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	[bookmark: _Toc24673827]RAPOR KAPSAMI ve HAKLAR BEYANI



Bu fizibilite raporu Adana İl Tarım ve Orman Müdürlüğü ile VESPAFİZ Teknik Danışmanlık Limited Şirketi arasında 17.05.2019 tarihinde imzalanan protokol kapsamında VESPAFİZ tarafından hazırlanmıştır. 
Fizibilite konusu yatırım, Adana-Mersin yöresindeki turunçgil atıklarının katma değer yaratan bir ürün olan pektine dönüştürülmesi amacını taşımaktadır. Bu fizibilite çalışması narenciye kabukları ve atıklarından pektin üretim tesisinin yerli ve yerinde üretiminin koşullarını, yatırım ile hangi nitelikte pektinin, nerede, nasıl, hangi maliyetle üreteceğini, ne kadarının kaça ve nereye  satılabileceğini, ne kadar kâr edilebileceğini, bunun için ne kadar ve ne türde kaynak gerektiği bilgisini vermek, yatırımın risklerini ortaya koymak ve bu risklerden ne kadarının ne şekilde bertaraf edilebileceğine dair olanakları irdelemek amacıyla hazırlanmıştır.
Rapor TL bazında hazırlanmış olup, hesaplamalarda Türkiye Cumhuriyeti Merkez Bankası’nın 11 Ekim 2019 tarihli döviz satış kurları kullanılmıştır. Buna göre 1 ABD Doları ($)= 5,85 TL, 1 €= 6.45TL alınmıştır.
Rapor VESPAFİZ Şirketinin uzman kadrosu tarafından yapılan araştırma ve saha çalışması sonucunda güvenilir olarak kabul edilen kaynaklardan elde edilen verilerle hazırlanmıştır. 
Raporda yer alan görüş, öngörü ve kabuller ile analizler ve sonuçlar belirtilen varsayımlar ve koşullarla sınırlı ve ilgili uzmanların proje hakkındaki düşünce ve değerlendirmelerini yansıtmaktadır. Bu raporda yer alan tüm bilgi, verilerin kullanım ve uygulama sorumluluğu, doğrudan veya dolaylı olarak, bu rapora dayanarak yatırım kararı veren ya da finansman sağlayan kişilere ait olup, bu konuda her ne şekilde olursa olsun VESPAFİZ  Şirketi sorumlu tutulamaz.
Bu raporun tüm hakları saklıdır © 
Fikri ve Sınai Mülkiyet hakları Çukurova Kalkınma Ajansı ve Adana İl Tarım ve Orman Müdürlüğüne aittir. Raporda yer alan görseller ile üçüncü taraflara ait bilgi ve belgelerin bir kısmı ticari sır niteliğinde ve/veya telif hakkına tabi olabileceğinden, her ne koşulda olursa olsun, bu rapor hizmet gördüğü çerçevenin dışında kullanılamaz. Bu nedenle; Adana İl Tarım ve Orman Müdürlüğü ve Çukurova Kalkınma Ajansı’nın sahip olduğu kullanım hakları dışında, VESPAFİZ’in yazılı onayı olmadan raporun içeriği kısmen veya tamamen kopyalanamaz, elektronik, mekanik veya benzeri bir araçla herhangi bir şekilde basılamaz, çoğaltılamaz, fotokopi veya teksir edilemez, dağıtılamaz, kaynak gösterilmeden iktibas edilemez.




















Adana İl Tarım ve Orman Müdürlüğü uzmanlarından Sayın Olcay TÜRKEN, Sayın Tuba KAYAALP ÖZDEMİR, Sayın Hatice Çagla PAN’ın analizlere baz teşkil eden saha verilerinin toplanmasında sağladıkları destek ile GÖKNUR Meyve Suyu Tesislerinden Sayın Numan GÖBEKLİ ve Purdue Üniversitesinden Sayın Şengül TEKE’nin katkıları bu çalışmanın içeriğine belirleyici nitelikte bir değer katmıştır. VESPAFİZ Teknik Danışmanlık verilen destek için teşekkürü borç bilir.
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Fizibilite konusu yatırım Adana-Kozan, Tarsus Mersin üçgeninde yer alan başta narenciye olmak üzere meyve işleyen tesislerin artık/atığı niteliğindeki meyve posalarının, ekonomiye kazandırılması ve katma değerli bir ürüne dönüştürülmesini hedeflemektedir. Yüksek katma değerli ürünlere dönüştürmede neredeyse sıfır maliyetli hammadde niteliğinde olan bu atık narenciye posaları, halihazırda büyük ölçüde hayvan yemi olarak değerlendirilmeye çalışılmaktadır. Yaş narenciye kabuğu acı olduğundan hayvan yemi olarak kurutulmadan kullanılamamaktadır. Proteğin içeriğinin yok seviyede olması ve yaş tüketilmesi mümkün olmayan meyve posaları doğal ve iptidai koşullarda kurutulmak suretiyle oldukça sağlıksız ve besleme niteliğinden uzak bir şekilde değerlendirilmeye çalışılmaktadır. Hayvan yemi olarak değerlendirilmeye çalışılan atık narenciye posaları ve kabuklar ekonomiye kazandırılamadığı gibi hayvan yemi olarak da değerli ve cazip bir yem niteliğinde değildir. Özetle narenciye posaları büyük ölçüde atık durumundadır.
Tarımsal gıda sanayiinde biyolojik olarak yenilenebilir kaynaklardan yararlanma, akıllı tarım uygulamaları, biyolojik rafinasyon yöntemlerinin geliştirilmesi konusundaki ihtiyacın artması, yeni değer zincirinin oluşmasına yol açmıştır. Gıda atıklarından katma değer zinciri piramidine bakıldığında; en düşük katma değer yaratan değerlendirme biçiminin kompost ve bioyakıt üretimi olduğu, bunları biyomalzeme ve kompozit malzeme üretiminin izlediği görülmektedir. Atık gıdadan üretilen mamullerden katma değeri biraz daha yüksek olan sınıfı sırasıyla şekerler ve platform kimyasalları oluşturmaktadır. En yüksek katma değerli atık gıda ürünlerini sırasıyla katkı maddeleri olarak isimlendirilen gruplar (jelatin, pektin, nişasta) ile farmasötik ve nutrasötikler oluşturmaktadır.
Yüzyılı aşan bir süreden beri başta Avrupa olmak üzere yurtdışında narenciye işleyen tesislerde, meyve posaları ve kabuklarının içeriğindeki, yağlar, selüloz ve pektin türü maddeler başta gıda olmak üzere, kimya, kozmetik, ilâç ve diğer birçok sektörde kullanılan katma değeri yüksek ara ürüne ve mamule dönüştürülmektedir. 
Döngüsel ekonominin, sürdürülebilir tarım uygulamalarının ve tarımsal üretimdeki verimliliğin arttırılmasının bir gereği olarak, giderek artan oranda yükselen yatırım konusu atık ve artıkların değerlendirilmesini içeren yatırımlardır. 
Bu yatırım ile oldukça fazla atık ve artığın oluştuğu narenciye sektöründe posaların işlenerek ekonomiye kazandırılması, ithal edilen bu ürünlerin yurtiçinde üretilmesinin yolu açılarak, üreticilerin bu katma değerli üretimi yapmaya ve bu yolla da ihracata yöneltilmesi amaçlanmıştır.
[bookmark: _Toc24673834]Yöntem ve Araştırma Süreci 
[bookmark: _Hlk21792635]Fizibilite konusu yatırım pilot düzeyde kurulacak Pektin Üretim Tesisi yatırımı olup başvuru sahibi Adana İl Tarım ve Orman Müdürlüğü’dür. Yatırımcı ve işletmeci kuruluşun bölgedeki mevcut meyve suyu tesislerinden birisinin olması ya da  ayrı bir tüzel kişilik bünyesinde sadece pektin üretmek üzere yeni bir tesisin kurulması durumu söz konusu olabilecektir. Fizibilite konusu pilot tesisin yatırımcısı, fizibilite hazırlama sürecinde netleşmemiş olduğundan, verilecek yatırım kararına göre, Adana İl Tarım ve Orman Müdürlüğü ve yerel otoritenin de uygun bulacağı bir üretici/yatırımcı ile bu tüzel kişiliğin sabit yatırım döneminden önce kurulmuş olması beklenmektedir.
[bookmark: _Toc528318109]Fizibilite çalışmasının hazırlanması sırasında literatür araştırması, bilimsel makaleler, akademik tezler, konuyla ilgili yayın, araştırma, ön fizibilite ve pilot tesis uygulamalarına ilişkin elde edilen verilerin yanı sıra, sektör temsilcileri, yatırımcı, üretici, akademisyen, makine üreticileri, teknik konuda araştırma ve deneme çabasında olmuş yereldeki taraflarla, yapılan yerinde incelemelerde ve uygulanan anketlerde elde edilen veriler kullanılmıştır. Aşağıda 01 Haziran-20 Eylül 2019 tarihlerinde görüşme yapılan kişi ve kuruluşların dökümü ile yapılan görüşmelerden muhtelif görseller verilmiştir. Teknik tasarımda, kurulu kapasite seçiminde, pilot tesis uygulamaları, işletme giderlerine ve gelirlerine esas veri niteliğinde olan üretimin madde balansının oluşturulmasında kullanılan literatür ve kaynaklar EK 1’de verilmiştir. 


[bookmark: _Toc534375965][bookmark: _Toc24674101]Tablo 1: Fizibilite Sürecinde Görüşme Yapılan Kişi ve Kurumlar
	
	Görüşülen Kişiler
	Kurum/Unvan
	Görüşme Tarihi

	1
	Arzu Sadi DÖNER
	Kayseri Şeker Fabrikası Gıda Mühendisi
	17-27 Haziran

	2
	Mehmet KAPLAN
	Makine Mühendisi KAYSERİ
	08 Temmuz 

	3
	Hülya HERDEM
	Kimya Mühendisi
	08 Temmuz

	4
	Şengül TEKE
	Purdue Üniversitesi Doktora Öğrencisi Mühendis
	Ağustos – Eylül 

	5
	Kübra SARICA
	FrumaK Makine Pazarlama Müdürü- İSTANBUL
	14 Haziran 

	6
	Ceren Beste ÖZER
	İhracat ve Satış Uzmanı 
	18 Haziran

	7
	Levent TÜRKOĞLU
	FRUMAK Kurucusu Makine Mühendisi
	18 Haziran

	8
	Evren GÖLGE
	Sivas Cumhuriyet Ün.Gıda Müh. Bölüm Başkanı
	25 Haziran

	9
	Ferda SARI
	Gıda Mühendisi SIVAS
	25 Haziran

	10
	Özlem AKPINAR
	Gazi Osman Paşa Üniversitesi Gıda Müh. Böl.TOKAT
	08-09 Temmuz

	11
	Şeref BAĞIŞ
	Tezkim A.Ş. Fabrika Müdürü ADANA
	11 Temmuz 

	12
	Prof Adnan KENAR
	AÜ.Kimya Bölümü
	12 Temmuz 

	13
	Mehmet Deniz KÖKLÜ
	Eren Tarım Ürünleri Muhasebe Müdürü- MERSİN
	Haziran 2019

	14
	Uğur AYDEMİR
	Kalyoncu Nakliyat Yönetici- ADANA
	Haziran 2019

	15
	Uğur AKDEMİR
	Lider Gıda Fabrika Müdürü Tarsus MERSİN
	Temmuz 2019

	16
	Hatice GÜLBAHAR
	Oğuz Gıda Üretim Müdürü ADANA
	Temmuz 2019

	17
	Emine BİDİRİCİ
	Oğuz Gıda Kalite Kontrol ve Mikrobiyoloji Sorumlusu
	Temmuz 2019

	18
	Turgut SARIOĞUZ 
	Starkon Gıda Üretim Müdürü ADANA
	Temmuz 2019

	19
	Serdar DİNÇER
	TARGD Genel Mdr.Yrd.  MERSİN
	Temmuz 2019

	20
	Sibel OREL
	TARGD EYSS  MERSİN
	Temmuz 2019

	21
	Serdar OREL
	TARGD İM  MERSİN
	Temmuz 2019

	22
	Mehmet Mehdi CEM
	TARGD Gıda Müh. Satış Sorumlusu  MERSİN
	Temmuz 2019

	23
	Mehmet ÜNLÜ
	Yummy Fabrika Müdürü- MERSİN
	Temmuz 2019

	24
	Mragashi Jain
	Business Development Dept.
	10-15 Temmuz

	25
	Sait UZUNDAĞ
	UPEK Firması sahibi- Kadirli OSB ADANA
	16 Temmuz 2019

	26
	Gülşah OKUR
	Gıda Mühendisi – GÖKNUR Gıda Kozan ADANA
	21 Ağustos-10 Eylül

	27
	Mehmet Zeki IŞIK
	GEMAK Satış Yöneticisi- ANKARA
	Ağustos-Eylül 

	28
	Mustafa AKSU
	GEMAK Gıda Mühendisi- ANKARA
	Ağustos-Eylül 

	29
	Semahattin TOKTAŞ
	Adana İl Tarım Şube Müdürü Ziraat Müh.
	10 Eylül 2019

	30
	Ali Kansu ÖZTÜRK
	Adana İl Tarım Müdür Yard. Veteriner Hekim
	10 Eylül 2019

	31
	Numan GÖBEKLİ
	Göknur Gıda Makine Müh Kozan ADANA
	10 Eylül 2019

	32
	Hilmi ASLANALİ
	Göknur Fabrika Satın Alma Müd. Kozan ADANA
	10 Eylül 2019

	33
	Prof Osman KOLA
	Alparslan Türkeş Üniv.Gıda Müh- ADANA
	11 Eylül 2019

	34
	Sarper MENGÜÇ
	Ereğli Agrosan Üretim Şefi Endüstri Mühendisi
	11 Eylül 2019

	35
	Prof Recep ÖZEN
	Mersin Üniversitesi Kimya Mühendisliği
	11 Eylül 2019

	36
	Prof Salih AKSAY
	Mersin Üniversitesi Gıda Mühendisliği Bölümü
	11 Eylül 2019

	37
	Murat DAĞ
	Anadolu Etap Fabrika Müdürü
	11 Eylül 2019

	38
	Ali İhsan ŞİMŞEK
	Anadolu Etap Ar-ge Müdürü
	11 Eylül 2019

	39
	Özcan ÖZDEMİR
	Limkon Satınalma Lojistik Müdürü ADANA
	12 Eylül 2019

	40
	Mustafa KURT
	Limkon Üretim Müdürü Gıda Mühendisi 
	12 Eylül 2019

	41
	Ersin AKPINAR
	Adana Hacı Sabancı OSB Müdürü
	12 Eylül 2019

	42
	Halil YILMAZ
	Mersin OSB Müdürü
	12 Eylül 2019

	43
	Prof. Fahrettin GÖĞÜŞ
	Gaziantep Üniversitesi Gıda Mühendisliği
	13 Eylül 2019

	44
	Fatih AYDIN
	Kozan OSB Müdürü
	21 Eylül 2019

	45
	Gürkan YAŞAR
	Adana İl Tarım Müdürü Ziraat Mühendisi
	10 Eylül 2019


[bookmark: _Toc21878923]Fotoğraf 1: Adana OSB, Göknur A.Ş. , Limkon A.Ş., Mersin OSB ve Mersin Üniversitesi
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Anket uygulanan kuruluşlar aşağıda sıralanmıştır.
Özel Sektör Dışında Anket Uygulanan Üniversite- STK-Belediye ve Birlikler
(05 Ağustos- 18 Ağustos 2019 Tarihleri Arasında Elektronik Posta Yöntemi ile Anket Uygulanmıştır)
1. Mersin Üniversitesi Gıda Mühendisliği Bölümü
2. Çukurova Üniversitesi Gıda Mühendisliği Bölümü
3. Gaziantep Üniversitesi Gıda Mühendisliği Bölümü
4. Adana Alparslan Türkeş Bilim ve Teknoloji Üniversitesi Gıda Mühendisliği Bölümü
5. Mersin Sanayicileri ve İş Adamları Derneği
6. Adana Sanayici ve İş Adamları Derneği
7. Adana İli Turunçgil Üreticileri Birliği
8. Adana Valiliği Çevre ve Şehircilik İl Müdürlüğü
9. Mersin Ticaret Borsası
10. Mersin Ticaret ve Sanayi Odası
11. Adana Sanayi Odası
12. Ulusal Turunçgil Konseyi
13. Akdeniz İhracatçı Birlikleri
14. Sarıçam Belediyesi
15. Adana Belediyesi
16. Kozan Belediyesi

Yüzyüze Görüşme Yöntemiyle Anket Uygulanan Özel Sektör Kuruluşları 
(Potansiyel Müşteri ve Potansiyel Tedarikçi Niteliğinde Olabilecek Üretici Bölge Firmaları)
 (01 Haziran 2019- 27 Temmuz 2019 Tarihleri Arasında Yüzyüze Görüşme Usulü ile Anket Uygulanmıştır)
1. Ereğli Agrosan A.Ş. Tarsus Mersin
2. Eren Tarım Ürünleri Ltd Mersin
3. Kalyoncu Nakliyat Ltd.
4. Lider Gıda Ştd Tarsus
5. Limkon Gıda A.Ş. Sarıçam Adana
6. Starkon Gıda A.Ş. Sarıçam Adana
7. Targid Gıda A.Ş. Mersin
8. Yummy Meyve Suları A.Ş. Mersin
9. Göknur Gıda A.Ş. Kozan Adana
10. Anadolu Etap Penkon A.Ş.
11. Oğuz Gıda A.Ş.

Elektronik posta ve yüzyüze yapılan görüşmelerde anket uygulanan kurum, kuruluş, firma, STK, belediye ve üniversiteler ile meslek birliklerinin türüne göre ayrı ayrı oluşturulmuş anket soruları EK 2’de verilmiştir. Anketlerden elde edilen sonuçlar ve bu sonuçların yatırımın tasarımına olan etkisi yatırım yeri seçiminde ve kurulu kapasitenin seçiminde kullanılmıştır. Yapılan yüzyüze görüşmelerde elde edilen sonuçlar üretilecek pektin ve selüloz üreticileri tarafından gelecek talebin ve ihracat talebinin tahminlerine de dayanak oluşturan unsurlardan biridir.
[bookmark: _Toc534716555][bookmark: _Toc24673835]Fizibilite Özet Bilgiler
Fizibilite konusu yatırım 1.4 Başlığında da belirtildiği gibi bölgedeki mevcut bir meyve suyu tesisinin devamı niteliğinde eklentisi olabilir (Birinci Yatırım Alternatifi) ya da yeniden ayrı bir tesis olarak kurgulanabilir (İkinci Yatırım Alternatifi). Her iki yatırım alternatifi bu fizibilite raporunda değerlendirilmiş olup elde edilen sonuçlar aşağıdaki tablolarda özetlenmiştir.






[bookmark: _Toc24674102]Tablo 2: Proje Özeti (Birinci Yatırım Alternatifi)
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[bookmark: _Toc24674103]Tablo 3: Proje Özeti (İkinci Yatırım Alternatifi)
          [image: ]
[bookmark: _Toc534716556][bookmark: _Toc24673836]Değerlendirme Sonuçları ve Öneriler
Yatırımın her iki yatırım alternatifine göre bağlı değerleri de dahil olmak üzere hesaplanan toplam finansman ihtiyacı Birinci Yatırım Tutarı için yaklaşık 11.7 milyon TL, İkinci Yatırım Tutarı için yaklaşık 13 Milyon TL dolayındadır.
[bookmark: _Hlk22192545]Yatırım işletmeye geçtikten sonra elde edilen Net Nakit Farkı on yıl boyunca ortalama %12 indirgeme oranıyla iskonto edilerek projenin Net Bugünkü Değeri (NBD) hesaplandığında her iki yatırım alternatifi de pozitif çıkmaktadır.
Duyarlılık Analizi Birinci Yatırım Alternatifi için on yıl boyunca indirgeme oranının %12, %14 ve %16  olması durumuna göre;
· Net Bugünkü Değer
· Proje Giderlerinde %10 Artış
· Sabit Yatırım Tutarında %10 Artış
· Proje Gelirlerinde %10 Azalma
durumuna göre olmak üzere 12 farklı senaryo ile projenin NBD Birinci Yatırım Alternatifi için irdelenmiştir. Sonuçlar aşağıda sunulmuştur.
[bookmark: _Toc24674104]Tablo 4: Duyarlılık Analizi (Birinci Yatırım Alternatifi) 
[image: ]
Proje konusu yatırımın NBD’i, indirgeme oranının on yıl boyunca %12, %14 ya da %16 olmasından etkilenmekle birlikte, Birinci Yatırım Alternatifinde kurgulanan on iki senaryonun, on tanesinde pozitiftedir. Sadece iskonto oranının %14 ve %16 olması ile gelirlerin %10 düşmesi alternatiflerinde NBD negatife geçmektedir. NBD’in pozitif değerleri yeşil ile negatif değerleri kırmızı ile renklendirilmiştir.
Duyarlılık Analizi, İkinci Yatırım Alternatifi için on yıl boyunca indirgeme oranının %12, %14 ve %16  olması durumuna göre;
· Net Bugünkü Değer
· Proje Giderlerinde %10 Artış
· Sabit Yatırım Tutarında %10 Artış
· Proje Gelirlerinde %10 Azalma ve
· Proje Gelirlerinde %10 Artma
durumuna göre olmak üzere  15 farklı senaryo ile projenin NBD İkinci Yatırım Alternatifi için irdelenmiştir. Sonuçlar aşağıda sunulmuştur.
[bookmark: _Toc24674105]Tablo 5: Duyarlılık Analizi (İkinci Yatırım Alternatifi)
[image: ]
İkinci Yatırım Alternatifinde yatırımın NBD’i, indirgeme oranının değişiminden, işletme giderleri ile sabit yatırım tutarındaki artıştan ve işletme gelirlerindeki düşüşten, ilk yatırım alternatifine oranla daha fazla etkilendiği görülmektedir. Proje gelirlerinin %10 oranında artması veya %10 oranında azalması NBD üzerinde ciddi etki yaratmaktadır. Diğer bir deyişle NBD, İkinci Yatırım Alternatifinde proje gelirlerine daha fazla duyarlıdır.
Her iki yatırım alternatifi kendi arasında irdelendiğinde, Pektin Pilot Tesisinin mevcut bir tesisin eklentisi olacak biçimde kurulmasının, yatırımın NBD göz önüne alındığında İkinci Yatırım Alternatifine oranla daha rasyonel olduğu görülmektedir. 
Her iki yatırım alternatifi için de, oluşturulan senaryolar içinde proje, en fazla satış gelirlerinin düşmesine, daha sonra işletme giderlerinin artmasına duyarlıdır. Sabit yatırım tutarındaki artış senaryosu, yatırımın NBD’ni diğer senaryolara oranla daha düşük oranda etkilemektedir.
Dolayısı ile proje yatırımcısının, pilot tesis için öngörülen satış gelirlerine odaklanması önerilir.  Yatırımcı üretimde mevcut ithal pektinin kalitesinde ve performansında mamul üretmeye ve bu pektini rakip ithal ürünlerin satış fiyatından daha düşük bir satış fiyatıyla piyasaya girmeye gayret etmelidir (bu çalışmada oldukça temkinli bir yaklaşımla öngörülen pektin fiyatı 12 USD/Kg ve kurulu kapasitedeki üretim miktarı 100 Ton/yıl). Benzer şekilde, yatırımcı üretim aşamasında işletme giderlerinin bu projede öngörülen düzeyleri koruması gayretinde olmalıdır.
Üretimde bir patent ya da lisans kullanılması tercih edilirse (yerli patent ya da lisans önceli olmalıdır), bu durumda patent ya da lisans bedelinin, üretim miktarına endeksli şekilde değil (runing royality) yatırım malı gibi (paid-up royality) ödenmesi stratejik açıdan daha rasyonel bir tercih olacaktır. Çünkü projenin, sabit yatırım tutarının artmasına olan duyarlığı, işletme giderlerinin artmasına olan duyarlılığına göre daha düşük seviyededir. Erişilebilen patentler ekte sunulmuştur.

