale getirilmeye
calisiimistir. HACCP dis danmigmani olarak HACCP ekibinde yer alinmustir.
HACCP ekibi organizasyon semasi ve HACCP ekibi gorev yetki ve
sorumluluklar1t HACCP el kitabinda detayli bir sekilde agiklanmaktadir.

3.3.5.2. Uriiniin ve Hedef Kitlesinin Tanimlanmasi

Uriiniin ve hedef kitlesinin tam tamimlamasi yapilmustir. Uriiniin
ozellikleri, tasimasi gereken fiziksel ve kimyasal kosullar, etiket bilgileri ve hedef
kitlesi tanimlanarak, HACCP el kitabma eklenmistir. HACCP el kitab1 2.1.’de

iirlin tanimlanmasi gosterilmektedir.
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3.3.5.3. Is Akis Semasinin Olusturulmasi ve Dogrulanmasi

Tehlike analizleri yapilmadan Once iriiniin depoya girisinden depo da
maruz kaldig1 islemler ve tasinmasi asamalarina ait akis plan1 olusturulmustur. Is
akis semasinin dogrulanmasi depoya yapilan rutin incelemelerde gerceklestirilmis,
is akisina nihai sekli verilmistir. Olusturulan is akis semas1 da HACCP 2.2.°de el

kitabina eklenmistir.

3.3.5.4. Her Asamada Olusabilecek Potansiyel Risklerin ve

KKN’lerin Belirlenmesi

Olusturulan is akisindaki potansiyel tehlikeler saptanmis ve bu
noktalarm KKN olup olmadig1 karar1 verilmistir. Bir siire¢ noktasmim KKN olup
olmadig1 karari, HACCP karar agaci yolu ile saptanmistir. HACCP karar agaci
Sekil 3.8.°de gosterilmektedir. Potansiyel ve riskler ve bunlarm KKN olup
olmadigma karar verildikten sonra olusturulan tablo HACCP el kitab1 2.3.’de

gosterilmektedir.



Soru 1: Bu tehlike icin kontrol yéntemleri var midir?
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Hayir

Proseste, iiriinde ya da islem
basamaginda degisiklik yap

Sekil 3.8. KKN Karar Agaci (Karaali, 2003: 65)

Evet Evet
Bu basamak gida giivenligi acisindan
onemli mi?
v
Hayir KKN degil
Soru 2: Bu basamakta tehlike kabul edilebilir diizeye indirilebilir veya
tamamen elimine edilir mi?
Evet
Hayir
7
Soru 3: Kontaminasyon ¢ok yiiksek diizeylerde midir veya zamanla
artislar olabilmekte midir?
\
| ..
Evet Hayir _— KKN degil
Soru 4: Daha sonraki bir basamakta tehlike kontrol altina
alinabiliyor mu?
Evet —| KKN degil
& Hayir —>

KKN




155

3.3.5.5. Her KKN i¢in Kritik Limitlerin Belirlenmesi

Her bir KKN i¢in kritik limitler belirlenmistir. Her KKN icin hedef
degerin tutturulup tutturulmadigini saptamak icin laboratuvar analizleri, 6lgtimler
ya da duyusal — gorsel analiz yontemleri kullanilirken, uygulama bir depoda
gerceklestigi icin yapilan tetkikler daha ¢ok Ol¢lim aletleri ya da gorsel analiz
seklinde gerceklestirilmektedir.

3.3.5.6. Her KKN icin izleme Yontemleri ve Ozel Diizeltici
Faaliyetlerin Belirlenmesi

Belirlenen her KKN i¢in o KKN’ye has olarak izleme yontemleri

belirlenmis ve o KKN’ye 6zgii diizeltici faaliyetlere karar verilmistir. Olusturulan

bu yontemlerin ve diizeltici faaliyetlerin dogrulamasit depoda yapilan rutin

incelemelerle saglanmistir. Her bir KKN i¢in olusturulan 6zel diizeltici faaliyetler

HACCEP el kitab1 2.3.’de gosterilmistir.

3.3.5.7. Dokiimantasyon ve Kayit Tutma Yontemlerinin
Belirlenmesi

Tespit edilen KKN’lerin izlenmesi ve diizeltilmesi i¢in prosediirler

olusturulmus. Depo icerisinde aksakliklarin nasil izlenecegi ve ne sekilde

diizeltilecegi yazili bir sekilde olusturulmus ve degisen durumlarda revize

edilmesi ya da uygulamalarm takip edilmesi icin HACCP el kitabi meydana

getirilmistir.

3.3.5.8. HACCP El Kitabinin Olusturulmasi

Elde edilen tiim bu veriler dogrultusunda depoya islemlerini siirekli takip
ve revize edebilecegi bir HACCP el kitab1 olusturulmustur. Olusturulan HACCP
el kitab1 Ek. 6°‘da gosterilmektedir. HACCP el kitab1 olusturulurken, Artemis
Karaali’nin Gida Isletmelerinde HACCP Uygulamalar1 ve Denetimi kitab:r baz

almmuis, genel ¢erceve bu kitap temelinde depomuza uyarlanmistir.

HACCP el kitabinda idari gorevlilerin gorev tanimlari, yetki ve

sorumluluklari, depoda her islem asamasinda uygulanacak prosediirler ve
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talimatlar tek tek ayrintili bir bigimde olusturulmustur. Bu uygulama sonucunda

depoya yedi tane islem prosediirii olusturulmustur. Bunlar;

- Uriin Kabul Prosediirii

- Uriin Depoya Yerlestirme Prosediirii

- Uriin Depolama Prosediirii

- Arag Yerlestirme Prosediirii

- Uriin Dagitim Prosediirii

- Hijyen — Sanitasyon Prosediirii

- Firmaya Uriin Gonderme Prosediirii seklindedir.

Depo icin olusturulan bu prosediirler, 6zgiin prosediirlerdir. Depo
sartlarma ve deponun faaliyet alanina bagli olarak, ihtiyaglar1 en iyi sekilde
gidermek i¢in olusturulmus prosediirlerdir. Depoda bu prosediirlere bagh olarak
islemlerin  gergeklestirilmesi  saglanmis, uygulanan prosediirlere ragmen
islemlerdeki aksakliklarin  olusmasi halinde yapilacaklar belirlenmistir.
Uygulamalar da eksiklikler tespit edildiginde prosediirler yeniden gbézden

gecirilerek revize edilmis ve HACCP el kitabinda son halleri sekillenmistir.

Prosediirlerin dogru bir sekilde gerceklestirilmesi ve islemlerin hijyen ve
kalite standartlar1 dogrultusunda gergeklestirilebilmesi i¢in prosediirlere ek olarak
toplam on ii¢ tane talimat ve form olusturulmus, depo islemleri bu formlar

dogrultusunda gergeklestirilmistir. Olusturulan bu formlar;

- Hijyen Disiplin Talimati

- Uriin Giris Kontrol Formu

- Depo Temizlik/Bakim Formu
- Tuvalet Temizlik Formu

- Arag Temizlik Formu

- Zararli Canli Izleme Formu

- Personel Egitim Kayit Formu

- Depo Sicakligi Kayit Formu

- Depo Nemi Kayit Formu

- Dezenfektan Uygulama Formu
- lsletme Cevresi Temizlik Formu

- Depo Sayim Formu
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- Uriin lade Formu seklindedir.

Hazirlanan bu formlar genel HACCP sistem formlarindan faydalanilarak
olusturulmustur. Ancak {iriin giris kontrol formu, ara¢ temizlik formu, depo sayim
formu ve {iriin iade formu, deponun is siireclerine uygun bir sekilde 6zgiin olarak
olusturulmustur. Bu formlarla hem tiim islemlerin kayitlar1 tutulmus hem de
sistematik bir sekilde izlenmesi saglanmistir. Personelin farkli islemleri ne sekilde
yapacagina dair bir ¢ergeve olusturan bu form ve talimatlar ayn1 zamanda hata

olugsmadan engelleyen 6nleyici bir kalite anlayisini da depoya entegre etmistir.