Yatırım projesinin yaratacağı katma değer, istihdam, gelir bölüşümü ve net döviz getirisi irdelendiğinde, bu yatırımın milli ekonomi açısından ciddi olumlu etkileri olan bir proje niteliğinde olduğu sunucuna varılmıştır. 2018 rakamlarıyla ülkemize ithal edilen pektinin ortalama fiyatı dış ticaret verilerine göre 13 USD/kg ile 14 USD/Kg dolayında iken, 2019 rakamlarıyla bu fiyat 15 EURO/kg dolayındadır. Bölgedeki hammadde niteliğindeki atık kabuğun miktarı ile üretilebilecek ürünün ihracat potansiyeli dikkate alındığında döviz kazandırıcı etkiyi (1625 ton pektin üretilip kilosunun 12 USD den satılabileceği öngörüsüyle) tahmin etmek mümkündür.
Bölge firmalarının ihracat düzeyinde pektin üretim aşamasına gelmeden önceki pilot tesis yatırımlarında ar-ge süreçlerinde desteklenmeleri, üretilecek ürünün kalitesi, ambalâj ve satışına ilişkin bağlantı ve pazarlama konusundaki gayretleri bu projenin amaçlanan karşılığı bulması, bölge ekonomisi üzerinde doğrudan olumlu etki yaratılmasını sağlayacaktır. Kâr olanları giderek azalan bölge üreticileri açısından da firmaların üretim/yatırım riskleri de azalacaktır.
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[bookmark: _Hlk19635983]SATIŞA KONU ÜRÜN ve KULLANILACAK HAMMADDE


2. [bookmark: _Toc24673837]SATIŞA KONU ÜRÜN ve KULLANILACAK HAMMADDE
2.1. [bookmark: _Toc24673838]Üretilecek Ürün:
Bölgede kurulması planlanan Pilot Pektin Üretim Tesisinde yapılacak üretim faaliyeti ile Adana-Mersin illerindeki narenciye işleme tesislerinin atık portakal kabuklarından yüksek metoksilli toz pektin ve selüloz üretilmesi hedeflenmektir.  Üretilecek ürünün özelliklerine ilişkin daha detay ve spesifik özellikler deneme üretimi sonucunda kesinleştirilecek olmakla birlikte, reçel, şekerleme ve marmelâtlarda kullanılacak türde pektin ile ham selüloz ve hemiselüloz üretimi olacaktır.
Pektin özellikle gıda sanayiinde kıvam arttırıcı ve jelleştirici olarak gıda, kozmetik, ilâç sanayinde ve tıbbi işlemlerde yaygın olarak kullanılan toz ya da sıvı formda pazara sunulan bir üründür. E440 koduna sahip toz pektin, toz pektinin farklı ambalâjlardaki satış şekli ve pektin kullanılan ürünlerden örnekler aşağıda verilmiştir.
[bookmark: _Toc21878924]Fotoğraf 2: Piyasada Yer Alan Pektin ve Pektin Kullanan Ürün Örnekleri
       [image: ]
[bookmark: _Hlk12875480][bookmark: _Hlk12876723]Pektin tüketimi kandaki anabolik kolestrol seviyesini olumlu yönde etkiler, kandaki glukoz seviyesinin dengelenmesine, vitamin üreten mikroorganizmanın aktive olmasına üre, safra asitleri, civa ve kurşun gibi toksik metallerin kandan uzaklaştırılmasına yardım eder. Sindirim sistemi, bağırsak sorunlarına faydalı olup, diyabet riskini azaltır. [1], [2] Pektin çeşitli meyve ve sebze kabuklarının hücre duvarında bulunan ve suda çok iyi çözünen bir çeşit liftir. Pektin lifi karbonhidrat türüdür, bir çeşit polisakkarittir ve diğer polisakkaritler gibi bir erime noktası yoktur. Pektinin yapısını glikozid bağlarla bağlanan D-Galakturonik asit oluşturmaktadır ve D-galaktoz, L-arabinoz gibi çeşitli şekerleri de ihtiva eder. Portakal kabuğundan elde edilen selüloz ise gıda, kozmetik, ilâç ve deterjan sanayiinde kalınlaştırıcı olarak kullanılmaktadır.  Hücre duvarındaki pektin ve selüloz aşağıdaki şekilde gösterilmiştir.
[bookmark: _Toc22107378]Şekil 1: Primer hücre çeperi modelinde pektinin ve selülozun yeri [3]
[image: ]
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2.2. [bookmark: _Toc24673839]Pektinin ve Selülozun Fiziksel Özellikleri
Saf pektin açık renklidir ve suda çözünür. Formamit, dimetil sülfoksit, dimetil formamit ve sıcak gliserol haricinde, organik çözücülerde çözünmez. Çözünürlüğü molekül ağırlığı ve esterleşme derecesi ile ters orantılıdır. Pektin, tamamen çözünürse, en yüksek jel gücü veya viskoziteyi gösterebilir. Pektinin sulu çözeltilerine; metanol, etanol, propanol veya aseton gibi çözücüler, Cu+2 ve Al+3 gibi çok değerlikli katyonlar, setiltrimetil amonyum bromür, polietilenimin gibi polimerler ve kazein gibi bazı proteinler ilâve ederek pektini çöktürebilmek mümkündür.  Pektinin erime noktası yoktur, ısıtma sonucu bozunur ve kömürleşir. Ortalama molekül ağırlığı; pektin türüne, hazırlama yöntemine, ölçme yöntemine bağlı olarak 30000-300000 dalton arasında değişir. Molekül ağırlığı ve nötralizasyon derecesinin artması ile pektinde viskozite artar. 
[bookmark: _Hlk12884515]Pektin çözeltisinin viskozitesi, sıcaklık artışı ile azalırken, konsantrasyon artışı ile artmaktadır; ancak sıcaklığın viskoziteye etkisi, konsantrasyonun etkisinden daha fazladır. Viskoziteyi etkileyen diğer parametreler ise; esterleşme derecesi, molekül ağırlığı, elektrolit konsantrasyonu, pH ve çözücü konsantrasyonudur. Pektin çözeltileri polimerizasyon derecesine (molekül ağırlığına) bağlı olarak yüksek optik çevirme açısına sahiptir. [4]
[bookmark: _Toc21878925]Fotoğraf 3: Portakal Pektini Elektron Mikroskobu ve Taramalı Elektron Mikrografı
	[image: ]
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[5], [6] Taramalı elektron mikrografı büyütme oranı X 2000

[bookmark: _Hlk21606234][bookmark: _Hlk21606344]Portakal kabuğunda ise selüloz, hemiselüloz ve lignin ile bir arada bulunmaktadır. Bu nedenle bitkilerden selüloz elde etme prosesi oldukça fazla enerjiye ve kimyasal maddeye ihtiyaç duymaktadır [7]. Aşağıda elektron mikroskobu altında görülebilen selüloz lifleri [8] ve bitkisel selüloz fotoğrafı verilmiştir. 

[bookmark: _Toc21878926]Fotoğraf 4: Selüloz ve Selülozun Elektron Mikroskobu Görüntüsü
[image: ] 
[bookmark: _Toc21878927][bookmark: _Hlk13429049]Fotoğraf 5: Selüloz ve Hemiselüloz [9]
[image: ]
2.3. [bookmark: _Toc24673840]Pektinin Jelleşmesi
Jelleşme hızı ürünün tekstürünü etkileyen önemli bir parametredir. Pektinin jelleşme hızı esterleşme derecesine bağlıdır ve esterleşme derecesi arttıkça jelleşme hızı da artmaktadır. Yüksek metoksilli pektinin esterleşme derecesi %50’den daha fazla, düşük metoksilli pektinin esterleşme derecesi %50’den daha azdır. Aşağıda yüksek metoksilli sebze ve meyveler verilmiştir [4].
[bookmark: _Toc24674106]Tablo 6: Esterleşme derecesine göre pektin oranları
	Yüksek Metoksilli Sebze/Meyve  
(Esterleşme Derecesi˃50°C)  
	Kuru Maddedeki Pektin Oranı

	Havuç
	%10-20

	Şeker Pancarı
	%15-20

	Elma
	%10-15

	Narenciye Kabuğu
	%20-30


Pektinin metoksil derecesi bitkinin çeşidine ve meyvenin olgunlaşma süresine göre çeşitlilik göstermektedir. Pektinler; galakturonik asit zincir boylarının karboksil gruplarının metil grupları ile esterleşme derecelerinin ve uygulanan ekstraksiyon yöntemlerinin farklı oluşuna göre şeker ve asitler ile farklı jel meydana getirme özelliği gösterirler. Pektinin üretilmesi için üretilecek bitkiden alınacak pektinin hem kaliteli olması hem de veriminin yüksek olması gerekir. Narenciye kabukları kuru maddede %20-40 oranında yüksek pektin içerir. Narenciye türleri içinde portakal da en yüksek pektin içeren meyvelerden biridir.
Yüksek metoksilli pektinin jel oluşturması için yüksek miktarda şeker (%50’den daha fazla) ve asit bulunmalıdır. Asitliği arttırılan pektin çözeltilerinde, karboksil grupları yüksüz hale gelir. Böylelikle yükünü kaybeden polimer moleküllerinin, bir bölümü birbirleriyle interaksiyona geçerek birleşme noktaları oluştururlar [4].
[bookmark: _Toc22107379]Şekil 2: Pektinin hidrojen bağlarıyla oluşturduğu sabit jel mekanizması
[image: ]
Serbest karboksil grupları ile komşu moleküllerin karboksil grupları arasında veya hidroksil grupları ile komşu moleküllerin arasında meydana gelen hidrojen bağları jel oluşumunu sağlamaktadır. Birleşme bölgeleri sayesinde polimer zincirleri üç boyutlu bir ağ yapıya dönüşür ve bünyesinde suyu tutuklar. Yüksek şeker konsantrasyonu (%55’ ten fazla) ağ yapıyı oluşturan birleşme bölgelerinin oluşumuna destekleyici etki yapar. 
Yüksek molekül ağırlıklı pektinler daha iyi jel oluştururlar ve 88 °C’de jel oluşturmaya başlarlar. Bu tip pektinler, yüksek sıcaklıklarda dolum yapılan, ambalâjlanan ürünlerde kullanılır. Ayrıca, meyve parçalarının bulunduğu ürünlerde (reçellerde) hızlı jelleşen pektin kullanılmalıdır. Böylece meyve parçacıkları tepede toplanma olanağı bulmadan jel oluşmakta ve parçacıklar tüm ürüne dağılmış durumda kalabilmektedir.
2.4. [bookmark: _Toc24673841]Üretilecek Pektinin Kullanım Alanları
Gıda Sanayiinde Pektin Kullanımı: [4]
Pektin jel yapıcı, kıvam verici, emülgatör ve stabilizör özelliğinden dolayı meyve ve sebze sularında, reçellerde, pasta jölelerinde, marmelatlarda, şekerlemelerde, meyveli krema ve süt ürünlerinde yaygın şekilde kullanılmaktadır. Marmelat, jöle ve meyve suyu endüstrisinde, dondurma, balık konservesi, mayonez ve sosların üretiminde 1-5 g/kg kadar, eritme peyniri üretiminde ise 8 g/kg dolaylarında yüksek esterleşme derecesine sahip pektin kullanılmaktadır. 
Reçel marmelat ve jöle yapımında kullanılan pektin; pürüzsüz ve düzgün bir jel yapısı sağlaması, su salmasının az olması, parlak bir görünüm kazandırması, ürün içinde homojen dağılması, ürün içinde meyve parçalarının belirli bir oranda dağılımını sağlaması, ürünün doğal tadını bozmaması nedeniyle yaygın olarak kullanılmaktadır. Reçel ve marmelat yapımında ürüne ek olarak pektin ilâve edilmektedir. Pektin ilavesiyle üründe istenen kıvam sağlanabilir. 
Pektin süt ürünlerinde stabilizatör olarak kullanılmaktadır. Düşük pH’lı süt ürünlerinde kazein ile kompleks oluşturur ve bu özelliği sayesinde yoğurdun yapısını düzeltir. Ayrıca pektinin koruyucu kolloid etkisi ile kazein misellerinin çökmesi önlenerek yoğurdun uzun süre dayanması sağlanır.
Pektin, ketçap ve sosların özel kıvamının sağlanmasında; özellikle mayonezin su tutma kapasitesini ve tekstürünü geliştirmede kullanılır.
Fırıncılık ürünlerinde bayatlamayı geciktirmek için kullanılır. Paketleme malzemesi olarak pektinat filmleri halinde ürün kalitesini arttırmak için ve dolgu olarak kullanılacak meyveler hazırlanırken kullanılmaktadır. Bu amaçla kullanınlan yüksek metoksilli pektin jelinin yapısı ısı ile değişmeyeceğinden meyvenin dolgudan sızmasını ve ürünün deformasyonunu önlemekte, dolgunun meyve tadını korumasını ve düzgün bir görünüme sahip olmasını sağlamaktadır.
[bookmark: _Hlk12884603]İlâç Sanayiinde Pektin Kullanımı: [4]
İlâç endüstrisinde pektin, ishali iyileştirmek için üretilen bazı ilâçların bileşiminde de kullanılmaktadır. Yatıştırıcı ve yara iyileştirici özelliği bulunmaktadır. Pektin ince bağırsaktan sindirilmeden geçer diyet lifi görevi görür ve kandaki kolesterol oranını düşürmeye yardımcı olur. Safra ve yiyeceklerden kolesterol emiliminin azalmasına yol açarak, bağırsak içerisinde viskoziteyi artıtırır. Kalın bağırsakta ve kolonda mikroorganizmalar pektini parçalar, fermente ederek, sağlık üzerinde olumlu etkisi olduğu bilinen kısa zincirli yağ asitlerini ortaya çıkarır. Yapılmış olan bir çalışmada, deney hayvanlarının diyetine greyfurt pektini eklenerek kan değerleri incelenmiş ve diyetine pektin eklenmemiş grupta toplam kolesterol değerini 249 mg/dl, diyetine pektin eklenmiş grupta ise 168 mg/dl olarak tespit ettiklerini belirtmişlerdir.
Kozmetik, Kâğıt ve Tekstil Sanayisinde Pektin Kullanımı: [4]
Pektinin su-yağ emülsiyonlarında emülsiyon tutucu ve ince bir tabaka haline getirilebilme özelliğinden dolayı kozmetik alanındaki ürünlerin doğal yapılarının sağlanmasında, kâğıt ve tekstil sanayilerinde kullanılmaktadır. Tekstil sektöründe pektin, karboksimetil selüloz içeren alginat elyafı üretiminde kullanılmaktadır. Sodyum alginat, karboksimetil selüloz ve yüksek metoksilli pektinle hazırlanan karışımın elyaf üretim sıvısı içine eklenmesi ile alginat elyafının emiş kapasitesi arttırılarak iyon değişimi kolaylaştırılır. Bu şekilde oldukça emici ve dokusuz yüzeyler elde edilebilir.
Fizibilite kapsamında irdelenen yatırımda üretilecek toz pektin narenciye kabuğundan elde edileceği için yüksek metoksilli pektin olacaktır ve yukarıda özetlenen kullanım alanları içinde yüksek metoksil gerektiren başta gıda sanayiindeki vizkozite arttırıcı, stabilizasyon sağlayıcı, jelleştirici olarak kullanılabilecektir. Üretilmesi hedeflenen pektin E440 olup uluslararası pektin spesifikasyonlarına göre özellikleri aşağıda verilmiştir. Kaynak: İnternet ortamında yayınlanan TÜBİTAK MAM Sunumundan yararlanılmıştır.
[bookmark: _Toc24674107]Tablo 7: Pektin Spesifikasyonları
[image: ]
2.5. [bookmark: _Toc24673842]Kullanılacak Hammadde
Kurulacak pektin üretim tesisinde, pektin ve selüloz üretiminde başta portakal olmak üzere tüm narenciye çeşitlerinin posaları işlenebilir. Ancak pektin üretimi için sağlanacak meyve kabuğunun çoğunluğunu (%80 dolayında) portakal oluşturacağı için bu fizibilite raporunda girdinin tamamının portakal kabuğu olacağı varsayılmıştır. 
	[image: ]
	Pilot tesis tasarımı ve maliyet hesaplamaları hammaddenin meyve suyu tesislerinden elde edilecek yöre portakalından elde edileceği varsayımı üzerine kurulmuştur. Bölgede kabuk posası işlenebilecek olan ve meyve suyuna işlenen meyvelerin üretim mevsimini gösteren sezonlar aşağıda görselleştirilmiştir.


[bookmark: _Toc22107380]Şekil 3: Meyve Sezonları [10]
    [image: ]
Yörede yetişen ve pektin üretiminde hammadde olarak çoğunlukta kullanılacak atık kabukların elde edileceği portakallar ve bu portakalların ayrıd edici özellikleri aşağıda sıralanmıştır.
[bookmark: _Toc24674108]Tablo 8: Yöre Portakallarının Özellikleri
[image: ]
Hammadde olarak kullanılacak portakal kabuklarından Valencia portakalının kabuğunun niteliği aşağıda verilmiştir [11].

[bookmark: _Toc24674109]Tablo 9: Portakal Kabuğunun Niteliği
                                      [image: ]

Aşağıda Valencia portakalının bölümleri ve bir ton Valencia türü taze portakaldan elde edilen ürün, yan ürün ve yarı mamuller verilmiştir. [12] numaralı kaynaktan yapılan alıntıya, (*) elde edilebilecek pektin ve selüloz miktarı [11] numaralı kaynaktan yararlanarak eklenmiştir.

[bookmark: _Toc22107381]Şekil 4: Valencia Portakalının İşlenmesi İle Çıkan Eldeler
[image: ]
(*) Valencia portakalının 1000 kg kabuk posasından yaklaşık 42.63 kg pektin üretileceği (%4.3) belirtilmektedir. [Javier A. Da ´vila • Moshe Rosenberg • Carlos A. Cardona- “Techno-economic and Environmental Assessment of p-Cymene and Pectin Production from Orange Peel”  Original Paper Received: 2 April 2014/Accepted: 12 December 2014/Published online: 3 January 2015]

Bu fizibilitede günde yaklaşık 6 ton portakal posası işleyecek pilot bir tesis için, laboratuvar koşullarında elde edilen pektin ve selüloz miktarının pilot tesise taşınması ile elde edilecek miktarın azalacağı ve bu miktarın ihtiyatlı bir yaklaşım ile yaklaşık %2.5 oranında olabileceği kabul edilmiştir.
Prof.Dr. Fahrettin GÖĞÜŞ tarafından sağlanan verilere göre 2016 yılında Doğu Akdeniz ve İç Anadolunun kuzey bölgelerinde on dört adet narenciye suyu üreten tesislerde, toplam yıllık 680 bin ton narenciye işlemektedir. Meyve suyuna işlenen bu meyvelerin 130 bin tonu kabuk olarak tespit edilmiştir. 
Bu fizibilite çalışması için sahada yapılan anketlerde Adana-Mersin yöresinde önde gelen 10 adet meyve suyu işleme tesisinde işlenen narenciyeden yıllık ortalama 60 bin-65 bin ton civarında atık narenciye kabuğu çıktığı belirlenmiştir. Bu tesislerden genellikle hayvan yemi olarak satılan portakal posalarının miktarı tesis başına 2 ton ile 30 bin ton arasında değişmektedir. Atık portakal posası ile bu posadan elde edilebilecek pektin miktarı göz önüne alındığında kabuk toplamaya gerek kalmaksızın tek bir meyve suyu tesisinin portakal kabuğu posası için pilot tesisi kurmasının mümkün olacağı anlaşılmaktadır.
Mersin ve Adana bölgesinde yüzyüze görüşme yoluyla anket uygulanan toplam onbir firmadan atık posa türü ve miktarına göre firmaların durumu aşağıda gösterilmiştir.

[bookmark: _Toc22107363]Grafik 1: Yıllık Atık Posa Durumuna Göre Bölge Firmaları
[image: ]

Bir meyve suyu fabrikasındaki pektin ile diğer yan ürünleri de içeren işlem akışı aşağıdaki şekilde temsili olarak gösterilmiştir.


[bookmark: _Toc22107382]Şekil 5: Tipik Bir Portakal İşleme Tesisindeki İşlem Adımları [12]
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 KURULU KAPASİTEDE ÜRETİM MİKTARI

3. [bookmark: _Toc24673843]KURULU KAPASİTEDE ÜRETİM MİKTARI
Bu fizibilite çalışması için sahada yapılan anketlere göre Adana-Mersin yöresinde önde gelen 10 adet meyve suyu işleme tesisinde yılda ortalama 250-280 bin ton narenciye işlenmektedir. Bu narenciyeden yıllık ortalama 60 bin-65 bin ton civarında atık kabuk posası çıktığı belirlenmiştir.  
[bookmark: _Toc22107364]Grafik 2: Yıllık Narenciye İşleme ve Kabuk Posası Üretim Miktarları
[image: ]
Bu tesislerden genellikle hayvan yemi olarak satılan portakal kabuk posalarının miktarı tesis başına 2 ton ile 30 bin ton arasında değişmektedir. Atık portakal posası ile bu posadan elde edilebilecek pektin miktarı göz önüne alındığında kabuk toplamaya gerek kalmaksızın tek bir meyve suyu tesisinin portakal kabuğu posası için pilot tesisi de ilerleyen dönemde ana üretim tesisini de kurmasının mümkün olacağı sonucuna varılmıştır. Kabuktaki pektin doğası gereği kabuktaki doğal enzimi aktive olduğundan parçalanmakta ve eğer kısa sürede kabuk posası işlenmezse pektin üretiminin verimi ciddi biçimde düşmekte ya da mümkün olmamaktadır. Bu nedenle kurulması planlanan pektin üretim pilot tesisinin, bölgedeki mevcut bir meyvesuyu tesisine eklenmesi ve bu tesisin atığı olan portakal kabuğunu hammadde olarak kullanması hem işlemin doğasının getirdiği teknik özellikler hem de tesis kurulu kapasitelerinin oldukça yüksek olması nedeniyle daha rasyonel görünmektedir.
Bu fizibilitede günde yaklaşık 6 ton portakal posası işleyecek pilot bir tesis uygun bulunmuştur. Seçilen miktarın belirlenmesinde pilot tesiste ilk ısıtma işlemi için makineye bir seferde yüklenecek hammadde miktarı ile her yüklemedeki işlem süresi dikkate alınmıştır. Buna göre bir yüklemede üretim hattındaki işlem süresi yaklaşık 6 saat sürmektedir ve her seferde yaklaşık 1.5 ton portakal posası yüklenmektedir.
[bookmark: _Hlk21456379]Pilot tesisin yıllık kurulu kapasitede işleyeceği kabuk miktarı:
6 Ton/Gün X 220 Gün/Yıl = 1.320 Ton/Yıl portakal posası işleyebilecektir.
Yılın yaklaşık 150 gününde yaş kabuk, sezon dışında da 70 gün kurutulmuş kabuk işleyebileceği kabul edilmiştir. Bu amaçla sabit yatırım tutarı içinde bir ön kurutma hattı da eklenmiştir. 
Pilot tesiste yaş kabuktan üretilecek pektin miktarı Bölüm 2.5’te kaynakları ile belirtildiği gibi ihtiyatlı bir yaklaşımla yaş kabuğun ağırlıkça %2.5’ğu oranında, kuru kabuğun ise %20’si oranında elde edileceği kabul edilmiştir. Buna göre pilot tesiste bir yılda işlenecek 900 Ton yaş kabuktan 22.5 Ton, 420 Ton kuru kabuktan 84 Ton olmak üzere toplam 106.5 ton pektin üretileceği hesaplanmış olup yıllık üretim 100 Ton kabul edilmiştir. Elde edilecek selüloz ve hemiselüloz toplam miktarının da pektin miktarına eşit olacağı hesaplanmıştır. Aşağıda portakal işleyen bir tesiste dekantör (pulp ile meyve suyunu ayrıştırma) işleminden sonra, pektin ve selüloz üretimini de içine alan süreçler gösterilmiştir.

[bookmark: _Toc21878908]Şema 1: Pektin ve Selüloz Üretimi Akım Şeması
 [image: ]  [image: ] [image: ]

Dekantör kalıntısı posadan polar çözücü kullanılarak pektin özütlenir, etanol ile çökeltilir (örnek özütleme şartları yukarıda verilmiştir).
[image: ]   [image: ]Pektin eldesinden sonra kalan kısım bir ekstraksiyon (özütleme) işlemine daha tabi tutularak selüloz elde edilir.
[image: ]
Selüloz özütleme işlemi ve selüloz asetat sentezi aşağıda verilmiştir.
[image: ] [image: ]
	[image: ]
	Teorik olarak 1 kg Dekanter kalıntısından
· 850 g Su,  20 g Terpen
· 20 g Flavonoid (18 g Flavonon, 2 g Flavon)
· 55 g Pektin, 55 g Selüloz (20 g α-selüloz, 35 g Hemiselüloz) elde edilmektedir. [9]


    [image: ]
[9] Teorik olarak ağırlıkça dekantör posasının yaklaşık %5’i oranında pektin %5’i oranında Selüloz üretimi verilmiş olmasına rağmen üstte de belirtildiği gibi teorik ve laboratuvar ölçeğindeki prosesin pilot tesis ölçeğine çıkarılması sürecinde ihtiyatlı bir yaklaşım sergilemek adına, bu verim %2.5 olarak kabul edilmiş ve hesaplamalara bu şekilde yansıtılmıştır. Buna göre kurulu kapasitede pilot tesiste işlenecek atık portakal posasının miktarı 1320 Ton (900 Ton/yıl Yaş ve 420 Ton/Yıl Kuru kabuktan), elde edilecek pektin miktarı 100 ton, selüloz ve hemiselüloz miktarı 100 ton (36 Ton/Yıl selüloz, 64 Ton/Yıl Hemiselüloz) kabul edilmiştir. Satışa konu olan kurulu kapasitede üretilecek ürünler ve yıllık miktarlarının icmali aşağıda verilmiştir.

[bookmark: _Toc24674110]Tablo 10: Kurulu Kapasitede Yıllık Üretim Miktarları
	Satışa Konu Olan Ürünler
	Kurulu Kapasitede Yıllık Maksimum Üretim Miktarı

	Yüksek Metoksilli Toz Pektin
	100 Ton/Yıl

	Selüloz
	36 Ton/Yıl

	Hemiselüloz
	64 Ton/Yıl



Üretim ve Satış Programı başlığı altında (Sekizinci Bölüm) verilen süreçlerin ve optimizasyon işlemlerinin yapılmış olması şartı ile pilot tesiste elde edilecek üretimin Teknik KKO’nun %100 olmasını engelleyecek bir sorun yaşanması beklenmemektedir.
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ARKA PLAN
4. [bookmark: _Toc24673844]ARKA PLAN
4.1. [bookmark: _Toc21845827][bookmark: _Toc24673845]Sosyo Ekonomik Durum
[bookmark: _Toc519673480]Ekonomik kalkınma; bir ülkede toplumun sosyo-ekonomik yapısının değişmesi ve nüfus başına düşen üretim hacminde meydana gelen önemli ve reel artış, refah seviyesinde beliren yükseliştir. Bu tanımdan da anlaşılacağı üzere gelişmişlik ekonomik büyümeyle birlikte, sosyal, kültürel, hatta siyasal yapılardaki ilerlemeyi de kapsamaktadır. Başka bir ifadeyle gelişmişlik, içinde bulunulan ortamın ve yaşamın kalitesi anlamına gelmektedir.
Adana ilinin sosyo ekonomik gelişmişlik düzeyi, bu yaklaşımın gereği olarak, aşağıda yer alan önemli çalışmaların sonuçları analiz edilerek ortaya koyolmuştur:
1. GSYH ve Kişi Başına GSYH (TÜİK, 2017)
2. Sosyoekonomik Gelişmişlik (İllerin ve Bölgelerin Sosyo-Ekonomik Gelişmişlik Sıralaması, DPT, 2011)
3. İnsani Gelişmişlik Endeksi (Birleşmiş Milletler Kalkınma Programı, UNDP, 2004)
4. Yaşam Memnuniyeti (TÜİK, 2013)
5. Yaşam Endeksi (TÜİK, 2015)
6. Sosyal ve Kültürel Gelişmişlik (Sinema, Tiyatro, Halk Kütüphaneleri Sayıları, TÜİK, 2017)
Gelişmişlik göreceli bir kavramdır. O nedenle ilin gelişmişlik düzeyinin belirlenmesi için, Adana iline ait değerlerin ifadesiyle yetinilmemiş –Adana’nın TR62 Bölgesi’nin diğer ili olan Mersin’le kıyaslaması yapılarak, ülke içindeki konumu da araştırılmıştır. 
4.1.1. Gayrisafi Yurtiçi Hasıla ve Kişi Başına GSYH Açısından Adana
Gayrisafi Yurtiçi Hasıla, bir ülkede belli bir dönemde (genellikle bir yılda) üretilen nihai mal ve hizmetlerin parasal değeridir. Dönemler arası, ülkeler/bölgeler arası gelişme farklılıklarını karşılaştırmada yaygın olarak kullanılan bir göstergedir. Kişi başına düşen GSYH ise GSYH’nin nüfus etkisinden arındırılmış halidir. 
2017 yılı itibarıyla Adana ilinin Gayrisafi Yurtiçi Hasılası 62,3 milyar TL olup, GSYH’nın %50,4’ünü hizmetler sektörü hasılası oluştururken, %29,0’unu sanayi, %9,2’sini de tarım hasılası oluşturmaktadır. GSYH’nın %11,4’ü ise vergi ve sübvansiyonlara aittir. Adana GSYH’nın büyüklüğü açısından Türkiye genelinde illerarası sıralamada 8’inci sırada yer almaktadır. 
Adana’da 2004 yılında 4.176 USD olan Kişi Başına GSYH, 2004-2017 döneminde %85 artarak 7.735 USD düzeyine yükselmiştir. Adana, Kişi Başına GSYH açısından Türkiye ortalamasının (10.602 USD) ve TR62 Bölgesi ortalamasının (8.094 USD) altında bir gelire sahiptir. 2017 yılı itibarıyla Adana ili, kişi başına GSYH’nın büyüklüğü açısından iller arası sıralamada 36’ıncı sırada yer almaktadır.
2004-2017 döneminde Adana GSYH’sinin ortalama artış hızı Türkiye ve TR62 Bölgesi GSYH’lerinin ortalama artış hızı seviyesinde iken, kişi başına GSYH’sinin ortalama artış hızı ise Türkiye ve Bölge’nin GSYH’lerinin ortalama artış hızının üzerindedir.
4.1.2. [bookmark: _Toc519673481]Sosyoekonomik Gelişmişlik Sıralaması
[bookmark: _Toc519673482]Bu bölümde Devlet Planlama Teşkilatı (DPT), Bölgesel Gelişme ve Yapısal Uyum Genel Müdürlüğü’nce 2013 yılında yapılmış olan İllerin ve Bölgelerin Sosyo-Ekonomik Gelişmişlik Sıralaması Araştırmaları-2011 (SEGE-2011) çalışmasından yararlanılmıştır. Bu çalışma, demografik göstergeler, istihdam göstergeleri, eğitim göstergeleri, sağlık göstergeleri, rekabetçi ve yenilikçi kapasite göstergeleri, mali göstergeler, erişilebilirlik göstergeleri, yaşam kalitesi göstergeleri üst başlıkları altında yer alan 61 göstergeden oluşmaktadır.
Adana ili sosyoekonomik gelişmişlik bakımından “0,5666“ endeks değeri ile 81 il arasında 16’ıncı sırada ve yükseğe yakın gelişmişlik kademesinde yer almaktadır (en yüksek İstanbul=4.51, en düşük Muş= -1.73). Adana’nın bulunduğu yükseğe yakın gelişmişlik kademesinde (İkinci kademe gelişmiş iller adı ile de anılmaktadır) 13 il bulunmakta ve bu iller Türkiye nüfusunun %15’ini oluşturmaktadır. 
4.1.3. İnsani Gelişmişlik Endeksi
İnsani Gelişme Endeksi (İGE) bir ülkenin ortalama kazanımlarını insani gelişmenin üç temel alanında (sağlık, bilgi ve gelir) ölçen özet bir karma endekstir. İGE bir ülkenin kalkınmasının değerlendirilmesinde dikkate alınacak tek ölçütün ekonomik büyüme olmadığını, esas ölçütün kişiler ve onların kapasiteleri olduğunu vurgulamak için geliştirilmiştir.
Birleşmiş Milletler Kalkınma Programı (UNDP) tarafından yapılan İnsani Gelişme Endeksi, üç göstergeye dayanan birleşik bir endekstir: Doğumda yaşam beklentisi ile ölçülen yaşam beklentisi, erişkin okur-yazarlık oranı, birleşik ilk, orta ve yüksekokul kayıt oranları bileşimiyle ölçülen eğitim düzeyi ve kişi başına düşen reel GSYH ile ölçülen yaşam standartları.
2004 İnsani Gelişme Raporu’na göre, yüksek insani gelişme grubu içerisinde başta Kocaeli olmak üzere Yalova, İstanbul, Bursa, İzmir, Muğla, Sakarya, Bolu ve Tekirdağ illeri yer almaktadır. 
Adana ili Mersin ili ile birlikte orta insani gelişme grubunda yer almaktadır.  İl 2004 İnsani Gelişme Raporu verilerine göre insani gelişmişlik endeks değeri (0,751) sıralamasında 81 il içinde 24’üncü sırada bulunmaktadır. 
4.1.4. [bookmark: _Toc519673483]Yaşam Memnuniyeti
2004 yılından itibaren düzenli olarak TÜİK tarafından gerçekleştirilmekte olan Yaşam Memnuniyeti Araştırması, 2013 yılında ilk defa il düzeyinde yapılmıştır. TÜİK tarafından yapılan bu araştırma “bireyin genel mutluluk algısını, toplumsal değerlerini, temel yaşam alanlarındaki genel memnuniyetini ve bu alanlardaki kamu hizmetlerinden memnuniyetini ölçmek ve bu memnuniyet düzeyinin zaman içindeki değişimini takip etmek” amacıyla yapılmaktadır.
Mutluluk Düzeyi
[bookmark: _Toc519673246]TÜİK’in tanımına göre, mutluluk; “Acı, keder ve ıstırabın yokluğu ve bunların yerine sevinç, neşe ve tatmin duygularının varlığı ile karakterize edilen durum; hayattan genel olarak memnun olma halidir”. Yaşam Memnuniyeti Araştırmasında mutluluk; mutlu, orta, mutsuz şeklinde düzeylere ayrılmaktadır. 
2013 yılı Yaşam Memnuniyet Araştırması sonuçlarına göre Türkiye ve TR62 Bölgesi illeri cinsiyetlere göre mutluluk yüzdeleri aşağıda tabloda verilmektedir.
[bookmark: _Toc21788340][bookmark: _Toc24674111]Tablo 11: Cinsiyetlere Göre Mutluluk Düzeyi (2013, Yüzde)
	Mutluluk Düzeyi
	Cinsiyet
	Adana
	Mersin
	Türkiye

	Mutlu
	Toplam
	53,0
	52,8
	59.0

	
	Erkek
	50,5
	50,1
	56.1

	
	Kadın
	55,5
	55,5
	61.9

	Orta
	Toplam
	32,5
	33,7
	30,2

	
	Erkek
	34,4
	34,7
	32.0

	
	Kadın
	30,6
	32,7
	28.5

	Mutsuz
	Toplam
	14,5
	13,5
	10,8

	
	Erkek
	15,1
	15,2
	11,9

	
	Kadın
	14,0
	11,8
	9.6


               Kaynak: TÜİK
[bookmark: _Toc519673247]Türkiye sonuçlarına göre mutlu olduğunu ifade edenler %59,0 iken, Adana’da bu oran %53,0’dır. Adana ili 81 il arasında “mutlu” olduğunu ifade edenler açısından 70’inci sırada yer alırken, TR62 Bölgesinin diğer ili Mersin71’inci sıradadır.
Umut Düzeyi
TÜİK, Yaşam Memnuniyet Araştırmalarında anket kapsamında görüşülen bireylerin umut düzeylerini de tespit etmektedir.  Aşağıdaki tabloda umut düzeyleri “umutlu” ve “umutlu değil” kategorilerine ve cinsiyetlere göre verilmektedir.



[bookmark: _Toc21788341][bookmark: _Toc24674112]Tablo 12: Cinsiyetlere Göre Umut Düzeyi (2013, Yüzde)
	Umut Düzeyi
	Cinsiyet
	Adana
	Mersin
	Türkiye

	Umutlu
	Toplam
	70,4
	71,0
	77.0

	
	Erkek
	70,5
	69,8
	76.5

	
	Kadın
	70,3
	72,1
	77.5

	Umutlu Değil
	Toplam
	29,6
	29,0
	23,0

	
	Erkek
	29,5
	30,2
	23.5

	
	Kadın
	29,7
	27,9
	22.5


	      Kaynak: TÜİK
2013 yılı anketinin Türkiye sonuçları bireylerin %77,0’sinin umutlu olduğunu gösterirken, Adana’da ilinde bu oran %70,4’tür. Umutlu olma açısından 81 il arasında Adana ili 76’ıncı sırada, TR62 Bölgesinin diğer ili Mersin ise 74’üncü sıradadır.
Kamu Hizmetlerinden Memnuniyet Düzeyi
Adana’da kamu hizmetlerinden memnun olma düzeyi yalnızca adli hizmetlerde Türkiye ortalamasının üzerinde iken diğer beş kamu hizmetinde Türkiye ortalamasının altındadır. Aşağıdaki tabloda bireylerin, kamu hizmetlerinden memnuniyet yüzdeleri verilmektedir.
[bookmark: _Toc519673248][bookmark: _Toc21788342][bookmark: _Toc24674113]Tablo 13: Kamu Hizmetlerinden Memnuniyet Düzeyi (2013, Yüzde)
	Kamu Hizmetleri
	Memnuniyet Düzeyi
	Adana
	Mersin
	Türkiye

	Sosyal Güvenlik Kurumu Hizmetleri
	Memnun
	63,4
	70,9
	69,6

	
	Orta
	12,4
	7,7
	8,3

	
	Memnun değil
	12,2
	9,5
	9,6

	Eğitim Hizmetleri
	Memnun
	63,9
	72,4
	69.7

	
	Orta
	14,8
	11,6
	13.5

	
	Memnun değil
	21,4
	16,1
	16.9

	Sağlık Hizmetleri
	Memnun
	72,5
	74,7
	74.7

	
	Orta
	11,7
	10,4
	10.6

	
	Memnun değil
	15,8
	15,0
	14.7

	Adli Hizmetler
	Memnun
	58,2
	59,8
	52,8

	
	Orta
	8,2
	6,3
	6,5

	
	Memnun değil
	11,3
	8,9
	9,5

	Asayiş Hizmetleri
	Memnun
	76,6
	82,1
	79,4

	
	Orta
	10,5
	7,8
	9,5

	
	Memnun değil
	12,9
	10,1
	11,1

	Ulaştırma Hizmetleri
	Memnun
	71,3
	81,5
	76,4

	
	Orta
	11,4
	7,6
	8,0

	
	Memnun değil
	15,6
	9,3
	12,6


         Kaynak: TÜİK

4.1.5. [bookmark: _Toc519673484]Yaşam Endeksi
Türkiye İstatistik Kurumu, ilk defa 2015 yılında yayımlanan illerde yaşam endeksi; bireylerin ve hane halklarının yaşamını objektif ve sübjektif ölçütler kullanarak yaşam boyutları ayrımında il düzeyinde ölçmeye, karşılaştırmaya ve zaman içinde izlemeye yönelik bir endeks çalışmasıdır. Çalışmanın amacı, illerdeki yaşamın tüm boyutları ile izlenmesine ve iyileştirilmesine altlık oluşturacak bir gösterge sistemi geliştirmektir.
İllerde Yaşam Endeksi; konut, çalışma hayatı, gelir ve servet, sağlık, eğitim, çevre, güvenlik, sivil katılım, altyapı hizmetlerine erişim, sosyal yaşam ve yaşam memnuniyeti olmak üzere yaşamın 11 boyutunu kapsamakta ve 41 gösterge ile temsil edilen bu boyutları tek bir bileşik endeks yapısı içinde sunmaktadır. 
Endeks 0 ile 1 arasında bir değer almakta ve 1’e yaklaştıkça daha iyi bir yaşam düzeyini ifade etmektedir. Adana ilinde yaşamın boyutlarının endeks değerleri ve 81 ildeki sırası aşağıda tabloda verilmektedir.
[bookmark: _Toc21788343][bookmark: _Toc24674114][bookmark: _Toc519673250]Tablo 14: Adana’da Yaşamın Boyutlarının Endeks Değerleri ve Sıralamadaki Yeri
(2015 Yılı Çalışması)
	Endeksler
	Endeks Değerleri
	İller Arası 
Sıralamadaki Yeri

	Konut
	0,6180
	59

	Çalışma hayatı
	0,4200
	66

	Gelir ve servet
	0,3506
	53

	Sağlık
	0,5039
	66

	Eğitim
	0,4477
	63

	Çevre
	0,6181
	39

	Güvenlik
	0,4224
	78

	Sivil katılım
	0,4243
	43

	Altyapı hizmetlerine erişim
	0,6784
	4

	Sosyal yaşam
	0,3656
	54

	Yaşam memnuniyeti
	0,3089
	70

	Genel endeks
	0,4678
	61


Kaynak: TÜİK
Tablodan görüldüğü gibi yaşamın boyutlarından yalnızca altyapı hizmetlerine erişim boyutlarında Adana illerarası sıralamada dördüncülükle ön sırada yer alırken, diğer bütün göstergeler açısından çok daha alt sıralarda bulunmaktadır. Adana, gelir ve servet boyutunda 53’üncü, çalışma hayatı ve sağlık boyutlarında 66’ıncı, güvenlik boyutunda ise 78’incilikle Muğla, Kilis ve Antalya’dan sonra en kötü il konumunda yer almaktadır. Adana yaşam endeksinde 0,4678 değeri ile iller arasında 61’inci sıradadır.
4.1.6. [bookmark: _Toc519673486]Sosyal ve Kültürel Gelişmişlik
Bu bölümde sosyal ve kültürel gelişmişlik göstergesi olarak İl’deki halk kütüphaneleri, sinema ve tiyatro verilerinden yararlanılmış ve Adana ili Türkiye ve TR62 Bölgesinin diğer ili olan Mersin ile mukayese edilmiştir. 
Aşağıda tabloda Adana ilinde halk kütüphaneleri, sinema ve tiyatro ile ilgili istatistikler verilmektedir.
[bookmark: _Toc519673252][bookmark: _Toc21788344][bookmark: _Toc24674115]Tablo 15: Sinema, Tiyatro ve Halk Kütüphaneleri İstatistikleri (2017)
	Kültürel Gelişmişlik Göstergeleri
	Adana
	Mersin
	Türkiye
	Kişi Başına
(Türkiye=100 İken)

	
	
	
	