Depoda su anda HACCP uygulamasinin yapilabilmesi i¢in olusturulan 6n
kosullar, saglanmaya calisilmaktadir. On kosullar depo yetkililerinin uygulama
siirecine bagli olmaktadir. On kosullar tam anlamiyla saglandiktan sonra, depoya
HACCEP sisteminin kurulmasinin, personel adaptasyonu ile birlikte yaklasik dort

ile alt1 aylik bir siire alacagi tahmin edilmektedir.
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BOLUM 1V
BULGULAR

Arastirmanm amact hem deponun stok yonetim politikasini 1yilestirerek
zararl minimuma indirip, kari1 arttrmak hem de gida zincirinin 6nemli bir
basamagi olan depolama sartlarmin en 1yi sekilde gerceklestirilerek nihai
tiikketiciye Uriiniin en giivenli sekilde ulastirilmasimi saglamaktir. Bu baglamda
arastirmamiz iki uygulamay1 ayn1 anda gergeklestirmektedir. Isletme de bugiine
kadar uygulama sonucu gerceklestirilen faaliyetler ve sonuglar1 asagidaki sekilde

stralanmigtir.

Deponun kat planma ve iirlin sirkiilasyonuna baglh olarak {iriin yerlesimi
yapilmistir. Bu yerlesimle en cok tiiketilen tiir cipsler ile daha az sirkiile
olan cipsler en az emek ile tasmnabilecek sekilde depo yerlesimi
degistirilmistir.

- Depo da istifler arasi ve istiflerin depo duvarlarma olan mesafeleri

ayarlanmistir.

Daha 6nceden fazla onem verilmeksizin yapilan depo sayim islemi, hem
stok politikasmin verimlilii hem de {irlinlerin son kullanma tarihinin
denetimi agisindan Onem teskil ettigi i¢in daha siki denetimlerle ve

ciddiyetle yapilmasi saglanmistir.

Depo ve arag temizligi isleminin nasil yapilacagi egitimlerle caligsanlara
aktarilmistir. Haftada iki kez gerceklestirilen depo temizlik islemi
esnasinda, paletlerin temizligi, yerlesimi, temizlik metodu ayrintili sekilde

personele aktarilmistir.

Her personelin miisterileri egitme zorunlulugu belirlenmistir. Miisteri de az
da olsa depolanan iiriinlerin kalitelerinin korunmasi ve tiiketiciye en iist

seviyede kalite ile tasinmas1 saglanmaistir.

Deponun ve iiriin yerlestirilen droplarin temizligi i¢in bir sistem
olusturulmustur. Depo da az toz olmasi hasere ve fare sorunun etkili

¢oziilmesini de saglamistir.

Depo da pek de dikkat edilmeyen, sigara igme ve yemek yeme gibi yapilan

yanligliklarin iirtin kalitesi i¢in dnemi vurgulanarak oniine gecilmistir.



159

Depolama yapilan isletmelerin en biiylik sorunu olan fare sorunu, isletmenin
uygun yerlerine koyulan ultrasonik fare kovucular ile gerceklestirilmistir.
Bu kovucular yaklasik 400 m”lik bir alanda fare kovma islemini
gerceklestiren, insan saglig1 ve {iriin kalitesine herhangi bir zarar1 olmayan

sistemlerdir.

Bocek sorunu i¢in ise, aylik bocek Oldiiriicii yemle deponun ilagclanmasi
sistemi olusturulmustur. Ayrica hem fare hem de bdocek sorununun en
verimli sekilde ¢oziilebilmesi i¢in depo kapilarimin gereksiz yere agik

birakilmamasi ¢aliganlara 6gretilmeye calisilmistir.

Idari ofislere ve sosyal alanlarda ki pencerelere sineklikler taktirilmis

boylece ucan hagerelere karsi da bir 6nlem alinmustir.

Depoya ve araglara, daha once bulunmayan sicaklik 6lgcmek amaciyla
termometreler yerlestirilmistir. Nemdlcerler ise en kisa zamanda
yerlestirilecektir.

Depoda yapilan bu faaliyetlere ek olarak deponun stok politikasinda ve gida

giivenligi sisteminde de iyilestirmeler yapilmistir.

4.1. Deponun Stok Politikasinda Yapilan Iyilestirmeler

Deponun stok yonetim politikast ve programi incelenmis, ufak
diizeltmelerle daha karli uygulamalarin yapilmasi ve giivenli gida depolama

uygulamalariin yazili prosediirlere bagli olmasi saglanmistir.

Deponun satig islemleri sicak satis yontemi ile gerceklestirilmektedir.
Yani arag siirticlisli, aragtan inerek siparisi almakta, geri araca donerek siparisi

hazirlayip miisteriye sunmaktadir. Bu yontemin baslica dezavantajlari;

- Zaman kayb1 (dagitim personeli, hem siparis alip hem teslim ettigi
icin dagitim siireci uzamaktadir)

- Motivasyon kayb1 (dagitim personeli, hem siparis alip hem araci
kullanip hem de siparis teslimi yaptig1 i¢in bu durum personelde yorulma ve
zamanla motivasyon kayb1 yaratmaktadir)

- Maliyet artis1 ( biiylik araclarla birlikte hem siparis alimi hem de

dagitimin yapilmas1 yakit masrafini arttirmaktadir) seklinde siralanabilmektedir.
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Tiim bu sorunlar diisiiniildiigiinde, zaman ve maliyet tasarrufu icin, 6n
siparis toplama ve arkasindan dagitim yapan ‘’soguk satis’’ ad1 verilen bir sistem
gelistirilmistir. Bu sistemle daha az yakit tiiketen kiiglik bir ara¢ Oncesinde
siparigleri toplamakta, sipariglere uygun olarak ertesi giin dagitim islemi

gerceklesmektedir.

Stok yonetim programinda olmayan son kullanma tarihi takibi igin
personel hassasiyetini gelistirmek admna bilgilendirme yapilmistir. Personel
haftalik depo sayiminda son kullanma tarihi gézlemi yapmakta, ayni zamanda
depoya iiriinler geldiginde FIFO stok yonetim politikasina bagli olarak yerlesim
yapilmaktadir.

Personel iiriinleri dizme ve miisteriyi bilgilendirme konusunda
egitilmistir. Béylece personel iiriinlerin iadelerini azaltmak i¢in raflara ¢esitlilikle
driinleri dizmekte, Uriinlerin depolanmasi ve satisinin en uygun ve saglikli
kosullarda  gerceklestirilmesi icin  miisteriyi  bilgilendirmektedir.  Depo
yetkililerinin Aksaray ilinin tamamindaki tiim miisterileri bilgilendirme ihtimali
cok distiktiir. Bu baglamda firma personelini egitmekte, personel de rutundaki
miisterilerini gerekli sekilde bilgilendirmekte, hatali uygulamalar hususunda

miisterileri uyarmaktadir.

Depoya {irtin alinirken herhangi bir sorun yasanirsa, (liriin miktarmin
almanla oOrtlismemesi, patlak ambalaj, kirli ya da tozlu ambalaj gibi) yeni
gelistirilen {irtin iade prosediirii ile depo iiriinleri iade etmektedir. Bu asama da
depo gorevlisi sorunlu durumun fotografin1 ¢ekmekte bu fotografta firmaya

gondermektedir.

4.2. Deponun Gida Giivenligi Sistemine Getirilen Iyilestirmeler

Uriinlerin uygun sekilde depolanmalar1 ve dagitilmalari icin, isletme de
HACCP sistemi gelistirilmistir. Sistem ile liriin en az hasar ve sorunla tiiketiciye
ulagmaktadir. Tiiketici liriinii en uygun sekilde tiiketirken firma hem pazardaki
imajin1 hem de karliligin1 arttrrmaktadir. Gida depolama siireci literatiirde pek

onem gormemekle birlikte, tiiketici saghigi acisindan ¢ok biiyiikk Onem arz
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etmektedir. HACCP sisteminin temeli tarladan sofraya kadar gida giivenligini
korumaktir, bu baglamda depolama ve tasima gida giivenligi i¢in vazgecilmez

zincir halkalaridir.

Cips depolanmasi hassasiyet isteyen bir iriindiir. Bunun sebepleri

asagidaki gibi siralanabilmektedir.