	Adana
	Mersin

	Sinema
	Sinema salonu sayısı
	38
	38
	2.692
	51
	64

	
	Koltuk sayısı
	8.413
	4.597
	328.845
	93
	63

	
	Gösteri sayısı
	903
	794
	58.214
	57
	61

	
	Seyirci sayısı
	1.501.452
	1.196.902
	68.482.526
	80
	79

	Tiyatro
	Tiyatro salonu sayısı
	18
	17
	783
	84
	98

	
	Koltuk sayısı
	6.646
	9.211
	287.214
	84
	144

	
	Gösteri sayısı
	1.422
	244
	31.690
	164
	35

	
	Seyirci sayısı
	241.933
	79.320
	7.006.410
	126
	51

	Halk Kütüphaneleri
	Kütüphane sayısı
	22
	24
	1.146
	70
	94

	
	Kitap sayısı
	339.956
	332.378
	19.993.613
	62
	75

	
	Yararlanma sayısı
	480.292
	396.602
	25.091.232
	70
	71

	
	Ödünç verilen materyal sayısı
	118.755
	140.009
	10.443.581
	41
	60


Kaynak: TÜİK (Kişi başına karşılaştırmalar TÜİK verilerinden hareketle hesaplanmıştır)
Tabloda Adana’da sinema, tiyatro ve halk kütüphanesi göstergelerini nüfus etkisinden arındırarak Türkiye ve TR62 Bölgesinin diğer ili Mersin ile karşılaştırmak amacıyla kişi başına düşen değerler hesaplanmış ve Türkiye 100 kabul edilerek Adana ve Mersin ili göstergelerinin aldığı değerler saptanmıştır.  Kişi başına düşen değerlere göre Adana, yalnızca tiyatro gösteri sayısı ve tiyatro seyirci sayısında Türkiye ortalamasının üzerinde, bunların dışında kalan diğer bütün göstergelerde ise Türkiye ortalamasının altındadır. 
4.2. [bookmark: _Toc515911449][bookmark: _Toc534811568][bookmark: _Toc21845828][bookmark: _Toc24673846]Sektörel ve Bölgesel Politikalar ve Programlar
[bookmark: _Toc516429440][bookmark: _Toc516502737][bookmark: _Toc516502889][bookmark: _Toc534811569]Fizibilte konusu Pektin, esterleşme derecesi yüksek metoksilli narenciye (özellikle portakal) kabuklarından elde edilecek olup, hammadde kullanımı açısından tarım sektörü, nihai ürün açısından ise sanayi sektörünü (imalât sanayii) içermektedir. Türkiye, uygun iklim koşulları ve coğrafi yapısı tibarıyla tarımsal üretim açısından büyük bir potansiyele sahiptir. Özellikle Akdeniz Bölgesi’nin tarımsal üretim değeri içinde önemli bir yer tutan narenciye üretiminin sanayi sektöründe girdi olarak kullanılması sanayi hasılasını yükselteceği gibi aynı zamanda narenciye atıklarının değerlendirilmesi kapsamında tarımsal katma değerin yükseltilmesini sağlayacaktır.
Bu amaçla tarım ve sanayi sektörünün sorunlarını çözecek politika ve programlar uygulanarak bu potansiyelin etkin kullanımının sağlanması, toplumun refah düzeyini ve yaşam kalitesini artırabileceği gibi; kendine yeterlilik düzeyini yükselterek gıda güvenliğini sağlamak ve gıda talebinin giderek arttığı küresel pazardan daha fazla pay almasını da mümkün kılacaktır.
Proje konusu Pektin Üretim Tesisi yatırımı özellikle tarımsal ürünlerin katma değerinin yükseltilmesi ve ithalata olan bağımlılığının azaltılması kapsamında sektörel ve bölgesel programların gerçekleştirilmesine direkt ve dolaylı olarak katkı sağlayacaktır.  Yatırımın sektörel ve bölgesel programlar ve politikalarla ilişkisi aşağıda verilmektedir.
4.2.1. Kalkınma Planı
[bookmark: _Toc525216471][bookmark: _Toc534811570][bookmark: _Toc516429441][bookmark: _Toc516502738][bookmark: _Toc516502890]Cumhurbaşkanlığı Hükümet Sisteminin ilk kalkınma planı olan On Birinci Kalkınma Planı (2019-2023), her alanda topyekûn bir değişim ve atılımın başlatılarak, uzun vadeli bir perspektifte kesintisiz bir şekilde kararlıkla uygulanmasını öngörmektedir. Plan döneminde ekonominin yapısı uzun vadede istikrarı ve sürdürülebilirliği sağlayacak şekilde dönüşüme tabi tutularak, eğitim hamlesiyle beşeri sermayenin, milli teknoloji hamlesiyle teknoloji ve yenilik kabiliyetinin artırılması hedeflenmektedir.
On Birinci Kalkınma Planı “daha fazla değer üreten, daha adil paylaşan, daha güçlü ve müreffeh Türkiye” vizyonuyla uzun vadeli bir perspektif sunmaktadır. 
Bu vizyon çerçevesinde Planın uzun vadeli kalkınma amacı, milletimizin temel değerlerini ve beklentilerini esas alarak ülkemizin uluslararası konumunu yükseltmek ve halkımızın refahını artırmaktır. 
On Birinci Kalkınma Planı ile Türkiye’nin yüksek gelir grubu ülkeler ile en yüksek insani gelişmişlik seviyesindeki ülkeler arasına girmesi amaçlanmaktadır. Bu amaçla 2023 yılında GSYH’nın 1.080 milyar dolara, kişi başına gelirin 12.484 dolara yükseltilmesi; ihracatın 226,6 milyar dolara çıkarılması; işsizlik oranının yüzde 9,9’a düşürülmesi; enflasyon oranlarının kalıcı bir biçimde düşük ve tek haneli rakamlara indirilmesi hedeflenmektedir. 
Bu çerçevede, Türkiye’nin istikrarlı ve sürdürülebilir bir ekonomik büyüme ile rekabet gücünün ve refah seviyesinin artırılması öngörülmektedir. Kamunun güçlü desteği ve özel sektörün öncülüğünde sermaye birikimi ve sanayileşme süreci hızlandırılacak; her alanda verimlilik artırılacak, yurtiçi tasarrufların ve üretken yatırımların düzeyi yükseltilecek; üretim süreçlerinin ihracata dönük, yenilikçi ve ithalat bağımlılığı azalmış bir yapıya dönüşmesi sağlanacaktır.
On Birinci Kalkınma Planı, her alanda rekabetçiliği ve verimlilik artışını sağlamaya odaklanmıştır. Plan, aşağıda yer alan beş temel gelişme ekseninden oluşmaktadır:
· İstikrarlı ve güçlü ekonomi, 
· Rekabetçi üretim ve verimlilik,
· Nitelikli insan ve güçlü toplum, 
· Yaşanabilir şehirler ve sürdürülebilir çevre 
· Hukuk devleti, demokratikleşme ve iyi yönetişim 
Kalkınma Planında tüm eksenler açısından nihai olarak “daha fazla değer üreten, daha adil paylaşan, daha güçlü ve müreffeh Türkiye” vizyonunun gerçekleştirilmesi amaçlanmaktadır. Bu yaklaşımla, imalât sanayiinde belirlenen öncelikli sektörler başta olmak üzere yerli üretimin artırılması ve sanayileşmenin hızlandırılması öngörülmektedir. Öncelikli sektörlere ilâveten tarım, turizm ve savunma sanayii kalkınma planında öncelikli gelişme alanları olarak belirlenmiştir.
On Birinci Kalkınma Planı’nın İstikrarlı ve güçlü ekonomi gelişme ekseni başlığında sanayi/imalât sanayi ve tarım sektörü konusundaki amaçları ve hedefleri aşağıda verilmiştir.
· On Birinci Kalkınma Planında verimliliği odağına alan, sanayi sektörünün başat rol üstlendiği, ihracata dayalı istikrarlı bir büyüme modeli öngörülmektedir.
· Plan dönemi için belirlenen öncelikli sektörler başta olmak üzere sanayide teknolojik dönüşümün sağlanması ve daha verimli, rekabetçi bir ekonomik yapının tesisini sağlayacak katma değer artışının elde edilmesi için fiziki, beşeri ve teknolojik altyapı güçlendirilecektir. 
· Sanayi sektörünü destekleyen hizmet ve tarım sektörlerinin topyekûn verimlilik kazanımlarına ortak olduğu bütünsel bir yaklaşım benimsenecektir.
· İmalât sanayii odaklı rekabet gücünün ve verimliliğin artırılması ile teknoloji kapasitesinin geliştirilmesine yönelik atılacak adımlar sayesinde sanayinin yıllık ortalama yüzde 5,7 oranında büyümesi ve üretimin sektörel kompozisyonunda önemli bir değişim yaşanarak sanayinin GSYH içerisindeki payının yüzde 24,2’ye çıkması hedeflenmektedir.
·  Tarım sektörünün yıllık ortalama yüzde 3,1 oranında büyümesi ve GSYH içerisindeki payının yüzde 5,4’e gerilemesi, hizmetler sektörünün GSYH içindeki payının yüzde 60,1 olması beklenmektedir.
· Sanayi sektöründe küresel ticaretteki dönüşüme uyum sağlayan, teknoloji yoğun ve yerli yenilik kapasitesi yüksek üretim modelinin benimsenmesi ve turizm gelirlerinde beklenen artış ile net mal ve hizmet ihracatının dönem boyunca büyümeye ortalama 1,1 puanla daha yüksek oranda katkı vermesi öngörülmektedir.
On Birinci Kalkınma Planı, güçlü istihdam ve uluslararası rekabet potansiyeli olan öncelikli sektörlerin ve gelişme alanlarının desteklenmesiyle sürdürülebilir ihracat artışının sağlanması, ithalata olan bağımlılığın azaltılmasının yanı sıra artan turizm gelirleriyle cari işlemler açığının azaltılmasını temel amaç olarak esas almaktadır. Teknoloji transferi sağlayan doğrudan yabancı sermaye yatırımlarının katkısıyla ödemeler dengesinin belirgin bir şekilde iyileştirilmesi amacı doğrultusunda uygulanacak politika ve tedbirler kapsamında aşağıdaki unsurlar öne çıkmaktadır:
· Hedef pazar ve hedef ürün odaklı bir yaklaşımla, firmalarımızın küresel değer zincirlerinin katma değer yaratan aşamalarına eklemlenmesini destekleyen, sürdürülebilir ihracat artışını hedefleyen İhracat Ana Planı hazırlanarak uygulamaya konulacaktır.
· Firmaların tasarım, ürün geliştirme (Ür-Ge) ve markalaşma faaliyetleri desteklenmek suretiyle ihraç edilen mal ve hizmetlerin katma değeri ve rekabet gücü artırılacaktır.
· İthalat bağımlılığının azaltılmasına yönelik yerli üretimin rekabet gücü artırılacaktır.
· İhracatçı firmalar için mal ve hizmet üretimi yapan yerli firmalara destek sağlanacaktır.
· Yerli ürün tüketimi özendirilerek yerli malının görünürlüğü ve farkındalığı artırılacaktır.
· İthalatın yerli üretim üzerinde neden olduğu zarar ve tehditlere karşı uluslararası yükümlülüklerimiz çerçevesinde yerli üretimin korunması sağlanacaktır.
· Firmalarımızın pazarlara erişim imkânlarının iyileştirilmesi ve adil rekabet ortamında çalışmalarının sağlanması amacıyla ikili, bölgesel, çoklu ve çok taraflı platformlarda yabancı ülkeler ile diyalog güçlendirilecektir.
· Ortadoğu bölgesinde yer alan ülkeler ile mevcut diplomatik, ekonomik, ticari ve kültürel ilişkilerimiz güçlendirilecek; bölge ülkeleri ile dış ticaret hacmi artırılacaktır.
· İmalât sanayiinde yüksek katma değer yaratan komple yeni yatırımların ülkemize çekilmesi için aktif tanıtım, müzakere ve özelleştirilmiş teşvik mekanizmaları hayata geçirilecektir.
On Birinci Kalkınma Planı döneminde, istikrarlı ve güçlü büyüme, sürdürülebilir cari işlemler dengesi, artan istihdam ve birey, firma, sektör ve devlet olmak üzere tüm düzeylerde rekabetçiliğin geliştirilmesi ve verimliliğin artırılması hedeflenmektedir.
Yeni Ür-Ge biçimleri, teknolojik gelişme ve verimlilik artışına yatkınlığı; teknoloji aktarımının en yaygın biçimi olan yatırım faaliyetinin yoğunluğu; ihracat imkânı ve döviz kazandırıcı işlevinin fazla olması, hem kendi içinde hem de tarım ve hizmetler sektörleriyle güçlü ileri ve geri bağlantılarının bulunmasına bağlı olarak On Birinci Kalkınma Planında rekabetçi üretim ve verimlilik artışları için imalât sanayii odaklı bir yaklaşım geliştirilmiştir.
Plan döneminde; birey, firma, sektör ve devlet olmak üzere tüm düzeylerde rekabetçiliğin ve verimliliğin artırılması, teknolojide dışa bağımlılığın azaltılması, üretim yapısının dönüştürülmesi, TFV artışlarına dayalı büyüme için kritik önemi haiz olan imalât sanayi merkezli daha aktif sanayi politikaları uygulanarak büyük ölçekli yatırımlara ve teknoloji yoğun sektörlere öncelik verilmesi ve değer zincirinin tüm halkalarına yönelik nitelikli işgücü ihtiyacının karşılanması amaçlanmaktadır.
Bu kapsamda verimlilik artışını dinamik kılacak teknolojik yenilenmenin hızlandırılması ve istikrarlı büyümenin dinamiği olarak değerlendirilen imalât sanayiinde yapısal dönüşümün sağlanmasına yönelik sektörel önceliklendirme yaklaşımı benimsenmiştir. Bu yaklaşımla, imalât sanayii sektörlerinin ticaret, üretim, katma değer, istihdam ve teknoloji düzeylerinin karşılaştırılması ve sektörler arası ileri ve geri bağlantılarının analizi sonucunda aşağıdaki öncelikli sektörler belirlenmiştir:
· Kimya İlâç-tıbbi cihaz
· Makine-elektrikli teçhizat
· Otomotiv
· Elektronik
· Raylı sistem araçları
Plan dönemi boyunca öncelikli imalât sanayii sektörlerinde teknoloji, yenilik, ürün kalitesi ve verimlilik artışı sağlanması, endüstriyel kapasitenin dönüştürülerek daha rekabetçi hale getirilmesi ve yüksek katma değerli üretimin artırılması hedeflenmektedir. Öncelikli sektörlerin tamamı orta-yüksek ve yüksek teknoloji sektörleri arasında yer almakta olup, bu sektörlerin geliştirilmesi ar-ge talebini de artıracaktır. Bu çerçevede, öncelikli sektörlerde, güçlü bir ar-ge ve yenilik yaklaşımı uygulamaya konularak kritik teknolojilere yoğunlaşılacak; ihtiyaçlarımıza, sanayi altyapımıza ve potansiyelimize uygun olan aynı zamanda ihracatta rekabet gücümüzü artıracak ürün ve ürün gruplarının üretiminin entegre destek programlarıyla öncelikli olarak desteklenmesi sağlanacaktır. Ayrıca, ülkemizde üretilebildiği halde iç talebi karşılamakta yeterli olmayan ürünlerin üretiminin artırılması öngörülmektedir.
On Birinci Kalkınma Planında teknoloji kullanımı, işgücü becerileri, şirketlerin yönetim kalitesi, yatırım ortamı, yenilikçiliği ve girişimciliği destekleyen teşvikler, finansmana erişim kolaylığı gibi politika alanlarında öngörülen ve hayata geçirilecek tedbirlerle TFV, ülke düzeyinde ve ana üretim sektörleri olan tarım, sanayi ve hizmetlerde artırılması ve bu sektörlerin daha rekabetçi olması hedeflenmektedir.
Planda imalât sanayiindeki sektörel önceliklendirme, kritik teknolojiler ile ürün ve ürün gruplarına odaklanma yaklaşımına ilâveten tarım, turizm ve savunma sanayii öncelikli gelişme alanları olarak belirlenmiştir. Bu alanlarda atılacak güçlü adımlarla bir taraftan ihracat ölçeğinin büyütülmesi, diğer taraftan da verimlilik artışları yoluyla katma değerin ivmelenmesi öngörülmektedir.
İmalât sanayiinde rekabet gücünün ve verimliliğin geliştirilmesi suretiyle yüksek katma değerli üretim ve ihracatın artırılarak; imalât sanayinin GSYİH içindeki payının plan dönemi sonunda %21 ulaşması hedeflenirken, imalât sanayi ürünleri ihracatının 210 milyar USD, öncelikli sektörlerin imalât sanayii ihracatı içerisindeki payının %46,3  orta-yüksek teknolojili sanayilerin imalât sanayii ihracatındaki payının %44,2, yüksek teknolojili sanayilerin imalât sanayii ihracatındaki payının da %5,8 olacağı hedeflenmektedir.
On Birinci Kalkınma Planı’nda öncelikli gelişme alanları içerisinde yer alan tarım sektöründe; çevresel, sosyal ve ekonomik olarak sürdürülebilir, ülke insanının yeterli ve dengeli beslenmesinin yanı sıra arz talep dengesini gözeten üretim yapısıyla uluslararası rekabet gücünü artırmış, ileri teknolojiye dayalı, altyapı sorunlarını çözmüş, örgütlülüğü ve verimliliği yüksek, etkin bir tarım sektörünün oluşturulması temel amaç olarak belirlenmiştir.
Plan döneminde yıllık ortalama %3,1 oranında büyüme hedeflenirken, tarım sektörünün GSYH içerisindeki payının %5,4’e gerilemesi beklenmektedir.
Bu amaçların ve hedeflerin gerçekleştirilmesi için uygulanacak politikalardan bazıları aşağıda verilmektedir.
· Tarımsal desteklerin etkinliği artırılacaktır.
· Tarımsal destekler artırılacak, su kısıtını gözeten, üretimde kalite, çiftçi maliyet ve geliri, arz ve talep dengesi odaklı dinamik bir yapıya kavuşturulacaktır. 
· Tarım arazilerinin korunması, etkin kullanımı ve yönetimi sağlanacaktır.
· Sulama alanlarının genişletilmesi amacıyla yatırımlar önceliklendirilerek sürdürülecek, suyun kalite ve miktar olarak korunması ve etkin kullanımına yönelik çalışmalara devam edilecektir.
· Bitkisel üretim artırılacaktır. Bitkisel üretimin sürdürülebilirliğini teminen girdi destekleri, başta mazot ve gübre olmak üzere maliyetlerdeki değişimler dikkate alınarak belirlenecektir. 
· Başta yüksek katma değerli tıbbi ve aromatik bitkilerde olmak üzere, ürün güvenilirliği, çeşitliliği ve üretimini artırmak amacıyla, iyi tarım uygulamaları, organik tarım, sözleşmeli üretim, kümelenme, araştırma, pazarlama ve markalaşma faaliyetleri desteklenecektir.
· Gıda güvenliğini teminen etkin stok yönetimi, arz zincirinde kayıpların azaltılması, israfın önlenmesi, piyasaların düzenlenmesine yönelik kural ve kapasitelerin geliştirilmesi sağlanacaktır.
· Tarım-sanayi entegrasyonu ve işbirliğinin geliştirilmesine yönelik özendirici üretim modelleri uygulanacaktır.
4.2.2. Yeni Ekonomi Programı (2019-2021) (Orta Vadeli Program)
[bookmark: _Toc516429442][bookmark: _Toc516502739][bookmark: _Toc516502891][bookmark: _Toc534811571]2019-2021 dönemini kapsayan Yeni Ekonomi Programı’nın (YEP) temel amacı, kısa vadede fiyat istikrarının ve finansal istikrarın yeniden tesis edilmesi, ekonomide dengelenmenin ve bütçe disiplininin sağlanması, orta vadede sürdürülebilir büyüme ve adaletli paylaşıma yönelik ekonomik değişimin gerçekleştirilmesidir.
Programın temel hedefleri arasında;
· Sıkı para ve maliye politikaları eşgüdüm içerisinde yürütülerek tüketici enflasyonu, 2020 sonu itibarıyla yeniden tek haneli oranlara, 2021 sonu itibarıyla da yüzde 6,0’a düşürülmesi,
· YEP’teki makroekonomik hedefleri destekleyecek ve sürdürülebilir kılacak nitelikli insan gücü ve güçlü toplum hedefi ile ilgili proje ve programlar hayata geçirilmesi yer almaktadır.
YEP’in temel hedeflerinin başında enflasyonun kalıcı olarak düşürülmesi ve fiyat istikrarının sağlanması gelmektedir. Bu kapsamda enflasyona ilişkin politika ve tedbirler arasında:
· Tarım ürünlerinde arz ve rekolte tahminlerinin sağlıklı yapılabilmesine imkân veren bir erken uyarı sisteminin kurulması,
· Gıda ürünlerinde fiyat dalgalanmasının büyük veri ve ileri analitik yöntemler kullanılarak yakından takip edileceği “Ürün Gözetim Mekanizmasının” hayata geçirilmesi yer almaktadır.
YEP’in bir diğer önemli hedefi, cari işlemler açığını sürdürülebilir bir seviyeye indirmek için gerekli tedbirleri almak ve böylece hem dış kaynak gereksiniminden kaynaklanan kırılganlıkları azaltmak hem de yurtiçi üretimi ve istihdamı desteklemektir. Bu çerçevede;
· “İthalata bağımlılığı azaltmak ve ihracatı artırmak amacıyla yerli üretim ve dünyadaki en iyi uygulamalar göz önünde bulundurularak teknoloji ve Ar-ge yatırımları kamu-özel işbirliği modelleri ile gerçekleştirilecektir,
· Yerli ürünlerin tüketimi özendirilerek yerli malının görünürlüğü ve farkındalığı artırılacaktır,
· Tarımda Milli Birlik Projesi hayata geçirilerek tohumdan sofraya gıda değer zinciri, gıda güvenliği ve uluslararası rekabet önceliğinde, yeniden yapılandırılacaktır.
Yeni Ekonomi Programı’nın bir diğer hedefi de büyüme ve istihdamdır. Enflasyon ve cari açığın, YEP’te ortaya konulan sürdürülebilir büyüme hedefiyle çelişmeyecek şekilde makul düzeylere düşürülmesi açısından ekonomideki dengelenme sürecinin kontrollü bir şekilde devamı kritik önem arz etmektedir. Bu doğrultuda, iç ve dış finansman imkânlarının sınırlandığı bir dönemde finansman ihtiyacını makul düzeylerde tutarak makro finansal riskleri sınırlayacak ve ekonomiyi sürdürülebilir bir büyüme politikasına yönlendirecek bir çerçeve kurgulanmıştır. Önümüzdeki döneme yönelik makro ekonomik politika tasarımı, iktisadi faaliyetin 2019 ve 2020 yıllarında potansiyel düzeyinin altında seyredeceği, 2021 yılından itibaren ise daha güçlü bir eğilimle toparlanma sürecine gireceği bir çerçeveyi esas almaktadır. Konjonktürel ve yapısal politika adımlarıyla ekonominin uzun vadede güçlü bir büyüme trendine yönelmesinin bir önkoşulu olarak görülen dengelenme döneminde işsizlik oranının 2019 yılı sonunda yüzde 12,1’e yükselmesi ve dengelenme sonrası toparlanma dönemi olarak nitelenebilecek 2021 yılında ise yüzde 10,8’e gerilemesi beklenmektedir. Büyüme ve itihdama yönelik tedbirler arasında:
· Sanayinin ihtiyaçları ve dijital dönüşüm hedefleri çerçevesinde yenilikçi okul-sektör işbirliği modelleri kurulması,
· Atıl tarım arazilerinin üretime kazandırılması için gerekli kurumsal ve hukuki yapı oluşturulması,
· KOBİ’lerin markalaşması, kurumsallaşması, verimlilik artışı ve uluslararası piyasalara erişim sağlamaları amacıyla eğitim ve danışmanlık hizmetleri düzenlenecek, yenilikçi iş modelleri geliştirmelerini sağlayacak projelerin hayata geçirilmesi yer almaktadır.
Yukarıdaki ifadelerde de görüleceği üzere YEP'te doğrudan tarım ve gıda sektörüne yönelik politikalar yer almamaktadır. Tarım ve gıda enflasyon ve cari açık üzerindeki etkileri nedeniyle YEP'te yer alırken, cari işlemler açığının sürdürülebilir bir seviyeye indirmek için ise ithalata bağımlılığı azaltmak ve ihracatı artırmak amacıyla yerli üretimin teşvik edilmesi temel politika olarak belirlenmiştir.
4.2.3. Strateji Belgeleri
4.2.3.1. [bookmark: _Toc534811572]Türkiye Sanayi Strateji Belgesi
Onuncu Kalkınma Planı çerçevesinde hazırlanan yeni Türkiye Sanayi Strateji Belgesi’nin temel vizyonu“Orta-yüksek ve yüksek teknolojili ürünlerde Afro-Avrasya’nın tasarım ve üretim üssü olmak” şeklinde belirlenmiştir. Bu vizyon doğrultusunda 2015-2018 dönemini kapsayan Türkiye Sanayi Stratejisi’nin genel amacı ise “Türk sanayisinin rekabet edebilirliğinin ve verimliliğinin yükseltilerek, dünya ihracatından daha fazla pay alan, ağırlıklı olarak yüksek katma değerli ve ileri teknolojili ürünlerin üretildiği, nitelikli işgücüne sahip ve aynı zamanda çevreye ve topluma duyarlı bir sanayi yapısına dönüşümünü hızlandırmak” olarak belirlenmiştir. 
Bu genel amacı gerçekleştirmek üzere, üç temel stratejik hedef tespit edilmiş olup, uygulanacak sanayi stratejisinin odağında, bu hedefler doğrultusunda yapısal dönüşümü desteklemek yer almaktadır. 
Hedef 1: Sanayide bilgi ve teknolojiye dayalı yüksek katma değerli yerli üretimin geliştirilmesi
Hedef 2: Kaynakların etkin kullanıldığı, daha yeşil ve rekabetçi sanayi yapısına dönüşümün sağlanması
Hedef 3: Sosyal ve bölgesel gelişmeye katkı sağlayan ve nitelikli işgücüne sahip sanayinin geliştirilmesi”
Belirlenen üç stratejik hedef, politika alanları ve eylem planıyla uyumlu; yerli, yenilikçi ve yeşil üretimi teşvik edecek, Türkiye’nin uluslararası ticaret ve yatırım kapasitesini artırmaya yönelik şekilde kurgulanmıştır. 
4.2.3.2. [bookmark: _Toc534811573]Ulusal Bilim, Teknoloji ve Yenilik Stratejisi
“Ürettiği bilgi ve geliştirdiği teknolojileri, ülke ve insanlığın yararına yenilikçi ürün, süreç ve hizmetlere dönüştürebilen Türkiye.” vizyonuna sahip olan Ulusal Bilim, Teknoloji ve Yenilik Stratejisi’nde (UBTYS) (2011-2016), Türkiye’nin ar-ge ve yenilik sistemindeki temel dinamiklerin işlevselliğini artıracak stratejiler anahtar niteliktedir. Bu bağlamda, BTP-UP 2005- 2010 aracılığıyla ar-ge ve yenilik kapasitesinin önemli düzeyde geliştirilmesine yönelik yakalanan başarının 2011-2016 döneminde ivmelenerek sürdürülebilirliğinin sağlanması hedeflenmektedir.
UBTYS’deülkemizin ar-ge ve yenilik kapasitesi açısından güçlü olduğu öncelikli alanların otomotiv, makine-imalât, bilgi ve iletişim teknolojileri olduğu ifade edilmiştir. Enerji, su, gıda, savunma, uzay ve sağlık alanları ise ar-ge ve yenilik faaliyetlerinde ivme kazanılmasına ihtiyaç duyulan öncelikli alanlar olarak belirlenmiştir. UBTYS 2011-2016 altında takip edilmekte olan Ulusal Gıda ar-ge ve Yenilik Stratejisi’nde, gıda üretiminin tüm aşamalarında çevre dostu teknolojileri kullanan, yüksek katma değeri olan yenilikçi ve markalaşmış gıda üreten bir Türkiye hedeflenmektedir.
4.2.3.3. [bookmark: _Toc534811574]Bölgesel Gelişme Ulusal Stratejisi
[bookmark: _Toc534811576]Daha dengeli ve topyekûn bir kalkınma hedefiyle hazırlanan Bölgesel Gelişme Ulusal Stratejisi’nde (2014-2023) “bölgesel çekim merkezleriyle düşük gelirli yörelerin kalkınmasının tetiklenmesi” amacı kapsamında “kentsel ekonomilerin geliştirilmesi” hedeflenmektedir. Kentsel ekonomilerin geliştirilmesi için gelecekte “yenilikçi, rekabet edebilir, dinamik ve yüksek katma değer yaratma potansiyeli bulunan öncü sektörler ile çekim merkezlerinin bölgelerinde bulunan tarım ve maden potansiyelinin katma değerini artırarak değere çevirecek sektörlerdeki yatırımların desteklenmesine öncelik verilmesi” öngörülmektedir. “Öncelikli gelişme illerinin ülke geneline yakınsaması” amacı kapsamında “tarım sektöründe yapısal dönüşümün hızlandırılması” hedeflenmektedir. Bu kapsamda “bölgede üretilen tarım ve hayvancılık ürünlerini bölgede işleyerek katma değer yaratacak ilk tesisleşme girişimleri ile üretici örgütlerine dayanan işletme modellerinin desteklenmesi” öngörülmektedir. 
4.2.4. Programlar
İthal sanayi ürünlerinin yerlileştirilmesi ve başarılı bir sanayi atılımı için Sanayi ve Teknoloji Bakanlığınca 2018 yılında "Yerlileştirme Ürün Programı" başlatılmıştır. Odak sektör bazlı yürütülecek Yerlileştirme Ürün Programı ile sanayinin ithalat bağımlılığının azaltılması ve rekabet gücünün artırılması hedeflenmektedir. İmalât sanayi katma değerini 10 yılda iki katına çıkaracak beş odak sektör; “kimya ve ilâç sanayi, gıda sanayi, yarı iletken elektronik ürünler, makine ve teçhizat, motorlu kara taşıtları” olarak belirlenmiştir. Dördüncü Sanayi Devrimi kapsamında stratejik önem taşıyan ve diğer odak sektörlerle yatay ilişki içerisinde olan bilişim ve yazılım sanayii de odak sektörler arasına dâhil edilmiştir. "Sanayide Yüksek Teknolojiye Geçiş Programı" Sanayi ve Teknoloji Bakanlığı koordinasyonunda odak sektörleri de kapsayacak şekilde yürütülecektir. Bu kapsamda planlanan sektörel sanayi zirveleri ile sanayide yüksek teknolojiye geçiş için sektörel değerlendirmeler yapılmakta, somut öneriler görüşülmekte, yerlileştirme ve küresel pazara entegrasyonu yapılacak ürün ve projelerin, sanayi ile işbirliği içerisinde belirlenmesine ilişkin çalışmalar yürütülmektedir[footnoteRef:1].  [1: http://anahtar.sanayi.gov.tr/tr/news/yerlilestirme-urun-programi/9610 , erişim tarihi 03.12.2018 ] 

Bu kapsamda Mayıs 2018’de Konya’da düzenlenen Türkiye Gıda Sanayi Zirvesi’nde gıda sanayine ilişkin değerlendirmeler yapılmış Endüstri 4.0 sürecinin gıda sanayi için yarattığı fırsatlar ele alınmıştır. Gıda sektöründeki ar-ge altyapıları ve harcamalarının gıda sektörünün büyüklüğü ile karşılaştırıldığında yetersiz olduğu, gıda sektörünün geleceği açısından Ar-ge ve inovasyonun stratejik önemi vurgulanmıştır[footnoteRef:2].  [2:  https://www.haberler.com/bakan-ozlu-konya-da-turkiye-gida-sanayii-zirvesi-10835748-haberi/ , erişim tarihi 03.12.2018] 

4.2.5. [bookmark: _Toc516429443][bookmark: _Toc516502740][bookmark: _Toc516502892][bookmark: _Toc534811577]Bölgesel Plan ve Politikalar
Çukurova Kalkınma Ajansı tarafından hazırlanan 2014-2023 Çukurova Bölge Planı’nın vizyonu “stratejik konumunu ve zengin kaynaklarını değere dönüştüren, Doğu Akdeniz’in lider bölgesi olmak”tır. 
[image: ]Bu bölgesel vizyona ulaşmak için planın ana eksenlerini oluşturan altı stratejik amaç bulunmaktadır: 
2. Uluslararası çekim merkezi ve üretim üssü olmak, 
3. Bölge içi gelişmişlik farklarını azaltmak, 
4. Sosyal uyum sorunlarını çözmek, 
5. Beşeri sermayeyi geliştirmek, 
6. Yeşil büyümek ve çevresel sürdürülebilirliği sağlamak
7. Kentsel yaşam kalitesi yüksek cazip metropollere sahip olmaktır.


Bölge Planı kapsamında belirlenen ilk stratejik amaç, “uluslararası çekim merkezi ve üretim üssü olmak” tır. İktisadi kalkınmanın gerçekleştirilmesi için önümüzdeki 10 yıllık dönemde bölgenin hedef ve tedbirlerinin yer aldığı bu temel eksen altındaki öncelikler; enerji üretim ve dağıtım merkezi olmak, bölgenin stratejik konumunu lojistik avantaja dönüştürmek, imalât sanayinde rekabet gücünü artırmak, tarımdan elde edilen katma değeri yükseltmek, bölgenin turizm potansiyelini harekete geçirmek ve bölgenin ar-ge ve yenilik kapasitesini geliştirmek ve girişimcilik ortamını iyileştirmektir. Orta gelir tuzağı riski taşıyan bölgeler arasında sayılan Çukurova Bölgesinde orta ve yüksek teknolojili sektörlerin üretim ve ihracat içerisindeki paylarının artırılması, uluslararası çekim merkezi ve üretim üssü olmak amacına yönelik en önemli tedbir alanlarından biri olarak belirlenmiştir. 
“Bölge içi gelişmişlik farklarının azaltılması” stratejik amacıyla, Çukurova Bölgesinde ilçeler ve alt-bölgeler arasında var olan sosyo-ekonomik gelişmişlik farklarının en aza indirilmesi hedeflenmektedir. Bunun gerçekleştirilmesi için belirlenen iki öncelik, ilçelerin içsel potansiyelini harekete geçirerek doğal kaynakların endüstriye kazandırılması yoluyla kırsal ekonomiyi çeşitlendirmek ve kırsal alanlarda fiziki altyapıyı iyileştirmektir. Bu stratejik amaç ile bölgenin kırsal kesiminde gelir getirici ekonomik faaliyetlerin çeşitlendirilmesi ve kırsal yaşam kalitesinin yükseltilmesi hedeflenmektedir.
Planın üçüncü stratejik amacı, “sosyal uyum sorunlarını çözmek” olarak belirlenmiştir. Bölgenin sosyal kalkınma alanındaki hedeflerini ortaya koyan bu temel eksen çerçevesinde üç öncelik alanı tespit edilmiştir. Bu öncelik alanları, sosyal bütünleşmeyi sağlamak, sosyal içermeye yönelik politikaları etkinleştirmek ve sosyal sermayeyi geliştirmektir. Göçle bölgeye gelen nüfusun sosyo-ekonomik ve kültürel uyumu, mevsimlik tarım işçilerinin sosyal ve mekânsal bütünleşmesi bu stratejik amaç altında ele alınan önemli tedbir alanları arasındadır. 
Planın dördüncü stratejik amacı, “beşeri sermayeyi geliştirmek”tir. Nitelikli insan yetiştirmeyi ve bölgenin ihtiyacına yönelik özelliklerde istihdam sağlamayı hedefleyen bu stratejik amaç altında belirlenen öncelikler, eğitimde erişilebilirliği ve kaliteyi artırmak, mesleki ve teknik eğitimin altyapı ve kalitesini iyileştirmek ile kaliteli istihdamı sağlamaktır. Diğer bir deyişle, beşeri sermayeyi geliştirmek temel ekseni, eğitim ve istihdam alanında niteliksel ve niceliksel gelişmeyi öngörmektedir. 
Bölge Planı kapsamında tespit edilen beşinci temel eksen, “yeşil büyümek ve çevresel sürdürülebilirliği sağlamak”tır. Bölgesel iktisadi ve sosyal kalkınmanın gerçekleştirilmesi sürecinde çevresel faktörlerin de dikkate alınmasını hedefleyen bu stratejik amaç çerçevesinde belirlenen öncelikler, çevresel altyapıyı iyileştirmek, çevre dostu teknoloji ve yenilikçi uygulamalar yoluyla yeşil üretimi geliştirmek, iklim değişikliğine adaptasyonu sağlamak ve koruma-kullanma dengesini gözetmektir. Yeşil büyümek ve çevresel sürdürülebilirliği sağlamak stratejik amacı çerçevesinde özellikle çevresel altyapının iyileştirilmesine yönelik bölgesel ve bütüncül bir yaklaşımın izlenmesi hedeflenmektedir. 
Planın altıncı ve son stratejik amacı, “kentsel yaşam kalitesi yüksek cazip metropoller oluşturmak” olarak belirlenmiştir. Bölgedeki metropolleri daha yaşanabilir kılmayı hedefleyen bu stratejik amaç altında belirlenmiş olan öncelikler, kentlerde fiziki çevre kalitesini yükseltmek ve insan odaklı planlama yaklaşımıyla yaşanabilir kentleri oluşturmaktır. Bu temel gelişme ekseni ile bölgede yaşam kalitesini azaltan kentsel altyapı sorunlarının çözümü hedeflenmektedir.
Bölgesel Plan’ın strtejik amaçlarına ulaşmak için alınacak tebirler ve öncelikler kapsamında bazıları aşağıda verilmektedir.
· İmalât sanayinde rekabet gücünü artırmak önceliğine yönelik olarak TR62 Bölgesi için “orta ve yüksek teknolojili sektörlerin üretim ve ihracat içindeki paylarının artırılması”, “düşük teknolojili sektörlerde katma değeri yüksek ürünlere geçişin sağlanması”, “kümelenme faaliyetlerinin desteklenmesi, işbirliği ve güçbirliği platformlarının oluşturulması”, “yerli firmaların çok uluslu şirketlerle ortaklıklarının teknoloji transferine imkân sağlayacak biçimde teşvik edilmesi” ve “tanıtım, pazarlama ve markalaşmanın desteklenmesi”
·  Tarımdan Elde Edilen Katma Değeri Yükseltmek
· Güvenli Gıda ve İyi Tarım Uygulamalarının Yaygınlaştırılması
· Gıda Ürünleri ve İçecek İmalâtı Sanayinin Teknolojik Altyapısının Geliştirilmesi ve Kurumsal Kapasitesinin Artırılması
· Tarımsal Ürünlerin Pazarlamasının Geliştirilmesi ve Pazar Çeşitlendirme Çalışmaları Yapılması
· Tarımsal Üretimde Arz Açığı Yüksek, Katma Değeri Fazla Ürünlere Yönelinmesi
· İlçelerin İçsel Potansiyelini Harekete Geçirerek Doğal Kaynakları Endüstriye Kazandırmak ve Kırsal Ekonomiyi Çeşitlendirmek
Yine Çukurova Kalkınma Ajansı, Adana Yatırım Destek Ofisi tarafından hazırlanan Adana Yatırım Destek ve Tanıtım Stratejisi (2017) raporunda hedefler bölümünde 10 başlık yer almaktadır;
1. İhracatın Artırılması 
2. İleri Teknolojili Sektörlerin İhracat İçindeki Payının Artırılması 
3. Patent Başvuru Sayısının Artırılması
4. Ar-ge Merkezi Sayısının Artırılması
5. Geceleme Sayısında Adana’nın Türkiye İçindeki Payının Yükseltilmesi
6. İşsizlik Oranının Azaltılması 
7. İhtisas Organize Sanayi Bölgelerinin Kurulması
8. Karma Organize Sanayi Bölgelerinin Sayısının Artırılması
9. İşletme ve Konaklama Belgeli Tesis Sayısının Artırılması
10. Kamu ve Özel Sektör Yatırımlarına Yönelik Fizibilite/ Etki Analizi Rapor Sayısının Artırılması
Dış ticaret kapasitesinin geliştirilmesi, ileri teknolojili sektörlerin ihracat içindeki payının artırılması, ihtisas ve karma organize sanayi bölgelerinin kurulması, Ar-ge Merkezi sayısının artırılması hedefleri kapsamında sağlanacak gelişmeler kurulacak olan pektin üretim tesisinin rekabet gücünün de artmasını sağlayacaktır. 
4.3. [bookmark: _Toc21845829][bookmark: _Toc24673847]Projenin Sektörel ve/veya Bölgesel Kalkınma Amaçlarına Uygunluğu
Proje konusu Pektin Üretim Tesisi Yatırımı başta portakal olmak üzere narenciye ürünleri atıklarının değerlendirilmesi ve ekonomik katma değerinin yükseltilmesini sağlayacağı gibi, aynı zamanda tamamı ithalat yoluyla karşılanan ve gıda sanayi olmak üzere birçok sanayi dalında hammadde olarak kullanılan pektinin yerli üretiminin sağlanması kapsamında da ithalata olan bağımlılığı azaltıcı ve döviz kazandırıcı bir faaliyeti de yerine getirecektir. Bu açıdan değerlendirildiğinde fizibilite konusu yatırım sektörel ve bölgesel program ve politikaların gerçekleştirilmesine direkt ve dolaylı olarak katkı sağlayacaktır.  
4.4. [bookmark: _Toc442885495][bookmark: _Toc443986294][bookmark: _Toc444001324][bookmark: _Toc534811580][bookmark: _Toc21845831][bookmark: _Toc24673848]Proje Fikrinin Ortaya Çıkışı
Pektin üretim tesisi yatırım fikrinin ortaya çıkmasında üç faktör ön plana çıkmaktadır;
· Başta portakal olmak üzere narenciye ürünleri atıklarının katma değerinin yükseltilmesi
· Narenciye atıklarının çevreye olumsuz etkisinin önlenmesi
· Tamamı ithalat ile karşılanan pektinin yerli üretimle karşılanmasını sağlayarak ithalatın ikâme edilmesi
[bookmark: _Toc21787629][bookmark: _Toc22107383][bookmark: _Toc442885496][bookmark: _Toc443986295][bookmark: _Toc444001325][bookmark: _Toc534811581]Şekil 6: Gıda Atıklarından Katma Değer Zinciri
	[image: ]
	Tarımsal gıda sanayiinde biyolojik olarak yenilenebilir kaynaklardan yararlanma, akıllı tarım uygulamaları, biyolojik rafinasyon yöntemlerinin geliştirilmesi konusundaki ihtiyacın artması, yeni değer zincirinin oluşmasına yol açmıştır. 