- Cipsin kirillgan yapis1 6zenli bir depolama sistemi gerektirir

- Son kullanma tarihi dort aydir. Yani cips, liretimini takiben dort ay
icerisinde tiiketilmelidir. Buda depolama ve tasima sartlarinin siirekli kontrollii
olmasini ve FIFO stok yonetiminin uygulanmasini gerektirir

- Nem ve sicaklik {riiniin tadin1 ve gevrekligini bozmaktadir.
Ambalaj materyalleri ne kadar uygun se¢ilse de hi¢cbir ambalaj materyali tamamen
gecirgen olmama 6zelligine sahip degildir ve ortam sartlarina baglh olarak nem ve
hava gecirir. Yani cips depolama ortammin nem ve sicaklik miktar1 bliyiilk 6nem
arz etmektedir.

- Uriin ambalaji gazla dolu oldugu i¢in direk giinese maruz kalmast,
gazin genleserek paketin sismesine ve patlamasina sebep olur. Bu baglamda cips
depolama ve dagitim islemleri giines 15181indan ve sicakliktan yalitilmis sekilde
gerceklestirilmelidir.

- Yagl bir gida {iriinii ve yiizey alani genis oldugu i¢in oksijen
varliginda okside olmaya ve buna bagli olarak acimsi tat olusumuna elverislidir.

- MAP teknigi ile ambalajlanmasi, tasima ve depolama esnalarinda

paketin patlamasi riskini beraberinde getirir.

Bu baglamda cips depolarinda, tasima, depolama kosullari, istifleme
uzunluklar1 ve agirliklari, dizilim sekilleri ¢ok 6nemlidir. Bu faktorler gz Oniine
alimdiginda cips depolarmda HACCP sisteminin  kurulmasmm 6nemi

anlasilmaktadir.



162

SONUC VE TARTISMALAR

Degisen teknoloji ile birlikte tiiketici ihtiyaclar1 da gelismis, insanin
temel gereksinimi olan gidaya, hem nitelik hem de nicelik bakimindan ihtiyag
artmustir. Uretici, daha fazla miktarda iiriinii daha iyi kalite ile en ekonomik
sekilde tliketiciye sunmaya calisirken, tiiketici de kaliteli {iriinii ekonomik bir

sekilde tiikketmeyi hedeflemektedir.

Gida trtinlerin kalitesi ise, giivenligi ile Olclilmekte ve gida giivenligi,
tiikketicinin mutlak bir talebi olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Uretici ise tiiketicinin

bu talebini karsilamakla yiikiimliidiir.

Gida tiretimi, depolamasi ve satisi yapilan isletmelerde, gida giivenliginin
saglanmasi yasal bir zorunluluk olmasma ragmen, uygulama da eksiklikler
bulunmaktadir. Ozellikle iiretime verilen ©Onemin depolama ve satis
uygulamalarma gosterilmemesi, hem gida giivenligini tehlikeye atmakta hem de
maliyetleri arttirmaktadir. Bu baglamda toplam kalite yonetimi anlayisinda oldugu
gibi gida giivenligi sistemlerinde de hatanin olusmadan Onlenmesi mantigi

sistemin temelini olusturmaktadir.
Calismamizda asagida siralanan sonuglar elde edilmistir;

- Gidalarin depolanmasi ve giivenli bir sekilde stoklarin yonetilmesi igin
isletme ve miihendislik bilimlerinin disiplinler aras1 bir yaklasimla
irdelenmesi, ortak bir potada bu bilimlerin eritilmesi gerekmektedir.
Calismamizda, gidalarin stoklanmasimnin disiplinler arasi bir yaklagim
oldugu goriilmektedir. Calismamizda bir gida deposunun stok yonetim
politikas1 incelenmis ve stoklarmin gilivenli sekilde depolanmasi
saglanmigtir.

- Yapilan soguk satis metodu ile yakit ve buna bagli olarak maliyet
tasarrufu saglanirken ayni zamanda herhangi bir siparis aksama
durumunun da Oniine gecilmektedir. Ciinkii siparis arag deposundan
uygun sekilde ayarlanmak yerine, miisterinin ne istedigi tam olarak
bilinmekte ve tam olarak siparigi, miisteriye teslim edilmektedir.

Boylece, ani dalgalanan talep degisiklikleri ya da miisteri ihtiyaglar1 goz



163

ontine almmis ve hizla cevap verilmis olmaktadir. Calisanlar da
olusturulan bu sistemden memnun kalmislardir.

Depoda FIFO stok politikasinin uygulanmasiyla, iiriinler tiiketiciye daha
taze ve saglikl bir sekilde ulasirken, firmanin iiriinlerine talep artmakta,
karlilig1 da buna bagh olmaktadir. Son kullanma tarihi ge¢cmis ya da
bozulmus iade iirtin miktar1 azalmakta, depoda iiriinlerin gézden kagmasi
engellendigi i¢in depodaki fire durumu da engellenmektedir.

Tim maliyetlerin lizerine yliklendigi, kar alimimdaki son nokta olan nihai
iiriin, depolama ve satis aksakliklar1 nedeniyle elden ¢ikabilmekte ya da
kalite seviyesi diismektedir. Ayrica s6z konusu iiriin gida oldugu zaman
tiikketici saghgi da isin i¢cine girmektedir. Bu baglamda gida kalitesinde
depolama ve satig, karlilig1 ve isletme imajini direk etkileyen faktorlerdir.
Ayrica kalite sistemlerinin isletmeye uygulanmasinin hem yonetsel hem
de personel destegine ihtiyaci oldugu gorilmiistiir. Hem yonetimin hem
de personelin durumun 6nemini anlayarak ¢aligsmasi, sistemin kurulmasi,
olugmas1 ve uygulanmasinda anahtar noktalardir. HACCP sistemi bastan
sona bir ekip isidir. Bu baglamda tiim calisanlarin ayni motivasyonla
siirecin icerisinde olmasinin, sistemin uygulanmasi ac¢isindan ne kadar
onemli oldugu gorilmiistiir.

Yapilan uygulama da, depoda uygulanmasi gereken on kosullarin
hazirlanmas1 ile depo i¢i ve g¢evresinin fiziki sartlar1 iyilestirilmis,
HACCEP sisteminin uygulanmasi i¢in bir zemin olusturulurken, deponun
standartlar1 da yiikseltilmistir. Ayrica hazirlanan bu 6n kosullar, deponun
biiytimesi, yer degisikligi, revizyon, tadilat ya da alet ekipman alim1 gibi
durumlarda da rehber niteligi gorecektir.

Hazirlanan giivenli stoklama sistemi ile {iirlinde depolama kdkenli
tehlikelerin ekonomik agidan kontrolii de saglanmaya caligilmistir.
Calismamizla birlikte, personel de, gidalarin giivenli stoklanmalar1
acisindan bir farkindalik olugmus, depoda yaptiklar1 uygulamalarin
onemini fark etmeleri saglanmistir. Calisanlarin kalite, gida giivenligi ve
stok yonetimi konularindaki bilgilerinin artmasi, siirecin tlim agamalarina
daha dikkatli yaklagmalarini saglamis, bu durum calisanlarin ve

yoneticilerin motivasyonunu arttirmistir. Ayrica personelin gorev yetki
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ve sorumluluklarinin belirlenmesi, depodaki mevcut karmasay1 gidermis,
personel isini daha ¢ok sahiplenmistir.

- HACCP sisteminin etkinligi acgisindan, dokiimantasyonun ve sistemin
siirekli gozden gecirilmesinin de en az ¢alisanlarin motivasyonu kadar
onemli oldugu goriilmistiir. Hazirlanan dokiimantasyon sistemi ile
personel ayni islemlerde ayni siiregleri izlemis olmaktadiwr, bu da
karmasayr Onlemekte ve sistemin bastan sona ayni sekilde devam
ettirilebilmesini saglamaktadir. Bunun yani sira hazirlanan bu yazih
dokiimanlar, degisen durumlar i¢in (yeni liriin gelisi, siire¢ revizyonu vb.)
sistemin siirekli gozden gegirilerek iyilestirilmesine olanak vermektedir.

- Uygun sekilde depolanan ve satisi yapilan iirtinler, deponun sistemine en
uygun stok yonetimi ile revize edildigi i¢in, triinlerin depoda bozulma
oranlar1 diismiis, miisterilerinde (perakende satis noktalar1) bilinglenmesi
ve stoklarmi giivenli yonetmesi ile kalitesi en {ist seviye de {irtinler
tikketiciye ulasabilmistir. Bunlarin sonucu olarak miisteri ve tiiketici
sikayetleri azalmis, iade {iriin ve bozulma miktarlar1 da dismiistiir.
Deponun ve iiretici firmanin karliligi da bu baglamda yeni sistemle artis
gostermistir. Tiiketiciler agisindan bu pozitif sartlarin dogmasi iiriinlerin
piyasa da rekabet giiciinii de arttirmugtir.

- Depo da yapilan islemlerin dokiimantasyon sistemi ile takip edilmesiyle,
giinliik islemlerin daha kisa siirede yapilmasi saglanmis ayni zamanda
takipleri kolaylagsmig, karmasa ve gereksiz tekrarlar ortadan kalkmustir.
Bunun sayesinde islem verimliligi artmis ve iist yonetime kolay bir stok
yonetimi sekli saglanmustir. Isletmeye uygun bir oto kontrol sistemi
olusturulmustur.

- Ayni zamanda tiim sistemin incelenmesi ve en uygun kosullarin
saglanmasi ile kaynaklarin (insan, enerji, malzeme, sermaye) optimum
sekilde kullanilmasi1 saglanmistir.

- Ayrica kontrollii ve Olgiilebilir parametrelerle kritik kontrol noktalarin
Olciilmesi saglanmig buna bagli olarak tiim siiregler kontrol altinda

tutulmustur.

Calismamizin sonuclarindan yola cikarak, gelecek caligmalara getirilen

oneriler asagidaki sekilde siralanmustir.
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- Calismamizla depolama siirecinin 6nemi vurgulanmistir. Hem ekonomik
acidan hem de iirlin kalitesine direkt etki ettigi diisliniiliirse depolama
siireci ve 1yl depolama uygulamalar1 ile ilgili ¢alismalarim daha fazla
iizerinde durulmalidir.

- Farkli gida depolar1 da drlinlerinin Gzelliklerine bagli  olarak
gelistirdikleri “’soguk satis’’ yonetimini uygulamalidirlar.

- Gidalarin kalitesini ve kendine has Ozelliklerini etkilemeyecek, tiiketici
sagligina olumsuz etkisi olmayacak depolama uygulamalarina, en az
iiretime gosterilen hassasiyet gosterilmelidir.

- Uretim yapan firmalarin, hem kendi depolarini hem de dagiticilarmin
depolarini sik sik denetlemeleri biiylik 6nem tagimaktadir.

- Gelecek caligmalar da firmanin tiim dagiticilar: ile baglantili entegre bir
kalite politikasi lizerine odaklanilabilir.

- Ulkemiz literatiiriinde pek kaynak bulunmayan gida depolama ve kalite
iligkisi lizerine ¢aligmalarin sayis1 arttirilmalidir.

Sonug olarak, gida ve gida ile ilgili iirlinlerin {iretimi, depolanmasi ve
satisiin yapildigi isletmelerde, gida gilivenliginin saglanmasi ve korunmasi hem
yasalarin hem de tiiketicinin bir talebi olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Tiim diinyada
kullanilan uluslararas1 kabul goren bir gida giivenligi kalite sistemi olan HACCP
sisteminin onemi giin gectikce artmaktadir. Tiketiciler, giivenlikleri i¢in HACCP
belgeli iiriinleri, isletmeler ise, getirdigi kalite anlayis1 ve karhili§i agisindan
HACCEP sistemini tercih etmeyi siirdiirecekler ve sistemin énemi her gegcen giin
artacaktir. Isletmelerin, giiniimiiz rekabet ortaminda, daha kaliteli ve giivenli gida
driinlerini topluma sunabilmeleri i¢cin gida giivenligi kalite sistemlerini

uygulamalar1 ka¢inilmazdir
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EKLER

Ek 1. Yeni Miisteri Kayd1

MUSTERI ARAMA

Bayi Kanal Tipi I

. I Kanal I

Unvan Grubu

L I Kanal Detay I
Miisteri ID |
I Kanal Detay I
Barkod No
2
Vergi/TC No Miisteri Tipi I
/ I
ERP Kodu I Hesap Tipi I
I Onay I
Rut Durumu
Giin I Kapali Misterileri de
Ara
Ara

Tahsilatt Yapan I j | [ Mutabakata Dahil
Tabhsilat1 Yapilan I j
Islem Tipi I j
Tabhsil Edilen Senet I j

Tarih | 23.042013  [Eil+

Belge Seri-Sira No I I

Agiklama

S N

_'*I_I
Tutar I j . IT
ur
Odeme Sekli I j
Vade Tarihi I 23.04.2013 v
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Ii
Cek / Senet No Durumu
| B
Bordro No Ii
Banka I j
Sube Ii
Ii



Ek 2. Personel Rut Aktivite Raporu
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11,03.2013 - NISALIBAY ** Rut Akfit Rapor MM T2
St
Ziy. | Rut | RutPlania | Barkod - Genel | Toplam | - ZiyGesit ) | Sat Yapamama
Gps Uum | Mesafe |MisteriNo/ Unvan | Grg | G|, Tahsilat| CHBakiye ,
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Srasi(Srast)  Upm  { Okutma Hacim Siire(dk) Says1 (SKU) Bit | er (| ni
P11 o |1 fousz LHELAEVR BAKKAL R B 0 0 EE T
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Ek 3. Cari Hareketler Sayfasi

Cari Hareketler

Kaydet Yeni

Sil | Ara

islem Tarihi I 23.04.2013 14 %gem

Miisteri ID

Miisteri Unvani

Cari Bakiyesi Kalan Risk Limiti
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Ek 4. Depo Sayim Kayit Sayfasi

Onaya Gonder Kaydet iptal Ara | Yeni
. I 23.04.2013 14 . I
Islem Zaman Islem ID
Stok Tipi | M

| B =N @
Depo | tim tirtinler igin

kapat = Sayilanlar i¢in kapat

I 23.04.2013 T| I 14 )
Sayim Tarihi |8— ’
| Sayim Girisini Baslat

Durumu I j | - Sayilmayan firiinlerin
stogu sifirlansin

Agiklama I

Uriin

Uriin No Miktar Birim



Ek 5. Uriin Yerlestirme Formii

Depo

Regeteli Uriin

Sepetteki Adet Miktari
Stoktaki Bos Sepet Sayisi

Stoktaki Uretilmis Uriin Miktar

185

lasyon Sayfas1

72
911

38
Onceki Uretimleri géster

Receteye uyan urlnleri listele

- S Recgete
St tok Miktar
Lays KLASIK Mini 105 340 7
Cheetos PEYNIR Mini 105 5 2
Cheetos KETCAP Mini 105 18 3
Cheetos FISTIK Mini 105 5
Ruffles ORIGINALS Mini 5
105 065
Doritos TACO Baharat Mini 6
105 355
Cheetos BIFTEK Mini 105 2

Uretimden sonra igi b
sekilde hesapla

itmemis koli kalmayacak .
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Ek 6. HACCP El Kitab1

HACCP EL KiTABI
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1.0. GIRIS ve DEPO TANITIMI
1.1. Kapsam

A gida deposu tarafindan gelistirilmis olan HACCP sistemi, diinya
capinda tlretim ve dagitim yapan bir cips isletmesinin Aksaray ilindeki gida

deposu baz alinarak, deponun yaptigi, tasima ve depolama uygulamalarmi kapsar.

HACCP sistemi iiriinlerin kabuliinden baglayarak tiiketilmelerine

kadar olan tiim siirecler goz oniine alinarak olusturulmustur.
1.2. Uriin Giivenligi Politikas

Depomuz kalite politika ve hedeflerine kosut olarak; {iriin
gilivenligini saglamada ilgili Tiirk gida mevzuati, ilgili Tiirk standartlar1 ve Avrupa
Birligi direktiflerinde yer alan tiim sorumluluk ve yiikiimliilikleri yerine
getirebilmek i¢in, uluslararasi kabul gérmiis HACCP sistemini benimsemis

bulunmaktadir.