[bookmark: _Hlk19477479]Bu yaklaşım döngüsel ekonomiyi de beslemektedir. Narenciye kabukları içinde hayvan yemi kullanımına uygun protein barındırmayan bir posadır. Dolayısı ile hayvan besisinde değerli bir yem hammaddesi değildir. Bu posanın hayvan yemi olarak kullanımı, kabukların içinde hayvan yemine uygun protein barındırmaması, kabukların hayvan yemi olarak yaş tüketiminin mümkün olmaması ve doğal kurutma olanaklarının hijyenden uzak olması gibi nedenlerle,bu kabukların büyükbaş besicilikte yem olarak kullanımı ciddi bir katma değer yaratmamaktadır. Bunun yerine narenciye kabuklarının pektin ve diğer yan ürünlerin üretiminde kullanılması, üretimde katma değeri üst seviyeye çıkarmaktadır.[Giancarlo Cravotto, Francesco Mariatti, Veronika Gunjevic, Massimo Secondo, Matteo Villa, Jacopo Parolin, Giuliano Cavaglià “Pilot Scale Cavitational Reactors and Other Enabling Technologies to Design the Industrial Recovery of Polyphenols from Agro-Food By-Products, a Technical and Economical Overview” Published: 21 August 2018].
Akdeniz Bölgesi, turunçgil üretiminde Türkiye’nin en önemli bölgesidir. Bölge illerinden özellikle Adana ve Mersin, turunçgil üretiminde önemli bir potansiye sahiptir. 2018 yılı itibarıyla Türkiye turunçgil üretim miktarının (4,9 Milyon Ton) yaklaşık olarak %53’ünü (2,6 Milyon Ton) Adana ve Mersin ili karşılamaktadır. Yine portakal üretiminde bu iki il Türkiye üretim miktarının %37’sini karşılarken, limon üretiminde de %81’ini karşılamaktadır. Bölge illerinden Adana, turunçgil üretiminde Türkiye’nin %29’unu, portakalda ise %22’sini oluşturmaktadır. Projenin kuruluş yeri olarak düşünülen Kozan ilçesi narenciye üretiminde önemli bir yer tutmaktadır. 2018 yılı itibarıyla Kozan ilçesinde toplam narenciye ürüleri üretim miktarı 271.365 ton olup, bunun 189.241 tonu portakal, 54.377 tonu mandalina, 20.162 tonu limon ve 7,585 tonu greyfurttur. Kozan, narenciye üretiminde Adana’nın %19,4’ünü, portakal üretiminde ise %45’ini karşılamaktadır. Sarıçam ilçesinde ise narenciye üretimi 11.553 ton olup, bu üretimin 4.888 tonu portakal, 2.664 tonu mandalina, 2.181 tonu limon, 1.820 tonu da greyfuttur.
Başta portakal olmak üzere narenciye ürünlerinden pektin üretimi, gerek Adana gerekse bölgedeki narenciye üretiminin katma değerinin daha da yükselmesini sağlayacaktır. Bölgede kurulacak bu tesis, aynı zamanda narenciye atıklarının değerlendirilmesi kapsamında çevresel açıdan dolaylı fayda sağlayacaktır.
Türkiye’de pektin üretimi bulunmamaktadır. Yurtiçi talebin tamamı ithalat yoluyla temin edilmektedir. 2005 yılında 182 bin ton olan pektin ithalatı, yıllar itibarıyla sürekli olarak artış göstererek 2016 yılında 655 bin ton seviyesine yükselmiş, 2018 yılında ise 565 bin ton olark gerçekleşmiştir. 2005 yılında 2,3 milyon USD olan ithalat, 2018’de 7,5 milyon USD olmuştur. 2005-2018 döneminde gerçekleşen toplam ithalat düzeyi ise 75 milyon USD’dir.
Yurtiçi talebin yerli üretim yerine ithalat yoluyla karşılanması cari işlemler dengesine olumsuz yansımaktadır. Pektin üretiminin Türkiye’de yapılması, yurtiçi talebin karşılanması açısından önemli bir döviz tasarrufu sağlayacağı gibi aynı zamanda ihracat imkânları açısından da döviz kazandırıcı bir potansiyel taşımaktadır. 
4.5. [bookmark: _Toc21845832][bookmark: _Toc24673849]Projeyle İlgili Geçmişte Yapılmış Etüt Araştırma ve Diğer Çalışmalar
Fizibilite konusu proje kapsamında Adana Valiliği İl Tarım ve Orman Müdürlüğü tarafından yapılmış herhangi bir çalışma bulunmamaktadır.
Bununla birlikte Türkiye genelinde bazı kurumlar tarafından pektin üretimi konusunda yapılmış çalışmalar bulunmaktadır. Bu kurumların başında ise Kayseri Şeker Fabrikası gelmektedir. Kayseri Şeker Fabrikası bünyesinde kurulan Ar-ge Merkezi Pilot Üretim Tesisinde, 2016 yılında TÜBİTAK desteğiyle pancar küspesinin işlenmesiyle gıda, kozmetik ve ilâç sanayisinde kıvam verici ve kıvam artırıcı olarak kullanılan "pektin" ile besinlerin raf ömrünü uzatan ve gıdaların vücuttaki emilimini kolaylaştıran "diyet lif" üretilmesi için çalışma başlatmıştır.
Tamamen yerli imkânlarla sürdürülen Ar-ge projesi kapsamında, laboratuvar çalışmalarının ardından pilot tesis  ile deneme üretimi yapılmıştır. Tüm testlerin olumlu sonuçlanmasının ardından numune olarak iç pazardaki firmalara gönderilen ilk ürünlerden olumlu sonuç alınması üzerine Kayseri Şeker Fabrikası seri üretim için yeni bir tesis kurma çalışmalarına başlamıştır.
4.6. [bookmark: _Toc21845833][bookmark: _Toc24673850]Projenin İdarenin Stratejik Planı ve Performans Programına Uygunluğu
[bookmark: _Toc515911450][bookmark: _Toc534811593]Adana İl Tarım ve Orman Müdürlüğü’nün Adana Tarım Stratejisi 2013-2017 raporunda kurumun misyonu; İnsanların güvenilir gıda ve kaliteli tarım ürünleri ile buluşmasını sağlamak, kırsal alanda yaşam standardını yükseltmek amacıyla etkin programlar uygulamak, doğal dengeyi ve çevreyi koruyarak tarımsal kaynakların sürdürülebilir kullanımını sağlamak olarak belirlenmiştir.  Yine aynı raporda kurumsal vizyon ise; üretici ve tüketici memnuniyetinin en üst düzeyde sağlanması olarak benimsenmiştir. Yine aynı raporda kurumsal vizyon; üretici ve tüketici memnuniyetini en üst düzeyde sağlayan ve Adana’yı; tarımsal üretim değerinde Türkiye’de ilk üç il arasına taşıyan, narenciye, karpuz, bal, yer fıstığı, soya ve pamuk ürünlerinde markalaşmayı sağlayan, büyükbaş hayvancılıkta damızlık üssü haline getiren ve yeniliklere açık, kendini geliştirebilen, ilkeli bir kurum olmak şelinde belirtilmiştir.
Adana İl Tarım ve Orman Müdürlüğü tarafından yürütülmekte olan narenciye atıklarından pektin üretim tesisi fizibilitesi, il tarım stratejisi raporunda gerek Kıyı Akdeniz Havzası gerekse Fırat Havzası için stratejik alan olarak belirlenen hedeflere ulaşmaya yönelik bir faaliyet alanı olarak değerlendirilmektedir.
Adana Tarım Stratejisi 2013-2017 raporunda Kıyı Akdeniz Havzası’na yönelik olarak İyi Tarım Uygulamaları ve Organik Tarımın Geliştirilmesi, Tüketicinin Güvenli Gıdaya Erişiminin Sağlanması, Katma Değeri Yüksek, Arz Açığı Olan Tarım Ürünlerine Yönelerek Rekabet Gücünün Artırılması gibi stratejik alanlar belirlenirken; Fırat Havzası için Meyve ve Sebze Üretiminin Artırılması, Organik Tarımın Geliştirilmesi gibi stratejik alanlar hedef olarak belirlenmiştir.
4.7. [bookmark: _Toc21845834][bookmark: _Toc24673851]Projeyle İlgili Kurumsal Yapılar
[bookmark: _Toc444001448][bookmark: _Toc516429636][bookmark: _Toc525216353][bookmark: _Toc534810806]Gıda üretimi toplumun sağlıklı beslenme gereksinimlerini karşılamak açısından stratejik bir sektördür. Gıda üretimi açısından iki önemli stratejik unsur gıda güvenliği ve gıda güvenilirliğidir. Bu iki unsur nedeniyle gerek hammaddenin tedarik edildiği tarım sektörü, gerekse gıda sanayinde çok sayıda düzenleme, denetim ve müdahale söz konusu olmaktadır.
Gıda sektöründeki kurumsal yapılanma da başka birçok sektörde olduğu gibi kamu, özel sektör ve sivil toplum kuruluşlarından meydana gelmektedir. Sektördeki kamu kurumları düzenleme, denetim, müdahale, ar-ge gibi faaliyetlerde bulunurken, özel sektör üretim faaliyetini gerçekleştirmektedir; ancak faaliyet sınırları kesin çizgilerle ayrılmamıştır. Sektörle doğrudan ve dolaylı ilişkili olan yerel ve ulusal kurumlar tabloda verilmektedir.
[bookmark: _Toc21788345][bookmark: _Toc24674116]Tablo 16: Projeyle İlgili Kurumlar
	Projeyle Doğrudan İlgili Kurumlar
	Faaliyet Alanları-Görevleri

	Çukurova Ajansı (ÇKA)
	Projeye mali destek desteği sağlaması beklenmektedir.

	Adana İl Tarım ve Orman Müdürlüğü
	Projenin sahibi ve yürütücüsü olarak tüm süreçlerde yönetim, planlama, uygulama ve koordinasyondan sorumlu olacaktır.

	Sanayi ve Teknoloji Bakanlığı (STB)
	Ar-ge ile ilgili destekleri düzenleyen, uygulayan denetleyen kurumdur.

	Tarım ve Orman Bakanlığı (TOB)
	Hammaddelere ilişkin politikaları belirleyen, üretim işletmelerine kuruluş ve faaliyet izni veren kurumdur.

	Küçük ve Orta Ölçekli İşletmeleri Geliştirme ve Destekleme İdaresi Başkanlığı (KOSGEB)
	Farklı alanlardaki destek programları ile girişimcileri destekleyen kurumdur.

	Tarım ve Kırsal Kalkınmayı Destekleme Kurumu (TKDK)
	Tarım ve tarıma dayalı sanayi desteklerini kullandıran kurumdur.

	Türk Patent ve Marka Kurumu (TÜRKPATENT)
	Marka, coğrafi işaret, tasarım, patent, faydalı model ve geleneksel ürün adlarına ilişkin hakların belgelendirilerek korunması ile sınai mülkiyet haklarıyla ilgili diğer işlemlerin yürütülmesinden sorumlu kurumdur.

	Yöresel Ürünler ve Coğrafi İşaretler Türkiye Araştırma Ağı (YÜCİTA)
	Coğrafi işaretlerin önemi hakkında farkındalık yaratarak ideal bir coğrafi işaretler sisteminin kurulabilmesi, yöresel ürünlere değer kazandırılarak sürdürülebilir kırsal kalkınmanın desteklenmesi, kültürel ve biyolojik çeşitliliğin korunması, coğrafi işaretli ürünlerin uluslararası kuruluşlar tarafından tescili konusunda çalışmaktadır. 

	Türkiye Bilimsel ve Teknolojik Araştırma Kurumu (TÜBİTAK)  
	Bazı ar-ge desteklerini kullandıran, sahip olduğu altyapı ile ar-ge yapan kurumdur. 

	TÜBİTAK MAM Gıda Enstitüsü
	Ulusal kalkınma hedefleri doğrultusunda; gıda sanayinin teknolojik yönden gelişmesine, rekabet gücünün arttırılmasına, dışa bağımlılığın azaltılmasına, gıda güvenliğinin sağlanmasına, beslenme sorunlarının giderilmesine katkı sağlayacak bilgi, teknoloji ve ürün geliştiren kurumdur.








	Projeyle Doğrudan İlgili Kurumlar
	Faaliyet Alanları-Görevleri

	Ulusal Gıda Teknoloji Platformu (UGTP)
	Gıda ve beslenme, gıda ve sağlık, gıda güvenliği, gıda ve tüketici başlıklarına odaklı Ar-ge faaliyetlerinin entegrasyonunu sağlama, tüketicinin kaliteli ve sağlıklı gıda ürünlerine erişimini kolaylaştırma, ulusal ve uluslararası piyasalara yönelik yenilikçi gıda ürünleri geliştirme amaçları ile kurulmuştur.

	Mersin Üniversitesi Kimya bölümü
Çukurova Üniversitesi
	Ortak Ar-ge ve eğitim projeleri yürütülebilecek kurumlardır.  

	Türkiye İhracatçılar Meclisi (TİM)
	Dış ticaret imkânlarının geliştirilmesi ve yeni pazarlar bulunması için faaliyet göstermektedir.

	Adana Büyükşehir Belediyesi
	İmar değişiklikleri ve izinleri ile altyapı çalışmalarında ilişki kurulacak kurumdur. Mesleki eğitim faaliyetlerinde işbirliği yapılabilecektir.

	Adana Ticaret ve Sanayi Odası
	Ticaret sicili işlemleri, kapasite raporu düzenlenmesi vb. belgelendirme işlemleri yapan; yerel, ulusal ve uluslararası sektör firmaları ile bilgi alışverişi, işbirliği ve koordinasyon sağlayan kurumdur.

	Laboratuvarlar
	İl Gıda Kontrol Laboratuvarı, Ticaret Borsası Laboratuvarı vb. kalite ve risk analizlerinin gerçekleştirildiği kurumlardır.

	Belgelendirme Kuruluşları
	Ulusal ve uluslararası standartlara uygunluğu denetleyen ve belgelendiren kuruluşlardır. 
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PROJENİN GEREKÇESİ



5. [bookmark: _Toc24673852]PROJENİN GEREKÇESİ
5.1. [bookmark: _Toc21845836][bookmark: _Toc24673853]Sektörün ve Ürünün Tanımı
Pektin bitkilerin hücre duvarlarında bulunun bir çeşit polisakkarittir. Yapısını glikozid bağlarla bağlanan D-Galakturonik asit oluşturmaktadır. Bunun yanında D-galaktoz, L-arabinoz gibi çeşitli şekerleri de ihtiva eder. Pektin saf haliyle açık renkli ve suda çok iyi çözünen bir bileşiktir. Diğer polisakkaritler gibi erime noktası yoktur. Sıcaklıkla beraber yapıları bozulmakta, kömürleşmektedir. Pektinin en önemli işlevi jel oluşturmasıdır. Bu özelliğinden dolayı gıda endüstrisinde yaygın şekilde kullanılan bir katkı maddesidir. Pektin, Nace Revize 2 sektör sınıflandırma sistemine göre Gıda Ürünleri İmalatı içerisinde yer almaktadır. Sektör, başka yerde sınıflandırılmamış diğer gıda maddelerinin imalâtı alt ayrımında 10.89.05 koduna sahip olup, aşağıdaki ayrımda yer almaktadır:
[bookmark: _Toc21788346][bookmark: _Toc24674117]Tablo 17: Sektör Kodları
	C
	İMALAT SANAYİİ

	10
	Gıda ürünlerinin imalâtı

	10.8
	Diğer gıda maddelerinin imalâtı

	10.89
	Başka yerde sınıflandırılmamış diğer gıda maddelerinin imalâtı

	10.89.05
	Bitki özsu ve ekstreleri ile peptik maddeler, müsilaj ve kıvam arttırıcı maddelerin imalâtı (kola konsantresi, malt özü, meyan balı dahil)


Pektin gıda ürünlerinde jel oluşturucu, kıvam oluşturucu ve stabilizatör etki gösterir. Jel oluşturma özelliğinden dolayı özellikle reçel ve jöle yapımında yaygın olarak kullanılmaktadır. Salça, mayonez, krem peyniri gibi gıdalarda petkin kıvam artırımına ve tadın gelişmesine katkı sağlar. Meyve tadını arttırıcı etki gösterdiğinden meyveli yoğurtlarda baskın meyve tadı oluşmasını sağlar. Meyve sularında homojen ve güzel bir görünümün sağlanmasına yardım eder. Pektin kullanımı yalnızca gıda sanayisi ile sınırlı kalmamaktadır. İlaç, kozmetik, kâğıt gibi jelleşme özelliğine ihtiyaç duyulan ürünlerin üretiminde de petkin yaygın olarak kullanılmaktadır. Pektin ürünü dış ticarette ise Armonize Mal Tanımı ve Kodlama Sistemi çerçevesinde tutulan Gümrük Tarife İstatistik Pozisyonu Cetvelin’de (GTİP) 130220 nolu Pektik Maddeler, Pektinatlar ve Pektatlar başlığı altında yer almaktadır.
5.2. [bookmark: _Toc21845837][bookmark: _Toc24673854]Teşvik Durumu
Pektin üretim tesisi yatırımı, teşvik tedbirleri kapsamında, genel teşvik ve bölgesel teşviklerden faydalanabilecek yatırım konuları arasında yer almaktadır. Yatırımın genel teşvik siteminde yer alan destek unsurlarından faydalanabilmesi için yatırımın asgari 1 milyon TL ‘lik bir yatırım tutarını içermesi gerekmektedir. Genel teşvik kapsamda yararlanılabilecek destek unsurları aşağıdaki gibidir:
· Yerli ve ithal yatırım malı makine ve teçhizat satın alımında KDV istisnası[footnoteRef:3] [3: Teşvik belgesi kapsamında yurt içinden ve yurt dışından temin edilecek yatırım malı makine ve teçhizat ile belge kapsamındaki yazılım ve gayri maddi hak satış ve kiralamaları için katma değer vergisinin ödenmemesi şeklinde uygulanır.] 

· İthal makine ve teçhizat alımı için gümrük vergisi muafiyeti[footnoteRef:4] [4: Teşvik belgesi kapsamında yurt dışından temin edilecek yatırım malı makine ve teçhizat için gümrük vergisinin ödenmemesi şeklinde uygulanır.] 

Adana ilinin yer aldığı 2. Bölgede yapılacak pektin üretim tesisi yatırımının bölgesel destek unsurlarından faydalanabilmesi için yapılacak yatırımın tutarının asgari 2.000.000 TL olması gerekmektedir. Bölgesel teşvik kapsamında yararlanılabilecek destek unsurları ise aşağıdaki gibidir: 
I.  Sigorta primi işveren hissesi desteği[footnoteRef:5] [5: Teşvik belgesi kapsamı yatırımla sağlanan ilâve istihdam için ödenmesi gereken sigorta primi işveren hissesinin asgari ücrete tekabül eden kısmının Bakanlıkça karşılanmasıdır.] 

[bookmark: _Toc21788347][bookmark: _Toc24674118]Tablo 18: Sigorta Primi İşveren Hissesi Desteği
	Yatırımın Yeri
	Süre
	Sigorta Primi İşveren Hissesi Desteğinin Sabit Yatırım Tutarına Oranı  (%)

	Organize Sanayi Bölgesi Dışı 
	3 yıl
	15

	Organize Sanayi Bölgesi İçi
	5 yıl
	20


II.  Vergi İndirimi[footnoteRef:6] [6: Gelir veya kurumlar vergisinin, yatırım için öngörülen katkı tutarına ulaşıncaya kadar, indirimli olarak uygulanmasıdır.] 

Bölgesel teşvik uygulamaları kapsamında gerçekleştirilecek yatırımlarda, 5520 sayılı Kanunun 32/A maddesi çerçevesinde gelir veya kurumlar vergisi, öngörülen yatırıma katkı tutarına ulaşıncaya kadar aşağıda belirtilen oranlarda indirimli olarak uygulanır.
[bookmark: _Toc21788348][bookmark: _Toc24674119]Tablo 19: Vergi İndirimi
	Yatırımın Yeri
	Yatırıma katkı oranı (%)
	Kurumlar vergisi veya gelir vergisi indirim oranı (%)

	Organize Sanayi Bölgesi Dışı 
	20
	55

	Organize Sanayi Bölgesi İçi
	25
	60


III.  KDV İstisnası
Yerli ve ithal yatırım malı makine ve teçhizat satın alımı KDV’den istisnadır.
IV.  Gümrük Vergisi Muafiyeti
Teşvik belgesi kapsamında satın alınacak yatırım malı ithal makine teçhizat için gümrük vergisi muafiyeti vardır.
V.  Yatırım Yeri Tahsisi
Teşvik Belgesi düzenlenmiş yatırımlar için Maliye Bakanlığınca belirlenen usul ve esaslar çerçevesinde yatırım yeri tahsis edilmektedir.
5.3. [bookmark: _Toc21845838][bookmark: _Toc24673855]Pektin Dünya Ticareti
Dünya genelinde pektin üretimi yapan ana ülkeler arasında Meksika, Kolombiya, Almanya, Brezilya, Belçika, İspanya, Çin, Danimarka, ABD, Arjantin ve İtalya yer almaktadır. Bununla birlikte, dünyanın en büyük pektin üreticileri arasında ise IPPA (Uluslararası Pektin Üreticileri Birliği) üyeleri arasında yer alan Cargil, CEAMSA, CP Kelco, DUPONT, Cisheng, Herbstreith & Fox, Naturex, Silvateam firmaları bulunmaktadır. Dünya pektin ticareti 2017 yılına kadar olan dönemde sürekli bir artış göstermekle birlikte, 2018 yılında bir önceki yıla göre düşüş kaydetmiştir. 2010 yılında 600 milyon USD olan dünya pektin ticareti, 2010-2017 dönemini kapsayan 7 yıllık sürede %47,5 artış gösterek 2017 yılında 884 milyon USD düzeyine ulaşmış, 2018 yılında ise %7 azalış göstererek 823 milyon USD düzeyine gerilemiştir.
[bookmark: _Toc21788349][bookmark: _Toc24674120]Tablo 20: Dünya Pektin Ticaretinin Yıllar İtibarıyla Gelişimi (*)
	Yıllar
	Dünya Ticareti Milyon (USD)
	Değişim (%)

	2010
	599,6
	-

	2011
	629,7
	5,0

	2012
	641,0
	1,8

	2013
	658,7
	2,8

	2014
	727,4
	10,4

	2015
	753,5
	3,6

	2016
	866,0
	14,9

	2017
	884,4
	2,1

	2018
	822,5
	-7,0


(*):Dünya pektin ticareti verilirken, ülkeler itibarıyla İthalat istatistikleri dikkate alınmıştır.
TradeMap istatistiklerinde, ülkeler bazında İhracat verilerinin ithalat istatistiklerine göre çok 
düşük düzeyde bulunması nedeniyle, dünya ticaretinde ithalat istatistikleri kullanılmıştır.
Kaynak: TradeMap

Dünya pektin ihracatında en yüksek ihracat değerine sahip ülke Meksika’dır. 2008 yılı itibarıyla Meksika’nın pektin ihracatı 87,4 milyon USD olup, Meksika 2010-2018 döneminde toplam 683 milyon USD tutarında ihracat gerçekleştirmiştir. Dünya ihracatında diğer önemli ülkeler ise Brezilya ve Çekya’dır. 2018 yılında Brezilya 72,8 milyon USD ihracat yaparken, Çekya 51,3 milyon USD ihracat yapmıştır. 2010-2018 döneminde Brezilya ve Çekya’nın toplam ihracatı sırasıyla 480 milyon USD ve 435 milyon USD olarak gerçekleşmiştir.
[bookmark: _Toc21788408][bookmark: _Toc22107365]Grafik 3: Dünya Pektin İhracatında Önem Taşıyan Ülkeler (Milyon USD, 2018)
[image: ]








            Kaynak: TradeMap İstatistiklerinden yararlanılarak hazırlanmıştır.
Dünya pektin ihracatında en yüksek ihracat düzeyine sahip ilk 10 ülke toplam ihracatın %80 gibi önemli bir bölümünü karşılamaktadır. 2010-2018 dönemi itibarıyla toplam ihracatın %22,5’ini Meksika oluştururken, %15,8’ini Brezilya, %14,4’ünü Çekya, %9,4’ünü de Çin oluşturmaktadır.
[bookmark: _Toc21788350][bookmark: _Toc24674121]Tablo 21 : Dünya Pektin İhracatında İlk 10 Ülke 2010-2018 Dönem Toplamı (Milyon USD)
	Ülkeler
	Dünya İhracatı
	Pay (%)

	Meksika
	683
	22,5

	Brezilya
	480
	15,8

	Çekya
	435
	14,4

	Çin
	284
	9,4

	ABD
	167
	5,5

	İsviçre
	140
	4,6

	Hollanda
	73
	2,4

	Kanada
	56
	1,9

	Polonya
	54
	1,8

	Belçika
	50
	1,7

	Diğer Ülkeler
	607
	20,0

	Toplam
	3.031
	100,0


Kaynak: TradeMap İstatistiklerinden yararlanılarak hazırlanmıştır.
Dünya pektin ithalatında en yüksek ithalat pazarı ise ABD olup bunu sırasıyla Çin, Almanya, Rusya, Japonya ve Fransa izlemektedir. 2018 yılı itibarıyla ABD’nin pektin ithalatı 106 milyon USD olup, dünya ithalatının %12,8’ini oluşturmaktadır.  
[bookmark: _Toc21788409][bookmark: _Toc22107366]Grafik 4: Dünya Pektin İthalatında Önem Taşıyan Ülkeler (Milyon USD, 2018)
[image: ]
         Kaynak: TradeMap İstatistiklerinden yararlanılarak hazırlanmıştır.
Dünya pektin ithalatında en yüksek ithalat düzeyine sahip ilk 10 ülke toplam ithalatın %57’sini oluşturmaktadır. 2010-2018 dönemi itibarıyla toplam ithalatın %13,3’ü ABD’ye ait iken, %9,0’unu Almanya, %6,6’sını Japonya, %5,7’sini Rusya, %5,4’ünü de Çin oluşturmaktadır.
[bookmark: _Toc21788351][bookmark: _Toc24674122]Tablo 22 : Dünya Pektin İthalatında İlk 10 Ülke, 2010-2018 Dönem Toplamı (Milyon USD)
	Ülkeler
	Dünya İthalatı
	Pay (%)

	ABD
	874
	13,3

	Almanya
	595
	9,0

	Japonya
	437
	6,6

	Rusya
	374
	5,7

	Çin
	358
	5,4

	Fransa
	305
	4,6

	İngiltere
	218
	3,3

	İtalya
	205
	3,1

	Hollanda
	200
	3,0

	İspanya
	196
	3,0

	Diğer Ülkeler
	2.819
	42,8

	Toplam
	6.583
	100,0


     Kaynak: TradeMap İstatistiklerinden yararlanılarak hazırlanmıştır.