Uriinlerin firmadan depoya ulasmasindan baslayarak, girdi
kabuliinden, depolama, sevkiyat ve tiiketici kullanimma kadar genis bir alani
kapsayacak sekilde olusturulan gida gilivenligi organizasyonumuz sayesinde, hem
tikketicilerin kaliteli ve giivenli gida tiiketmesini saglamak, hem de (iriin

kayiplarin1 minimize etmek amag¢lanmaktadir.

1.3. HACCP Ekibi Organizasyon Semasi

[ HACCP Koordinatori ]

] (]

=nN e
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1.4. HACCP Ekibi Gorev — Yetki ve Sorumluluklar:
HACCP koordinatoriiniin gorev — yetki ve sorumluluklar

- HACCP takimini olusturmak ve gorevlendirmek

- Gerekli durumlarda takimda degisiklikler yapmak

- Takim ¢alismalarii koordine etmek

- Is ve sorumluluklarin paylasiimasimni saglamak

- Caligma alani igerisinde kalindigini garanti altina almak

- Toplantilar diizenlemek, toplantilarda gerekli goriilen konularda
tartigmak, calisanlarin goriislerini almak

- Takim iiyeleri ya da calisanlar arasinda ¢ikacak olumsuzluklari
¢cOzlimlemek

- Tim HACCP calismalar1 ve depo faaliyetleri hakkinda bilgi sahibi

olmak
¢ damismanin gorev — yetki ve sorumluluklar

- HACCP konusunda egitimler vermek
- HACCP caligmalarini baglatmak

- HACCP takiminin karsilastigi sorunlari ¢dziimlemek
Dis danismanin gorev — yetki ve sorumluluklan

- HACCP kurulu tarafindan gergeklestirilen ¢alismalar: denetlemek
- Eksiklikleri tespit etmek

Gerekli diizeltmelere hakkinda yol gostermek
Uyelerin gorev — yetki ve sorumluluklar

- HACKCEP toplantilarina diizenli olarak katilmak
- HACCP koordinatoriiniin verdigi gérevleri yerine getirmek
- Kendi gorevleri ile ilgili gelismeleri takip etmek ve HACCP ekibini

bu konularda bilgilendirmek



1.5.

Depo Yerlesim Plani

Giris kat1 yerlesim plani

Ikinci katin yerlesim plani
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Ucgiincii katm yerlesim plani
. Personel giris kapist

. Merdiven

. Depolama alan1

. Arag ylikleme — bosaltma kapisi

. Drop doldurma béliimii

. Tuvalet

. 1dari biiro

. Pencere

. Sosyal alan
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2.0. HACCP SISTEMI
2.1.  Uriiniin Tanimlanmasi
Dokiiman No: 02.01
A CiPS DEPOSU URUN TANIMI gj;gﬁ;‘l\ffl
- Yayin Tarihi: //2013
URUN ADI Cips
URUNUN FiZIKSEL Uygun ambalaj materyali ile ambalajlanmis
STANDARTLARI Kirli, tozlu patlamamis ambalajlar igerisinde teslim
edilmis
Kusurlu iirlin miktar1 en fazla %5
Kirilmig iirlin miktar1 en fazla %15
URUNUN Nem orani en fazla %3
KiIMYASAL Tuz orani en fazla %2
STANDARTLARI Yag orani en fazla %40
AMACLANAN Atistrmalik olarak tiiketilen hazir gidadir. Tiiketici
KULLANIM SEKLI kitlesi tiim yas gruplarmdaki tiiketicilerdir.
RAF OMRU Uretim tarihinden itibaren 4 aydir.
DEPOLAMA SEKLI Serin, kuru, kokusuz ortamlarda isiktan, nemden ve
sicakliktan korunarak depolanmalidir.
PAKETLEME Esnek plastik ambalajlarda saklanabilir. Dort farkh
MATERYALI ambalaj  boyutunda, koliler icinde  tasimasi
yapilmaktadir.
TASIMA SEKLI Temiz ve hijyenik araglarla, nem, koku, 1s1 ve 1siktan
korunarak tagmmalidir.
SATIS YERLERI Perakende satis noktalari
ETIKET BILGILERI Uretim ve son kullanma tarihi, {iretim saati
Isletme kayit ve parti numaralar1
Uretici firma ve adresi
Barkod
Icindekiler listesi
Enerji ve besin 6geleri tablosu
Tiiketiciye uyarilar ve tiiketici hatti numarasi
REFERANSLAR TSE Cips Standartlari

Hazirlayan: HACCP Lideri

Onaylayan: Depo Miidiirii
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2.2. 1Is Akis Diyagraminin Olusturulmasi

IS AKIS Dokiiman No: 02.02

A CIiPS DEPOSU DiYAGRAMI Revizyon No:
Sayfa No: 1/1

Yayin Tarthi: / /2013

Uriinlerin Teslim Alinmasi

Uriinlerin Depoya Yerlestirilmesi

Uriinlerin Depolanmasi

Siparise Gore Uriinlerin Araca Yerlestirilmesi

Sipariglerin Dagitilmas1

Yeniden Siparis Belirlenmesi Bos Droplarm ve DK’lerin indirilmesi

DK’larin bif<araya getirilmesi ~ Droplarm Yikanmasi - Kurumasi

Droplarin Doldurulmasi

Droplarin Araca Yiiklenmesi

Hazirlayan: HACCP Lideri Onaylayan: Depo Miidiirii




2.3. HACCP Plam1 Olusturma
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HACCP Dokiiman No: 02.03
A CiPS DEPOSU KONTROL Revizyon No:
Sayfa No: 1/2
PLANI Yayin Tarthi: / /2013
Sira Proses Tehlike Onleyici Tedbirler CCP
No Basamag mi?
1 Uriinlerin Fiziksel Firma ile siirekli igbirliginde olmak
teslim Biyolojik Her sevkiyatin uygun bir sekilde Hayr
alinmasi gerceklestirilmesi
2 Uriinlerin Depo personelinin iyi egitilmesi
depoya Uriinlerin ~ depoya FIFO  stok Evet
yerlestirilm Fiziksel yonetim kural1 ile yerlestirilmesi CCP1
esi Uriinlerin uygun alanlara dogru
sekilde yerlestirilmesi
3 Uriinlerin Istifleme sekli ve bilyiikliigiiniin
depolanma iiriine uygun olarak yapilmasi
sl Siirekli depo sicaklifi ve neminin
Fiziksel Olgiilmesi
Kimyasal Diizenli araliklarla depo temizlik
Biyolojik isleminin yapilmasi Evet
Depo zararlilari ile etkin bir sekilde CCP2
miicadele edilmesi
Depo aydinlatma ve havalandirma
kosullarinin uygun hale getirilmesi
4 Siparise Depo personelinin iyi egitilmesi
gore Fiziksel Arag iglerinin iiriin tagimaya uygun Evet
iiriinlerin Biyolojik olmast CCP3
araca Uriinlerin arag yerlesim
yiiklenmesi prosediiriine uygun yerlestirilmesi
5 Siparislerin Uriin tasima personelinin iiriin ile
dagitiimasi Fiziksel ilgili iyi egitilmesi Evet
Biyolojik Uriinleri alan miisterilerin {iriin ile CCP4
ilgili iyi egitilmesi
Miisteri depolarinda uygun
depolama sartlarinin saglanmasi

Hazirlayan: HACCP Lideri

Onaylayan: Depo Miidiirii
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HACCP KONTROL Dokiiman No: 02.03

Revizyon No:
A CiPS DEPOSU PLANI Sayfa No: 2/2
] Yaymn Tarihi: / /2013
Kritik Limit I1zleme Sikhik Diizeltici Faaliyet
CP Prosediirii
No
Patlamus, kirli, sismis Uriin Her depo Depo personelinin
paketler hi¢ olmayacak depoya yerlesim uyarilmasi
ccp Depo ya da paletler kirli yerlestirme isleminde Gerekirse sistemin
1 olmayacak prosediirii revize edilmesi
takip
edilecek
Depo sicakligr 10 — 15 Depolama Her giin Deponun diizenli
°C arasinda olacak prosediirii glinde iki olarak
Depo nemi %60 — 65 takip kez havalandirilmasi
arasinda olacak edilecek yapilacak Aylik zararl1
Depo da higbir zararl ilaglamasi yapilmasi
ccp canli bulunmayacak Kemirgenlerle ilgili
2 Urtinler direk giinese onlemlerin alinmasi
maruz kalmayacak Depo nem ve 1s1sinin
kontrol altinda
tutulmasi
Araglar temiz ve Arag Araglara her Tastyic personelin
kokusuz olacak yerlestirme yiikleme egitilmesi
:CP Araglarda da depo gibi prosediirii isleminden Aracin sicaklik, nem
nem ve sicaklik takip once ve temizlik
degerleri ayarlanacak edilecek kontrollerinin
Araglar 151k titizlikle yapilmasi
gecirmeyecek
Tasima esnasinda Dagitim Her Personelin egitilmesi
paketler kirlenmis, prosediirii dagitimda Gerekirse sistemin
cCP patlamus, iriinler paket takip revize edilmesi
4 icinde kirtlmig edilecek
olmayacak

Hazirlayan: HACCP Lideri

Onaylayan: Depo Miidiirii




2.4. Tehlikelerin Tanimlanmasi
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TEHLIKE Dokiiman No: 02.04
. R Revizyon No:
A CIPS DEPOSU ANALIZI Sayfa No: 1/3
(BIYOLOJIK) Yaym Tarihi: / /2013
Belirlenen Biyolojik Kontrol Edildigi Nokta

Tehlikeler

Kiif, Bocek, Fare

Depo icerisinde

Arag igerisinde

Hazirlayan: HACCP Lideri

Onaylayan: Depo Miidiirii




198

TEHLIKE
A CiPS DEPOSU ANALIZI
(KIMYASAL)

Dokiiman No: 02.04
Revizyon No:

Sayfa No: 2/3

Yayin Tarthi: / /2013

Belirlenen Kimyasal

Tehlikeler

Kontrol Edildigi Nokta

Uriine Ambalaj Migrasyonu

Depo icerisinde

Arag igerisinde

Hazirlayan: HACCP Lideri

Onaylayan: Depo Miidiirii
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TEHLIKE
A CiPS DEPOSU ANALIZI
(FiZIKSEL)

Dokiiman No: 02.04
Revizyon No:

Sayfa No: 3/3

Yayin Tarthi: / /2013

Belirlenen Fiziksel Tehlikeler

Kontrol Edildigi Nokta

Ambalajin patlamasi

Ambalajimn kirlenmesi

Ambalajin sigsmesi
Fiziksel kirlilikler (toz,

cam, ¢gamur vb.)

Depo icerisinde

Arag igerisinde

Hazirlayan: HACCP Lideri

Onaylayan: Depo Miidiirii




3.0. SISTEM DOKUMANTASYONU
3.1. Uriin Kabul Prosediirii
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URUN KABUL Dokiiman No: 03.01

A CiPS DEPOSU PROSEDURU Revizyon No:
Sayfa No: 1/1

Yayin Tarihi: / /2013

AMAC: Cips deposuna gelen iiriinlerin kabulii esnasindaki gerekli
kalite ve giivenlik sartlarini kapsar.

UYGULAMA:

Ambalajlanmis cipsler asagidaki kalite kriterlerine uygun olmalidir:

- Uriinleri tastyan aracin kapilari tamamen kapali olmalidir

- Uriinleri tasiyan arag, 151k gecirmemeli, kokusuz, uygun nem ve
sicaklik degerinde olmalidir

- Paketler iizerinde kir, toz veya yabanct maddeler
bulunmamalidir

- Koliler veya iriin paketleri ezilmis, patlamig, 1slanmig
olmamalidir

- Kirli, tozlu, 1slanmig, patlamis paketler firmaya geri

gonderilmelidir

DOKUMANLARIN DAGITIMI ve SAKLANMASI:

Hazirlanan bu prosediir, depo sefine verilir.

ILGILIi DOKUMANLAR:
Uriin Giris Kontrol Formu

Uriin Tade Formu

Hazirlayan: HACCP Lideri Onaylayan: Depo Miidiirii




3.2. Uriin Depoya Yerlestirme Prosediirii
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URUN DEPOYA Dokiiman No: 03.02

. . Revizyon No:
A CIPS DEPOSU YERLESTI"Rl\fE Sayfa No: 1/1
PROSEDURU Yayin Tarthi: / /2013

AMAC: Cips deposuna gelen iiriinlerin depoda en uygun sekilde yerlestirilmesini
saglayarak, lirlin giivenligini ve kalitesini koruma sartlarini kapsar.

UYGULAMA:

Ambalajlanmis cipsler asagidaki kriterlere gore depoya yerlestirilmelidir:

- Uriin sirkiilasyonuna bagli olarak hazirlanan en uygun yerlesim planmna
uyarak, her iiriin i¢in ayrilmis alanda triinler depolanmalidir.

- FIFO stok yonetim kuralina bagh olarak, depodaki iiriinlerin tarihlerine gére
bir dizilim yapilmali, yeni gelen {iriinler daha arka boliimlerde depolanmalidir.

- Depo yerlesimi yapilirken, iiriinler temiz paletler {izerine, istif yiiksekligine
uygun olarak yerlestirilmelidir.

- Uriinler duvara bitisik sekilde istiflenmemeli, duvar ile iiriinler arasinda 40 —
50 cm kadar bir mesafe birakilmalidir.

- Depolama iglemi miimkiin oldugu kadar hizli gergeklestirilmeli, depo
kapilar1 hemen kapatilmalidir.

- Karsilikli istifler birbirine yakin olmamali, aradan bir insan gegebilecek
kadar bir mesafe birakilmalidir.

- Depo yerlesimi yapilip, depo kapilart kapatildiktan sonra herhangi bir zararlt
varlig1 agisindan depo dikkatlice incelenmelidir.

- Depo yerlesimi yapilip, depo kapatildiktan sonra depo sicakligi ve nemi
kontrol edilmelidir.

DOKUMANLARIN DAGITIMI ve SAKLANMASI:

Hazirlanan bu prosediir, depo sefi ve depo miidiiriine verilir.

ILGILIi DOKUMANLAR:
Zararl Canli Izleme Formu

Depo Sicakligi Kayit Formu
Depo Nemi Kayit Formu

Hazirlayan: HACCP Lideri Onaylayan: Depo Miidiirii




3.3. Uriin Depolama Prosediirii
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URUN Dokiiman No: 03.03
A CiPS DEPOSU DEPOLAMA Revizyon No:

Sayfa No: 1/2
PROSEDURU Yaymn Tarihi: / /2013

AMAC: Cips deposuna gelen lriinlerin depolanma siireleri boyunca en
uygun sartlar1 saglayarak, gida zincirinde gida giivenligi ve kalitesini koruma
sartlarini kapsar.

UYGULAMA:

Ambalajlanmig cipsler asagidaki kriterlere gére depolanmalidir.

- Depo alanlar1 temiz tutulmali ve zararli canlilarin gegisi engellenmelidir

- Depo zemini, duvarlar1 piiriizsiiz, kolay temizlenebilir nitelikte sivasi
dokiilmemis, iiriinlere olumsuz etkisi olmayacak sekilde dizayn edilmelidir

- Depo tavan ve catilar1 akmayi, sizmayi, sicaklik degismelerinden
etkilenmeyi dnleyecek sekilde yalitilmalidir

- Depolarda merkezi havalandirma sistemi bulunmalidir

- Depolar, sosyal alanlar, tuvaletler, idari boliimlerden ayr1 bir sekilde
tasarlanmali ve amacina uygun olarak kullanilmalidir

- Depolarda yemek yeme ya da sigara igme gibi durumlardan
kagmilmalidir

- Depoya koku verecek maddelerin (temizlik maddeleri, sigara vb.)
depoya sokulmamasina dikkat edilmelidir.

- Copler depo disinda tutulmalidir

- Depo zemininde zararli canli ve pislikleri bulunmasma izin
verilmemelidir

- Depo nem orani %60 — 65 arasinda olmalidir

- Depo sicakligi 10 — 15 °C arasinda olmalhidir

- Depo sicakligi ve nemi siirekli kayit altinda tutulur

- Haftada bir kez depo sayim1 yapilmalidir

- Depo, giines 15181 almamalidir.