5.4. [bookmark: _Toc21845839][bookmark: _Toc24673856]Türkiye’de Pektin Üretim ve Talep Durumu
Türkiye’de ticari anlamda pektin üretimi hâlihazırda yapılmamaktadır. Bununla birlikte başta Kayseri Şeker Fabrikası olmak üzere pektin üretimi konusunda çalışmalar yapılmaktadır. Şekerpancarı küspesinden pektin ve diyet lif üretimi konusunda yürütülen ar-ge projesi kapsamında bir pilot tesisi kurularak deneme üretimi yapılmıştır. Labarutuvar testlerinin olumlu sonuçlanmasının ardından numune olarak iç pazardaki firmalara gönderilen ilk ürünlerden olumlu sonuç alınması üzerine Kayseri Şeker Fabrikası seri üretim için yeni bir tesis kurma çalışmalarına başlamıştır.
Bununla birlikte meyve işleme sektöründe faaliyette bulunan bazı firmalar meyve atıklarının (başta elma olmak üzere) değerlendirilmesi için pektin üretimi konusunda ar-ge çalışmalarında bulunmaktadır. 
5.4.1. Türkiye Pektin Talebi
Türkiye’de ticari pektin üretimi henüz yapılmadığı için başta gıda sektörü olmak üzere kullanıcı sektörler pektin ihtiyacını ithalat ile karşılamaktadır. Dolayısıyla ithal edilen pektin miktarı aynı zamanda Türkiye’nin yurtiçi talebini de göstermektedir. 
Türkiye’nin pektin talebi özellikle başta gıda sektörü olmak üzere kullanıcı sektörlerdeki üretim artışına paralel olarak yıllar itibarıyla sürekli bir gelişim göstermiştir. Nitekim ithalat verileri incelendiğinde 2000’li yılların başında 100 ton civarında olan yurtiçi talep düzeyinin, kullanıcı sektörlerdeki büyümeyle birlikte 600-650 ton düzeylerine ulaştığı dikkati çekmektedir.
5.4.2. Pektin İthalatı
Özellikle reçel ve jöle yapımında olmak üzere gıda sanayiinde kıvam artırıcı olarak kullanılan pektin aynı zamanda İlaç, kozmetik, kâğıt gibi jelleşme özelliğine ihtiyaç duyulan ürünlerin üretiminde de yoğun olarak kullanılmaktadır. Pektini hammadde olarak kullananan firmalar ihtiyaçlarını ithalat yoluyla temin etmektedirler.
Türkiye’nin pektin ithalatı incelendiğinde, 2005 yılında 182 ton civarında olan ithalat miktarının 2016 yılında en yüksek düzeyi olan 655 tona ulaştığı görülmektedir. 2017 yılında 618 tona düşen ithalat düzeyi, 2018 yılında bir önceki yıla göre %8 düşüş göstererek 565 tona gerilemiştir. 2019 yılı 5 aylık dönemde ise ithalat bir önceki yılın aynı dönemine göre %4,1 artarak 306 ton olmuştur.




[bookmark: _Toc21788410][bookmark: _Toc22107367]Grafik 5: Türkiye Pektin İthalatı (Ton)
[image: ]
Kaynak: TÜİK, Dış Ticaret İstatistikleri, Dinamik Sorgulama.

Türkiye’nin pektin ithalatı değer bazında incelendiğinde ise 2005 yılında 2,3 milyon USD olan ithalat düzeyinin 2016 yılında 9,1 milyon USD’ye ulaştığı görülmektedir. 2017 yılında 8,6 milyon USD’ye gerileyen ithalat, 2018 yılında bir önceki yıla göre %13 azalarak 7,5 milyon USD düzeyine inmiştir. 2019 yılı 5 aylık dönemde ise Türkiye’nin pektin ithalatı 3,8 milyon USD olarak gerçekleşmiştir. 2019 yılı 8 aylık dönemde ise Türkiye’nin pektin ithalatı 5,7 milyon USD olarak gerçekleşmiştir. 
2005-2018 dönemini kapsayan 13 yıllık sürede Türkiye’nin toplam pektin ithalatı miktar bazında 6.017 ton iken, değer olarak 75,3 milyon USD’dir.
[bookmark: _Toc21788352][bookmark: _Toc24674123]Tablo 23:Türkiye Pektin İthalatının Yıllar İtibarıyla Gelişimi
	Yıllar
	Miktar
	Değer

	
	Ton
	Yıllık Değişim (%)
	BİN USD
	Yıllık Değişim (%)

	2005
	182
	20,4
	2.270
	22,9

	2006
	195
	7,4
	2.145
	-5,5

	2007
	228
	16,7
	2.716
	26,6

	2008
	287
	25,8
	3.798
	39,8

	2009
	284
	-1,0
	3.576
	-5,9

	2010
	390
	37,2
	4.595
	28,5

	2011
	400
	2,7
	4.877
	6,1

	2012
	401
	0,2
	4.594
	-5,8

	2013
	595
	48,4
	6.834
	48,7

	2014
	650
	9,1
	7.591
	11,1

	2015
	566
	-12,9
	7.189
	-5,3

	2016
	655
	15,7
	9.065
	26,1

	2017
	618
	-5,7
	8.605
	-5,1

	2018
	565
	-8,5
	7.475
	-13,1

	2019 (8 Ay)
	460
	13,9
	5.679
	2,9


   Kaynak: TÜİK, Dış Ticaret İstatistikleri
Pektin ithalatı ülkeler bazında analiz edildiğinde, ithalatın ağılıklı olarak Almanya’dan yapıldığı görülmektedir. 2018 yılı itibarıyla 7,5 milyon USD olan pektin ithalatının %50’si Almanya’dan gerçekleştirilmiştir. İthalatta ikinci sırayı Çin alırken, bunu sırasıyla İrlanda, Danimarka ve Fransa izlemektedir. Bu beş ülke, toplam ithalatın %87’sini oluşturmaktadır.
[bookmark: _Toc21788411][bookmark: _Toc22107368]Grafik 6: Türkiye Pektin İthalatının Ülkelere Göre Dağılımı (2018)
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         Kaynak: TÜİK, Dış Ticaret İstatistikleri kullanılarak hazırlanmıştır.

5.4.3. Talebi Belirleyen Temel Faktörler
Pektin, şekerle birlikte jel oluşturma özelliğinden dolayı, şeker birleşimi ile gıda endüstrisinde dolgunlaştırıcı girdi olarak kullanılmaktadır. Bu özelliğinden dolayı en yaygın kullanım alanları reçel ve marmelat üretimidir. Jelleştirme oranının çok yüksek olmasından dolayı jöle şekerlemenin ana maddesini oluşturan pektinin kullanıldığı diğer ürünler ise; jöle, meyve suları, süt ürünleri, soslar, salça, mayonez ve fırıncılık ürünleridir. İlaç, kozmetik, kâğıt gibi jelleşme özelliğine ihtiyaç duyulan ürünlerin üretiminde de petkin yaygın olarak kullanılmaktadır.
Gıda sektöründe uygulama alanları aşağıdaki gidir:
· Jelleşmeyi sağlama: Jöle, marmelat, reçel, vs.
· Kıvam verme: Salça, krema, krem peynir, sos, mayonez
· Meyve tadını arttırma: Meyveli yoğurt
· Stabilizatör: Dondurma
· Bayatlamayı geciktirme: Fırıncılık ürünleri
· Homojen ve güzel görünüm sağlama: Meyve suları
Dünya pektin satışlarının sektörel dağılımı incelendiğinde satışların %97’sinin gıda sanayine yönelik olduğu görülürken, %2’sinini ilâç, %1’inin de diğer sanayilere (kâğıt, tekstil vs) ait olduğu dikkati çekmektedir. Pektinin dünya pazarındaki kullanım yüzdeleri aşağıdaki gibidir.
[bookmark: _Toc21788353][bookmark: _Toc24674124]Tablo 24: Dünya Pektin Satışlarının Pazar Dağılımı
	Pazar Alanı
	% Dağılım

	Yüksek Şeker İçerikli Reçeller
	30

	Asitli Sütlü İçecekler
	15

	Düşük Şeker İçerikli Reçeller
	14

	Fırıncılıkta kullanılan reçeller/dolgu maddeler
	9

	Yoğurt Meyve Karışımları
	8

	Meyveli içecekler
	8

	Şekerleme
	8

	İlaç Endüstrisi
	5

	Süt ürünleri
	2

	Diğer
	1


Kaynak: TUBİTAK, Şeker Pancarı Küspesinden Pektin Elde Edilmesi ve Gıdalarda Katkı Maddesi
Olarak Kullanılması, 05-07 Ekim 2016, Türkiye 12. Gıda Kongresi, Edirne

Tablodan görüldüğü gibi, pektin ağırlıklı olarak gıda sanayiinde girdi olarak kullanılmaktadır. Gıda ürünleri imalâtında ise satışların %53’ü reçel ve marmelat pazarına yapılırken (fırıncılıkta kullanılan reçeller dahil), %14’ü sütlü içecekler pazarına yöneliktir.
Pektini üretiminde hammadde olarak kullanan bu sanayiler, pektin üretimini de belirlemektedir. Başka bir ifadeyle pektin talebi türev talebi niteliğindedir. Dolayısıyla kullanıcı sektörlerdeki üretim düzeyine bağlı olarak pektin talebi de değişebilmektedir. Kullanıcı sektörlerdeki üretim artışları, pektin talebini ve buna bağlı olarak pektin üretim miktarını da artıracak; aksi durumda pektin talebi ve üretim düzeyini düşürecektir.
Pektin yurtiçi talebi ile Gayri Safi Yurt İçi Hasıla (GSYİH) arasında doğrusal ve yüksek derecede bir korelasyon[footnoteRef:7](ilişki) sözkonusudur. 2000-2018 dönemi itibarıyla yurtiçi talep (ithalat miktarı) ile GSYİH arasındaki korelasyon katsayısı 0,95 olup, iki değişken arasında doğrusal yönde ve yüksek düzeyde bir ilişki olduğu dikkati çekmektedir. [7: Korelasyon; olasılık kuramı ve istatistikte iki veya daha fazla raslantısal değişken arasındaki doğrusal ilişkinin yönünü ve gücünü gösterir. Korelasyon katsayısı “r” ile gösterilir ve -1 ile +1 arasında değerler alır. Bu bağlamda r= 0,00 ise ilişki yok; r= 0.01 – 0.29 ise düşük düzeyde ilişki; r= 0.30 – 0.70 ise orta düzeyde ilişki;                  r=  0.71 – 0.99 ise yüksek düzeyde ilişki; r= 1.00 ise mükemmel ilişki olduğu şeklinde yorumlanır. 
] 

Başta pektini hammadde olarak kullanan sektörler olmak üzere GSYİH’da gerçekleşen pozitif büyüme, pektin talebini de doğrusal olarak etkilemektedir.
5.4.4. Pektin Talebinde Bulunan Sektörlerde Genel Görünüm
Pektin yurtiçi talebi ile kullanıcı sektörlerin hasılası (üretim düzeyi) arasında doğrusal ve yüksek düzeyde bir korelasyon olması nedeniyle, aşağıda kullanıcı sektörlerin performansı temel büyüklükler (girişim sayısı, istihdam, üretim değeri, ciro ve dış ticaret) itibarıyla analiz edilmiştir.
5.4.4.1. Sebze ve Meyvelerin İşlenmesi ve Saklanması (Nace Kodu:103)
Gıda ürünleri imalâtı içerisinde yer alan sebze ve meyvelerin işlenmesi ve saklanması faaliyetinin alt ayrımında pektin hammaddesini kullanan faaliyet kolları aşağıdaki gibidir:
[bookmark: _Toc21788354][bookmark: _Toc24674125]Tablo 25: Faaliyet Kodları
	Nace Kodu
	Tanım

	10.3
	Sebze ve meyvelerin işlenmesi ve saklanması

	10.32
	Sebze ve meyve suyu imalâtı

	10.32.01
	Katkısız sebze ve meyve suları imalâtı (şalgam suyu, domates suyu, havuç suyu, portakal suyu,
elma suyu, kayısı suyu vb.)

	10.32.02
	Konsantre meyve ve sebze suyu imalâtı

	10.39
	Başka yerde sınıflandırılmamış meyve ve sebzelerin işlenmesi ve saklanması

	10.39.01
	Sebze ve meyve konservesi imalâtı (salça, domates püresi dahil, patatesten olanlar hariç)

	10.39.02
	Kavrulmuş, tuzlanmış vb. şekilde işlem görmüş sert kabuklu yemişler ile bu meyvelerin püre 
ve ezmelerinin imalâtı (pişirilerek yapılanlar)

	10.39.03
	Meyve ve sebzelerden jöle, pekmez, marmelat, reçel vb. imalâtı (pestil imalâtı dahil)



Girişim Sayısı:
2017 yılı itibarıyla sebze ve meyvelerin işlenmesi ve saklanması imalâtında faaliyet gösteren girişim sayısı 2.547 olup, gıda sanayiindeki girişim sayısının %5,3’ünü oluşturmaktadır. Sektörde girişim sayısı 2009-2017 döneminde %53,8 artarken, alt faaliyet kollarından sebze ve meyve suyu imalâtında girişim sayısı %30,3, başka yerde sınıflandırılmamış meyve ve sebzelerin işlenmesi ve saklanması faaliyet dalında %55,1 oranında artmıştır.
[bookmark: _Toc21788355][bookmark: _Toc24674126]Tablo 26: Sebze ve Meyvelerin İşlenmesi ve Saklanması İmalâtında Girişim Sayısı (Adet)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	103. Sebze ve Meyvelerin İşlenmesi ve Saklanması
	1.656
	2.547
	53,8
	5,3

	1032.Sebze ve meyve suyu imalâtı
	175
	228
	30,3
	0,5

	1039.Başka yerde sınıflandırılmamış meyve ve sebzelerin işlenmesi ve saklanması
	1.448
	2.246
	55,1
	4,7


 Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.


İstihdam:
Sebze ve meyvelerin işlenmesi ve saklanması imalâtında 2009 yılında 41.535 olan istihdam sayısı, 2009-2017 döneminde %55,3 artarak 64.518 kişiye ulaşmıştır. Sektördeki istihdam gıda sanayi istihdamının %12,8’ini oluşturmaktadır.
[bookmark: _Toc21788356][bookmark: _Toc24674127]Tablo 27: Sebze ve Meyvelerin İşlenmesi ve Saklanması İmalâtında İstihdam (Kişi)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	103. Sebze ve Meyvelerin İşlenmesi ve Saklanması
	41.535
	64.518
	55,3
	12,8

	1032.Sebze ve meyve suyu imatı
	4.021
	5.608
	39,5
	1,1

	1039.Başka yerde sınıflandırılmamış meyve ve sebzelerin işlenmesi ve saklanması
	36.598
	57.150
	56,2
	11,4


 Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.

Üretim Değeri:
2017 yılı itibarıyla sebze ve meyvelerin işlenmesi ve saklanması imalâtında üretim değeri 36,3 milyar TL olup, gıda sanayii üretim değerinin %16,5’ini oluşturmaktadır. Sektörde üretim değeri 2009-2017 döneminde %253,4 artarken, alt faaliyet kollarından sebze ve meyve suyu imalâtında %292,3, başka yerde sınıflandırılmamış meyve ve sebzelerin işlenmesi ve saklanması faaliyet dalında %249,1 oranında artmıştır.
[bookmark: _Toc21788357][bookmark: _Toc24674128]Tablo 28: Sebze ve Meyvelerin İşlenmesi ve Saklanması İmalâtında Üretim Değeri(Milyon TL)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	103. Sebze ve Meyvelerin İşlenmesi ve Saklanması
	10.284
	36.342
	253,4
	16,5

	1032.Sebze ve meyve suyu imatı
	1.003
	3.933
	292,3
	1,8

	1039.Başka yerde sınıflandırılmamış meyve ve sebzelerin işlenmesi ve saklanması
	9.009
	31.448
	249,1
	14,3


     Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.

Ciro:
2017 yılı itibarıyla sebze ve meyvelerin işlenmesi ve saklanması imalâtının cirosu 39,6 milyar TL olup, gıda sanayii cirosunun %16,4’ünü oluşturmaktadır. Sektör cirosu 2009-2017 döneminde %251,7 artarken, alt faaliyet kollarından sebze ve meyve suyu imalâtında %249,1, başka yerde sınıflandırılmamış meyve ve sebzelerin işlenmesi ve saklanması faaliyet dalında %254,2 oranında artmıştır.
[bookmark: _Toc21788358][bookmark: _Toc24674129]Tablo 29: Sebze ve Meyvelerin İşlenmesi ve Saklanması İmalâtında Ciro (Milyon TL)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	103. Sebze ve Meyvelerin İşlenmesi ve Saklanması
	11.270
	39.636
	251,7
	16,4

	1032.Sebze ve meyve suyu imatı
	1.165
	4.068
	249,1
	1,7

	1039.Başka yerde sınıflandırılmamış meyve ve sebzelerin işlenmesi ve saklanması
	9.749
	34.533
	254,2
	14,3


      Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.
Dış Ticaret:
Sebze ve meyvelerin işlenmesi ve saklanması imalâtında 2018 yılında dış ticaret hacmi 3,3 milyar USD olup, ticaret hacminin %96’sını ihracat oluşturmaktadır.  2018 yılı itibarıyla sektör ihracatı gıda ürünleri ihracatının %28,8’ini oluştururken, sektör ithalatı da gıda ürünleri ithalatının %2,6’sını oluşturmaktadır. Sektörde 2018 yılında 3 milyar USD dış ticaret fazlası gerçekleşmiştir. 
[bookmark: _Toc21788359][bookmark: _Toc24674130]Tablo 30: Sebze ve Meyvelerin İşlenmesi ve Saklanması İmalâtında Dış Ticaret (Milyon USD)
	
	2010
	2018
	Dönemsel
Değişim (%)

	İhracat
	2.602
	3.167
	21,7

	İthalat
	110
	124
	12,6

	Dış Ticaret Dengesi
	2.492
	3.042
	22,1


	     Kaynak: TÜİK, Dış Ticaret İstatistkleri kullanılarak hazırlanmıştır.
5.4.4.2. Süt Ürünleri İmalâtı (Nace Kodu:105)
Gıda ürünleri imalâtı içerisinde yer alan süt ürünleri imalâtı faaliyetinin alt ayrımında pektin hammaddesini kullanan faaliyet kolları aşağıdaki gibidir:
[bookmark: _Toc21788360][bookmark: _Toc24674131]Tablo 31: NACE Kodları
	Nace Kodu
	Tanım

	10.5
	Süt ürünleri imalâtı

	10.51
	Süthane işletmeciliği ve peynir imalâtı

	10.51.01
	Süt imalâtı, işlenmiş (pastörize edilmiş, sterilize edilmiş, homojenleştirilmiş ve/veya yüksek ısıdan geçirilmiş) (katı veya toz halde süt hariç)

	10.51.02
	Peynir, lor ve çökelek imalâtı

	10.51.03
	Süt tozu, peynir özü (kazein), süt şekeri (laktoz) ve peynir altı suyu (kesilmiş sütün suyu) imalâtı (katı veya toz halde süt, krema dahil)

	10.51.04
	Süt temelli hafif içeceklerin imalâtı (kefir, salep vb.)

	10.51.05
	Sütten yapılan diğer ürünlerin imalâtı (tereyağı, yoğurt, ayran, kaymak, krema, vb.) (krem şanti dahil) (katı veya toz halde krema hariç)

	10.52
	Dondurma imalâtı



Girişim Sayısı:
2017 yılı itibarıyla süt ürünleri imalâtında faaliyet gösteren girişim sayısı 2.248 olup, gıda sanayiindeki girişim sayısının %4,7’sini oluşturmaktadır. Sektörde girişim sayısı 2009-2017 döneminde %37,1 artarken, alt faaliyet kollarından süthane işletmeciliği ve peynir imalâtında girişim sayısı %32,6, dondurma imalâtında %56,5 oranında artmıştır.
[bookmark: _Toc21788361][bookmark: _Toc24674132]Tablo 32: Süt Ürünleri İmalâtında Girişim Sayısı (Adet)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	105.Süt ürünleri imalâtı
	1.640
	2.248
	37,1
	4,7