- Depoda stok yonetimi politikasi olarak FIFO kurali uygulanmalidir

- Depoda iiriin disinda herhangi bir sey depolanmamalidir

- Kullanilan kimyasallar iiriin deposu diginda ayr1 bir depoda muhafaza
edilmelidir

- Cipsler, kuru paletler tizerine yerlestirilmelidir
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URUN Dokiiman No: 03.03

. Revizyon No:
A CIPS DEPOSU DEPOLAMA Sayfa No: 2/2

PROSEDURU Yaymn Tarihi: / /2013

DOKUMANLARIN DAGITIMI ve SAKLANMASI:

Hazirlanan bu prosediir, depo sefi ve depo miidiiriine verilir.

ILGILI DOKUMANLAR:
Depo Temizlik / Bakim Formu
Zararh Canli izleme Formu
Depo Sicakligi Kayit Formu
Depo Nemi Kayit Formu

Depo Sayim Formu

Isletme Cevresi Temizlik Formu

Dezenfektan Uygulama Formu

Hazirlayan: HACCP Lideri Onaylayan: Depo Miidiirii




3.4. Arac Yerlestirme Prosediirii
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ARAC Dokiiman No: 03.04

. . Revizyon No:
A CIPS DEPOSU YERLESTIRME Sayfa No: 1/1

PROSEDURU Yaymn Tarihi: / /2013

AMAC: Cips deposuna gelen iirlinlerin depodan araca yerlestirilmesinde
iirlin glivenligi ve kalitesinin korumak i¢in gerekli sartlar1 kapsar.

UYGULAMA:

Ambalajlanmus cipsler asagidaki kriterlere gore araca yerlestirilmelidir:

- Araglarm i¢i temiz, kokusuz olmalidir

- Araglar 151k gecirmemelidir

- Arag icerisine Uriinler yerlestirilirken, en One patates cipsleri (gok
kirilgan oldugu i¢in daha az titresime maruz kalmasi saglanir) arkasma musir cipsleri
daha sonra da irmik cipsleri konulmalidir

- Uriinler arag igerisinde uygun sekilde istiflenmeli, patlama, ezilme
gibi sorunlarin éniine gecilmelidir

- Arag i¢gi nem ve sicaklik diizeyi kontrol altina alinmalidir

- Her dagitim serisinden sonra ara¢ temizlenmelidir

- Ara¢ yerlesimi bittikten sonra, kapilarin tam anlami ile

kapatildigindan emin olunmalidir

DOKUMANLARIN DAGITIMI ve SAKLANMASI:

Hazirlanan bu prosediir, depo sefi ve ara¢ personellerine verilir.

ILGILi DOKUMANLAR:
Ara¢ Temizlik Formu

Hazirlayan: HACCP Lideri Onaylayan: Depo Miidiirii




3.5. Uriin Dagitim Prosediirii
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URUN Dokiiman No: 03.05
. 9 Revizyon No:
A CIPS DEPOSU DAGITI"M ) Sayfa No: 1/1
PROSEDURU Yayin Tarthi: / /2013

AMAC: Cips deposuna gelen iiriinlerin depodan miisterilere dagitiminda
iirlin glivenligi ve kalitesini korumak i¢in gerekli sartlar1 kapsar.

UYGULAMA:

- Arag personeli hesaplanan en kisa rut programini takip ederek
iirlinlerini hizl1 bir sekilde teslim etmelidir

- Arag personeli tagima siirecinde arag¢ igerisinde sigara igme, yemek
yeme gibi eylemlerde bulunmamalidir

- Her dagitim noktasinda iiriin dizilimini ara¢ personeli yapmali ve bu
noktalardaki {iriin ¢esitliligini arttirarak iade ve bozulma riskini azaltmalidir

- Arag personeli her miisteriye en fazla iki haftalik stok vermelidir

- Arag personeli her miisteriyi liriinlerin depolanma sartlar1 konusunda
bilgilendirmelidir

- Arag personeli iade, hatali ya da son kullanma tarihi gegmis triinleri
geri toplamali ve islem sirasinda iade sebeplerini 6grenmelidir

- Personel her dagitim noktasindan c¢ikista, ara¢ kapilarinin iyi bir
sekilde kapandigindan emin olmalidir

- Arag personeli tekrar depoya dondiigiinde aracin temizlenmesini

saglamalidir

DOKUMANLARIN DAGITIMI ve SAKLANMASI:

Hazirlanan bu prosediir, arag personellerine verilir.

ILGILi DOKUMANLAR:
Ara¢ Temizlik Formu

Hazirlayan: HACCP Lideri Onaylayan: Depo Miidiirii




3.6. Hijyen — Sanitasyon Prosediirii
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HIJYEN — Dokiiman No: 03.06

A CiPS DEPOSU SANITASYON Revizyon No:
Sayfa No: 1/1

PROSEDURU Yaymn Tarihi: / /2013

AMAC: Cips deposundaki tiim asamalarda gereken saglik kosullarmin saglanmasi,
gida giivenligi ve kalitesinin korunmasi igin gerekli hijyen — sanitasyon sartlarini kapsar.

UYGULAMA:

- Depo genelinde yapilan hasere, kemirgen ve sinekle miicadele etkin bir
sekilde gerceklestirilmelidir.

- Zararlilarla miicadele islemlerinde kullanilan kimyasallar {irlinler ile temas
etmemelidir.

- Haftada iki kez depo ve ¢evresi temizligi yapilmalidir. Gerekli goriildiigi
durumlarda yinelenmelidir.

- Depo temizligi yapilirken, oncelikle kaba pislikler fir¢a ile temizlenmeli
daha sonra temizlik maddesi ¢ozeltisi firca ile uygulanmalidir. Cozelti en az 15 dk.
bekletildikten sonra iyice durulanmalidir.

- Isletme sosyal alanlar1 ve tuvaletleri de giinlik olarak diizenli sekilde

temizlenmelidir.

DOKUMANLARIN DAGITIMI ve SAKLANMASI:

Hazirlanan bu prosediir, depo miidiirii ve depo sefine verilir.

ILGILIi DOKUMANLAR:
Hijyen Disiplin Talimati
Dezenfektan Uygulama Formu
Isletme Cevresi Temizlik Formu
Depo Temizligi Bakim Formu
Tuvalet Temizlik Formu

Ara¢ Temizlik Formu

Zararli Canli izleme Formu

Hazirlayan: HACCP Lideri Onaylayan: Depo Miidiirii




3.7. Firmaya Uriin Gonderme Prosediirii
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FIRMAYA Dokiiman No: 03.07
. - Revizyon No:
A CiPS DEPOSU .. URUN Sayfa No: 1/1
GONDERME Yayin Tarthi: / /2013
PROSEDURU

AMAC: Uriinler icerisinde herhangi bir sorun dolaysiyla ¢ikan bozulmus
iiriinler, patlamis, ezilmis ambalaji olan firiinler, depo da ya miisteri deposunda
bozulan ya da son kullanma tarihi ge¢mis iriinler ve tiiketici tarafindan
begenilmeyerek iade edilen iirlinlerin firmaya yeniden gonderilmesi prosediiriinii
igerir.

UYGULAMA:

- Uriiniin depoya ilk aliminda ambalajlar ve koliler dikkatli bir sekilde
incelenir. Hasarli, patlamis, ezik iriinler fotograflar1 cekilerek yeniden firmaya
gonderilir.

- Depo igerisinde ya da miisterideyken bozulan iirlinler, yeniden
toplanarak imha edilmesi i¢in firmaya gonderilir. Bozulma sebepleri hakkinda
firmaya bilgi verilir.

- Son kullanma tarihi depoda ya da misteride ge¢mis triinler
toplanarak imha edilmesi i¢in firmaya gonderilir. Stokta biriken iirlinlerin stok
yOnetimi politikasi revize edilir.

- Tiiketici tarafindan iadesi yapilan iiriinlerin iade sebepleri ayrintili

sekilde 6grenilerek firma bilgilendirilir.

DOKUMANLARIN DAGITIMI ve SAKLANMASI:

Hazirlanan bu prosediir, depo miidiirii ve ara¢ personellerine verilir.

iLGILi DOKUMANLAR:

Uriin Tade Formu

Hazirlayan: HACCP Lideri Onaylayan: Depo Miidiirii
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4.0. KAYITLAR
4.1. Hijyen Disiplin Talimati

HIJYEN Dokiiman No: 04.01
. . .. Revizyon No:
A CIPS DEPOSU DISIPLIN Sayfa No: 1/1
TALIMATI Yaym Tarihi: / /2013
SORUMLU:
Depo Miidiirii
UYGULAMA:

Depoda ¢alisan, idari birimler digindaki tiim personel i¢in uygulanan hijyen disiplin

talimat1 agagidaki gibi uygulanmalidir.

Personel hijyeni Personelin, 2. sefer 3. veya daha fazla
ile ilgili hijyene ilk kez tekrarlanmasi tekrar1 halinde
uygulanacak uymadiginin halinde yapilacak yapilacak islem
cezai miieyyide tespiti

parametreleri

Sag — sakal — Sozlii ikaz ile Yazili ikaz ve o Yazil ihtar ve bir
tirnak- tirnak durumun giin isten men, bir yevmiye kesimi
aralig1 temizligi diizeltilmesine yevmiye kesimi

olmamasi firsat verilmesi

Amirine haber Sozlii ikaz Yazili ikaz ve o Yazil ihtar ve bir
vermeden yara — giin isten men, bir yevmiye kesimi
bere olmasi yevmiye kesimi

Is elbisesi Sozlii ikaz Yazili ikaz Yazili ihtar ve bir

temizliginin

olmamasi

yevmiye kesimi

Sigara icme

Yazil ikaz

Yazili ihtar

Ikinci ihtar — isten

yasagina uzaklastirma
uyulmamasi

Depo alaninda Sozlii ikaz Sozlii ikaz Yazili ikaz
yemek yenmesi

Is elbisesi ile depo Sozli ikaz Yazili ihtar 1ki yazil ihtar ve

disinda dolagma

yevmiye kesimi

Hazirlayan: HACCP Lideri

Onaylayan: Depo Miidiirii




4.2. Uriin Giris Kontrol Formu
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URUN GIRIS Dokiiman No: 04.02
A CiPS DEPOSU KONTROL gj;’;gfl’gl\ffl
FORMU Yaym Tarihi: / /2013
Uriin Ada:
Hasar Kab Ret Uriiniin Firmay
Islet Var Mi1? ul Ise Fotografi a Geri
me Ret? Redde Cekildi Mi? Gonder
Giris A% Y tme ilme
Tari a Sebebi Tarihi
hi r k
Mal Kabul Kontrolii Yapan Onaylayan

Sorumlusu




4.3. Depo Temizlik / Bakim Formu

A CiPS DEPOSU

DEPO TEMIZLIK /
BAKIM FORMU

Dokiiman No: 04.03
Revizyon No:
Sayfa No: 1/1
Yayin Tarihi: / /2013

Tarih: (Ay-Y1l) ....... /A
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Depo temizligi

Coplerin Atilmasi

Kapi ve Pencere Bakimi

Duvar ve Tavan Bakim

Temizlik / Bakim

Sorumlusu

Kontrolii Yapan

Onaylayan




4.4. Tuvalet Temizlik Formu

A CIPS DEPOSU

TUVALET
TEMIZLIK
FORMU

Dokiiman No: 04.04
Revizyon No:

Sayfa No: 1/1

Yayin Tarthi: / /2013

Tarih: (Ay - Y1l) ...../ .....

Giin Saat Temizligi Yapan

Sorumlu

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31
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4.5. Arag¢ Temizlik Formu

A CIiPS DEPOSU

ARAC
TEMIZLIK
FORMU

Dokiiman No: 04.05
Revizyon No:

Sayfa No: 1/1

Yayin Tarthi: / /2013

Ara¢ Kodu:

Tarih: (Ay - Y1) ...../.....

Giin

Saat

Temizligi Yapan

Sorumlu
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4.6. Zararh Canh izleme Kayit Formu
A CIPS ZARARLI CANLI Dokiiman No: 04.06
. Revizyon No:
DEPOSU IZLEME KAYIT Sayfa No: 1/1
FORMU Yaymn Tarihi: / /2013
Zararh Goriil Goren Yapilan Sorumlu HACCP
Adi diigii Kisi Uygulama Kisi Yoneticisi
Yer

Hazirlayan: HACCP Lideri

Onaylayan: Depo Miidiirii




4.7. Personel Egitim Kayit Formu

A CiPS PERSONEL EGITIiM Dokiiman No: 04.07
Revizyon No:
DEPOSU KAYIT FORMU Sayfa No: 1/1
Yayin Tarthi: / /2013
Tarih:

Egitimin Konusu:

Egitmen Adu:
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Ad / Soyad

Birim Gorevi

imza




4.8. Depo Sicakhgi1 Kayit Formu

A CipPs DEPO SICAKLIGI Dokiiman No: 04.08
Revizyon No:
DEPOSU KAYIT FORMU Sayfa No: 1/1
Yayin Tarihi: /
/2013
Depo No:

Olmasi Gereken Sicaklik Arahgi: 10 — 15 °C

Tarih: (Yi/Ay/Hafta) ...... [ venes /

215

Giin

Saat

Sicakh Sapma
k var mi?
Varsa +
isareti
koyunuz

Sapma izleyen
varsa sorumlu
uygulan
an
diizeltici
faaliyet

Onaylay
an

Pzt 1

Pzt 2

Sah 1

Sah 2

Crs1

Crs2

Prs 1

Prs 2

Cuma

Cuma

Cts 1

Cts 2

Pzr 1

Pzr 2




4.9. Depo Nemi Kayit Formu
A CIPS DEPO NEMI KAYIT Dokiiman No: 04.09
Revizyon No:
DEPOSU FORMU Sayfa No: 1/1
Yaymin Tarihi: /
/2013
Depo No:

Olmasi Gereken Nem Arahgi: % 60 — 65

Tarih: (Y1/Ay/Hafta)
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Giin

Saat

Nem

isareti
koyunuz.

Sapma varsa izleye
uygulanan n
diizeltici soru
faaliyet mlu

Onaylay
an

Pzt 1

Pzt 2

Sah 1

Sah 2

Crs1

Crs2

Prs 1

Prs 2

Cum
al

Cum
a2

Cts 1

Cts 2

Pzr 1

Pzr 2




4.10. Dezenfektan Uygulama Formu
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Dokiiman No: 04.10

A CIPS DEZENFEKTAN UYGULAMA
FORMU Revizyon No:
DEPOSU Sayfa No: 1/1
Yaym Tarihi: / /2013
Tarih Saat Dezenfektan Kullamldig: Temizligi Sorumlu HACCP
alan yapan yoneticisi




4.11. Tsletme Cevresi Temizlik Formu
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A CIPS
DEPOSU

ISLETME CEVRESI TEMIZLIK
FORMU

Dokiiman No: 04.11
Revizyon No:

Sayfa No: 1/1

Yaym Tarihi: / /2013

Tarih: (Ay/ Y1) ...../ .....

2|13(4|5(6|7(8|9 1|11 |11 1|1 |1 |1|2]2|22|2(2]|2|2]|2 3
0|1|2|3|4(5(6|7|8{9|0[1]|2|3|4|5|6|7]|8 1
Cop temizligi
Atik temizligi
Yabani ot temizligi

Cevre yollarin bakim




4.12. Depo Sayim Formu
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A CIPS Dokiiman No: 04.12
DEPOSU DEPO SAYIM FORMU | Kevizyon No:
Sayfa No: 1/1
Yaym Tarihi: / /2013
Uriin Depo Uriinden Eksikli Uriinl Son
Cesidi daki depoda gin erde kullanma
Mikta eksiklik sebebi son tarihi
1 varsa kulla gecen
miktarim nma iiriinler
yazimz tarihi firmaya
gecen gonderildi
ler mi?
var
mi?
A
B
C
D
E
F
G
H
|
J
Depo sorumlusu Onaylayan
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4.13. Uriin iade Formu

A CIPS URUN iADE Dokiiman No: 04.13

Revizyon No:
DEPOSU FORMU Sayfa No: 1/1

Yayin Tarthi: / /2013

Uriin Ad:

Uriin Parti ve Seri Numarasi:

iade iade iade Uriin Firmaya
Miktar Noktasi Sebebi sorununun gonderilme
(depo, fotografi tarihi
miisteri, cekildi
tiiketici) mi?

Depo sorumlusu Onaylayan
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Dogum Yihi: 1986
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