	1051. Süthane işletmeciliği ve peynir imalâtı
	1.334
	1.769
	32,6
	3,7

	1052. Dondurma imalâtı
	306
	479
	56,5
	1,0


 Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.
İstihdam:
Süt ürünleri imalâtında 2009 yılında 30.119 olan istihdam sayısı 2009-2017 döneminde %58,4 artarak 47.706 kişiye ulaşmıştır. Sektördeki istihdam gıda sanayi istihdamının %9,5’ini oluşturmaktadır.
[bookmark: _Toc21788362][bookmark: _Toc24674133]Tablo 33: Süt Ürünleri İmalâtında İstihdam (Kişi)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	105.Süt ürünleri imalâtı
	30.119
	47.706
	58,4
	9,5

	1051. Süthane işletmeciliği ve peynir imalâtı
	26.410
	41.905
	58,7
	8,3

	1052. Dondurma imalâtı
	3.709
	5.801
	56,4
	1,2


Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verilerikullanılarak hazırlanmıştır.
Üretim Değeri:
2017 yılında süt ürünleri imalâtında üretim değeri 28,7 milyar TL olup, gıda sanayii üretim değerinin %13,0’ünü oluşturmaktadır. Sektörde üretim değeri 2009-2017 döneminde %204 artış göstermiştir.
[bookmark: _Toc21788363][bookmark: _Toc24674134]Tablo 34 :Süt Ürünleri İmalâtında Üretim Değeri (Milyon TL)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	105.Süt ürünleri imalâtı
	9.447
	36.342
	253,4
	16,5

	1051. Süthane işletmeciliği ve peynir imalâtı
	C
	C
	-
	-

	1052. Dondurma imalâtı
	C
	C
	-
	-


Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.
c: 5429 Sayılı Türkiye İstatistik Kanununun gizli verilerle ilgili maddesi uyarınca, girişim sayısının üçten az olması veya girişim sayısı üç ve daha fazla olduğu halde bir veya iki girişimin hakim durumda olması nedeni ve gizlenmiş girişimlere ait bilgilerin aritmetik işlem sonucu elde edilmesini önlemek amacı ile bilgiler verilmemiştir.
Ciro:
Süt ürünleri imalâtında ciro, 2009-2017 döneminde %198 artarak, 2017 yılında 31,4 milyar TL düzeyine ulaşmıştır. Sektör cirosu 2009 yılında gıda sanayi toplam cirosu içinde %14,1 paya sahip iken, bu pay,2017 yılında %13,0 düzeyine gerilemiştir.
[bookmark: _Toc21788364][bookmark: _Toc24674135]Tablo 35: Süt Ürünleri İmalâtında Ciro (Milyon TL)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	105.Süt ürünleri imalâtı
	10.556
	31.419
	197,6
	13,0

	1051. Süthane işletmeciliği ve peynir imalâtı
	C
	C
	-
	-

	1052. Dondurma imalâtı
	C
	C
	-
	-


Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleriverilerikullanılarak hazırlanmıştır.
c: 5429 Sayılı Türkiye İstatistik Kanununun gizli verilerle ilgili maddesi uyarınca, girişim sayısının üçten az olması veya girişim sayısı üç ve daha fazla olduğu halde bir veya iki girişimin hakim durumda olması nedeni ve gizlenmiş girişimlere ait bilgilerin aritmetik işlem sonucu elde edilmesini önlemek amacı ile bilgiler verilmemiştir.
Dış Ticaret:
Süt ürünleri imalâtında 2018 yılında dış ticaret hacmi 427 milyon USD olup, ticaret hacminin %77’sini ihracat oluşturmaktadır.  Sektörde 2018 yılında 230 milyon USD dış ticaret fazlası gerçekleşmiştir. 
[bookmark: _Toc21788365][bookmark: _Toc24674136]Tablo 36: Süt Ürünleri İmalâtında Dış Ticaret (Milyon USD)
	
	2010
	2018
	Dönemsel
Değişim  (%)

	İhracat
	168
	328
	95,1

	İthalat
	149
	99
	-33,9

	Dış Ticaret Dengesi
	19
	230
	1108,0


	     Kaynak: TÜİK, Dış Ticaret İstatistkleri kullanılarak hazırlanmıştır.
5.4.4.3. Fırın ve Unlu Mamuller İmalâtı (Nace Kodu:107)
Gıda ürünleri imalâtı içerisinde yer alan fırın ve unlu mamuller imalâtı faaliyetinin alt ayrımında pektin hammaddesini kullanan faaliyet kolları aşağıdaki gibidir:
[bookmark: _Toc21788366][bookmark: _Toc24674137]Tablo 37: NACE Kodları
	Nace Kodu
	Tanım

	10.7
	Fırın ve unlu mamuller imalâtı

	10.71
	Ekmek, taze pastane ürünleri ve taze kek imalâtı

	10.71.01
	Taze pastane ürünleri imalâtı (yaş pasta, kuru pasta, poğaça, kek, börek, pay, turta, waffles vb.)

	10.71.02
	Fırın ürünleri imalâtı (ekmek, sade pide, simit vb. dahil, taze pastane ürünlerinin imalâtı hariç)

	10.71.03
	Hamur tatlıları imalâtı (tatlandırılmış kadayıf, lokma tatlısı, baklava vb.)

	10.72
	Peksimet ve bisküvi imalâtı; dayanıklı pastane ürünleri ve dayanıklı kek imalâtı

	10.72.01
	Peksimet, bisküvi, gofret, dondurma külahı, kağıt helva vb. ürünlerin imalâtı (çikolata kaplı olanlar dahil)

	10.72.02
	Tatlı veya tuzlu hafif dayanıklı fırın ve pastane ürünlerinin imalâtı (kurabiyeler, krakerler, galeta, gevrek halkalar vb.)

	10.72.03
	Tatlandırılmamış dayanıklı hamur tatlıları imalâtı (pişirilmiş olsun olmasın tatlandırılmamış kadayıf, baklava vb.) (yufka imalâtı dahil)


Girişim Sayısı:
2017 yılı itibarıyla fırın ve unlu mamuller imalâtında faaliyet gösteren girişim sayısı 32.740 olup, gıda sanayiindeki girişim sayısının %68,8’ini oluşturmaktadır. Sektörde girişim sayısı 2009-2017 döneminde %62,2 artarken, alt faaliyet kollarından ekmek, taze pastane ürünleri ve taze kek imalâtında girişim sayısı %44,7, peksimet ve bisküvi imalâtı; dayanıklı pastane ürünleri ve dayanıklı kek imalâtında ise %512 oranında artmıştır.
[bookmark: _Toc21788367][bookmark: _Toc24674138]Tablo 38: Fırın ve Unlu Mamuller İmalâtında Girişim Sayısı (Adet)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	107. Fırın ve unlu mamuller imalâtı
	20.184
	32.740
	62,2
	68,8

	1071. Ekmek, taze pastane ürünleri ve taze kek imalâtı
	19.374
	28.026
	44,7
	58,9

	1072. Peksimet ve bisküvi imalâtı; dayanıklı pastane ürünleri ve dayanıklı kek imalâtı
	750
	4.589
	511,9
	9,6


 Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.

İstihdam:
Fırın ve unlu mamuller imalâtında 2009 yılında 20.184 olan istihdam sayısı 2009-2017 döneminde %62,2 artarak 32.740 kişiye ulaşmıştır. Sektördeki istihdam gıda sanayi istihdamının %68,8’ini oluşturmaktadır.
[bookmark: _Toc21788368][bookmark: _Toc24674139]Tablo 39:Fırın ve Unlu Mamuller İmalâtında İstihdam (Kişi)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	107. Fırın ve unlu mamuller imalâtı
	116.071
	198.086
	70,7
	39,4

	1071. Ekmek, taze pastane ürünleri ve taze kek imalâtı
	96.538
	158.580
	64,3
	31,6

	1072. Peksimet ve bisküvi imalâtı; dayanıklı pastane ürünleri ve dayanıklı kek imalâtı
	17.203
	35.040
	103,7
	7,0


Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.
Üretim Değeri:
2017 yılı itibarıyla fırın ve unlu mamuller imalâtında üretim değeri 27,8 milyar TL olup, gıda sanayii üretim değerinin %12,6’sını oluşturmaktadır. Sektörde üretim değeri 2009-2017 döneminde %205 artış göstermiştir.
[bookmark: _Toc21788369][bookmark: _Toc24674140]Tablo 40 : Fırın ve Unlu Mamuller İmalâtında  Üretim Değeri (Milyon TL)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	107. Fırın ve unlu mamuller imalâtı
	9.116
	27.765
	204,6
	12,6

	1071. Ekmek, taze pastane ürünleri ve taze kek imalâtı
	4.926
	13.905
	182,3
	6,3

	1072. Peksimet ve bisküvi imalâtı; dayanıklı pastane ürünleri ve dayanıklı kek imalâtı
	3.345
	9.876
	195,3
	4,5


Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.
Ciro:
Fırın ve unlu mamuller imalâtında ciro, 2009-2017 döneminde %211 artarak, 2017 yılında 30 milyar TL düzeyine ulaşmıştır. Sektör cirosu 2009 yılında gıda sanayi toplam cirosu içinde %12,9 paya sahip iken, bu pay, 2017 yılında %12,4 düzeyine gerilemiştir.
[bookmark: _Toc21788370][bookmark: _Toc24674141]Tablo 41 : Fırın ve Unlu Mamuller İmalâtında Ciro (Milyon TL)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	107. Fırın ve unlu mamuller imalâtı
	9.663
	30.018
	210,6
	12,4

	1071. Ekmek, taze pastane ürünleri ve taze kek imalâtı
	5.309
	15.027
	183,0
	6,22

	1072. Peksimet ve bisküvi imalâtı; dayanıklı pastane ürünleri ve dayanıklı kek imalâtı
	3.363
	10.023
	198,1
	4,15


Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.

Dış Ticaret:
Fırın ve unlu mamuller imalâtında 2018 yılında dış ticaret hacmi 1,5 milyar USD olup, ticaret hacminin %96’sını ihracat oluşturmaktadır.  2018 yılı itibarıyla sektör ihracatı gıda ürünleri ihracatının %14’ünü oluştururken, sektör ithalatı da gıda ürünleri ithalatının %1,3’ünü oluşturmaktadır. Sektörde 2018 yılında 1,5 milyar USD dış ticaret fazlası gerçekleşmiştir. 
[bookmark: _Toc21788371][bookmark: _Toc24674142]Tablo 42 : Fırın ve Unlu Mamuller İmalâtında Dış Ticaret (Milyon USD)
	
	2010
	2018
	Dönemsel
Değişim  (%)

	İhracat
	642
	1.530
	138,4

	İthalat
	52
	64
	24,8

	Dış Ticaret Dengesi
	590
	1.466
	148,3


	     Kaynak: TÜİK, Dış Ticaret İstatistkleri kullanılarak hazırlanmıştır.
5.4.4.4. Diğer Gıda Maddelerinin İmalâtı (Nace Kodu:108)
Gıda ürünleri imalâtı içerisinde yer alan diğer gıda maddeleri imalâtı faaliyetinin alt ayrımında başta şekerleme ürünleri olmak üzere pektin hammaddesini kullanan faaliyet kolları aşağıdaki gibidir:
[bookmark: _Toc21788372][bookmark: _Toc24674143]Tablo 43: NACE Kodları
	Nace Kodu
	Tanım

	10.8
	Diğer gıda maddelerinin imalâtı

	10.82
	Kakao, çikolata ve şekerleme imalâtı

	10.82.01
	Çikolata ve kakao içeren şekerlemelerin imalâtı (beyaz çikolata ve sürülerek yenilebilen kakaolu ürünler hariç)

	10.82.02
	Şekerlemelerin ve şeker pastillerinin imalâtı (bonbon şekeri vb.) (kakaolu şekerlemeler hariç)

	10.82.03
	Sürülerek yenebilen kakaolu ürünler imalâtı

	10.82.04
	Lokum, pişmaniye, helva, karamel, koz helva, fondan, beyaz çikolata vb. imalâtı (tahin helvası dahil)

	10.82.05
	Cikletimalâtı (sakız)

	10.82.06
	Sert kabuklu meyve, meyve kabuğu ve diğer bitki parçalarından şekerleme imalâtı (meyan kökü hülasaları dahil)

	10.82.07
	Kakao tozu, kakao ezmesi/hamuru ve kakao yağı imalâtı

	10.84
	Baharat, sos, sirke ve diğer çeşni maddelerinin imalâtı

	10.86
	Homojenize gıda müstahzarları ve diyetetik gıda imalâtı

	10.86.01
	Bebek ve çocukların beslenmesinde kullanılan müstahzarların imalâtı (bebek mamaları, pudingleri vb.)

	10.86.02
	Hastalar için veya diyet amaçlı hazırlanan homojenize gıda müstahzarlarının imalâtı (glüten içermeyen gıda maddeleri, sodyum içermeyen tuzlar vb. gıdalar)

	10.86.03
	Besin yönünden zenginleştirilmiş sporcu yiyeceklerinin imalâtı


Girişim Sayısı:
2017 yılı itibarıyla diğer gıda maddeleri imalâtında faaliyet gösteren girişim sayısı 3.363 olup, gıda sanayiindeki girişim sayısının %7,1’ini oluşturmaktadır. Sektörde girişim sayısı 2009-2017 döneminde %81,1 artarken, alt faaliyet kollarından kakao, çikolata ve şekerleme imalâtında girişim sayısı %25,4, baharat, sos, sirke ve diğer çeşni maddelerinin imalâtında %61,9, homojenize gıda müstahzarları ve diyetetik gıda imalâtında ise %93,1 oranında artmıştır.
[bookmark: _Toc21788373][bookmark: _Toc24674144]Tablo 44: Diğer Gıda Maddelerinin İmalâtında Girişim Sayısı (Adet)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	108. Diğer Gıda Maddelerinin İmalatı
	1.857
	3.363
	81,1
	7,1

	1082. Kakao, çikolata ve şekerleme imalâtı
	1.127
	1.413
	25,4
	3,0

	1084. Baharat, sos, sirke ve diğer çeşni maddelerinin imalâtı
	268
	434
	61,9
	0,9

	1086. Homojenize gıda müstahzarları ve diyetetik gıda imaâtı
	1.857
	56
	93,1
	0,1


 Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.

İstihdam:
Diğer gıda maddelerinin imalâtında 2009 yılında 62.149 olan istihdam sayısı 2009-2017 döneminde %26,3 artarak 78.481 kişiye ulaşmıştır. Sektördeki istihdam gıda sanayi istihdamının %15,6’sını oluşturmaktadır.
[bookmark: _Toc21788374][bookmark: _Toc24674145]Tablo 45: Diğer Gıda Maddelerinin İmalâtında İstihdam (Kişi)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	108. Diğer Gıda Maddelerinin İmalatı
	62.149
	78.481
	26,3
	15,6

	1082. Kakao, çikolata ve şekerleme imalâtı
	18.399
	26.859
	46,0
	5,3

	1084. Baharat, sos, sirke ve diğer çeşni maddelerinin imalâtı
	4.050
	6.475
	59,9
	1,3

	1086. Homojenize gıda müstahzarları ve diyetetik gıda iml
	228
	413
	81,1
	0,1


Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.
Üretim Değeri:
2017 yılı itibarıyladiğer gıda maddelerininimalâtında üretim değeri 37,3 milyar TL olup, gıda sanayii üretim değerinin %16,9’unu oluşturmaktadır. Sektörde üretim değeri 2009-2017 döneminde %188,7 artış göstermiştir.
[bookmark: _Toc21788375][bookmark: _Toc24674146]Tablo 46: Diğer Gıda Maddelerinin İmalâtında Üretim Değeri (Milyon TL)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	108. Diğer Gıda Maddelerinin İmalâtı
	12.919
	37.298
	188,7
	16,9

	1082. Kakao, çikolata ve şekerleme imalâtı
	4.025
	12.078
	200,1
	5,5

	1084. Baharat, sos, sirke ve diğer çeşni maddelerinin iml.
	727
	3.025
	316,3
	1,4

	1086. Homojenize gıda müstahzarları ve diyetetik gıda iml
	C
	c
	-
	-


Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.
c: 5429 Sayılı Türkiye İstatistik Kanununun gizli verilerle ilgili maddesi uyarınca, girişim sayısının üçten az olması veya girişim sayısı üç ve daha fazla olduğu halde bir veya iki girişimin hakim durumda olması nedeni ve gizlenmiş girişimlere ait bilgilerin aritmetik işlem sonucu elde edilmesini önlemek amacı ile bilgiler verilmemiştir.

Ciro:
Diğer gıda maddelerinin imalâtında ciro, 2009-2017 döneminde %191 artarak, 2017 yılında 38 milyar TL düzeyine ulaşmıştır. Sektör cirosu 2009 yılında gıda sanayi toplam cirosu içinde %17,4 paya sahip iken, bu pay, 2017 yılında %15,7 düzeyine gerilemiştir.
[bookmark: _Toc21788376]

[bookmark: _Toc24674147]Tablo 47: Diğer Gıda Maddelerinin İmalâtında Ciro (Milyon TL)
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim 
(%)
	Gıda Sanayi
İçindeki
 Payı (%)

	108. Diğer Gıda Maddelerinin İmalatı
	13.056
	38.026
	191,3
	15,7

	1082. Kakao, çikolata ve şekerleme imalâtı
	4.494
	13.019
	189,7
	5,4

	1084. Baharat, sos, sirke ve diğer çeşni maddelerinin iml.
	809
	3.211
	296,8
	1,3

	1086. Homojenize gıda müstahzarları ve diyetetik gıda iml
	C
	150
	-
	0,1


Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.
c: 5429 Sayılı Türkiye İstatistik Kanununun gizli verilerle ilgili maddesi uyarınca, girişim sayısının üçten az olması veya girişim sayısı üç ve daha fazla olduğu halde bir veya iki girişimin hakim durumda olması nedeni ve gizlenmiş girişimlere ait bilgilerin aritmetik işlem sonucu elde edilmesini önlemek amacı ile bilgiler verilmemiştir.
Dış Ticaret:
Diğer gıda maddelerinin imalâtında 2018 yılında dış ticaret hacmi 3,3 milyar USD olup, ticaret hacminin %60’ını ihracat oluşturmaktadır.  2018 yılı itibarıyla sektör ihracatı gıda ürünleri ihracatının %18’ini oluştururken, sektör ithalatı da gıda ürünleri ithalatının %27’sini oluşturmaktadır. Sektörde 2018 yılında 688 milyon USD dış ticaret fazlası gerçekleşmiştir. 
[bookmark: _Toc21788377][bookmark: _Toc24674148]Tablo 48: Diğer Gıda Maddelerinin İmalâtında Dış Ticaret (Milyon USD)
	
	2010
	2018
	Dönemsel
Değişim (%)

	İhracat
	1.422
	1.992
	40,1

	İthalat
	744
	1.304
	75,3

	Dış Ticaret Dengesi
	678
	688
	1,5


	     Kaynak: TÜİK, Dış Ticaret İstatistkleri kullanılarak hazırlanmıştır.

5.4.4.5. Temel Eczacılık Ürünlerinin ve Eczacılığa İlişkin Malzemelerin İmalâtı (Nace Kodu: 21)
Özellikle gıda sanayiinde kıvam artırıcı olarak kullanılan pektin aynı zamanda ilâç sanayiinde de katkı maddesi olarak kullanılmaktadır. 
Türkiye’de temel eczacılık ürünleri ve eczacılığa ilişkin malzemelerin imalâtı sektöründe girişim sayısı 2009-2017 döneminde %52,2 artarak 385’e ulaşmıştır. Yine aynı dönemde sektördeki istihdam sayısı %21,1 artarak 35.552 kişi olmuştur. 
Sektör, üretim değeri ve ciro açısından Türkiye imalât sanayiinin yaklaşık olarak %1’lik kısmını oluşturmaktadır.


[bookmark: _Toc21788378][bookmark: _Toc24674149]Tablo 49 : Temel Eczacılık Ürünleri Sektörü Performans Göstergeleri
	
	2009
	2017
	Dönemsel
Değişim (%)
	İmalat Sanayi
İçindeki Payı (%)

	Girişim Sayısı
	253
	385
	52,2
	0,1

	İstihdam
	29.368
	35.552
	21,1
	0,9

	Üretim Değeri (Milyon Tl)
	7.592
	c
	-
	1,0*

	Ciro (Milyon Tl)
	c
	c
	-
	1,0*


Kaynak: TÜİK, Sanayi ve Hizmet İstatistkleri verileri kullanılarak hazırlanmıştır.
c: 5429 Sayılı Türkiye İstatistik Kanununun gizli verilerle ilgili maddesi uyarınca, girişim sayısının üçten az olması veya girişim sayısı üç ve daha fazla olduğu halde bir veya iki girişimin hakim durumda olması nedeni ve gizlenmiş girişimlere ait bilgilerin aritmetik işlem sonucu elde edilmesini önlemek amacı ile bilgiler verilmemiştir.
*: 2014 yılı verisidir.
İlaç Endüstrisi İşverenler Sendikası verilerine göre Türkiye ilâç pazarı, 2017 yılında kutu bazında %3,3, değer bazında ise %20,2 büyümüştür.[footnoteRef:8] [8: 2019 Yılı Cumhurbaşkanlığı Yıllık Programı, T.C. Cumhurbaşkanlığı, Strateji ve Bütçe Başkanlığı. 
] 

2010-2018 döneminde sektör ihracatı %89 oranında artarak 1,2 milyar USD düzeyine ulaşırken, aynı dönemde ithalattaki artış %1,2 olarak gerçekleşerek, ithalat 2018 yılında 5 milyar USD olmuştur.
[bookmark: _Toc21788412][bookmark: _Toc22107369]Grafik 7: Temel Eczacılık Ürünleri Sektörü Dış Ticareti (Milyon USD)
[image: ]
        Kaynak: TÜİK, Dış Ticaret İstatistikleri

5.4.5. Pektin Talep Tahmini
Türev talep yapısına sahip olan sektörde, kullanıcı sektörlerdeki üretim artışı pektin talebini de belirlemektedir. 2000-2018 dönemi itibarıyla yurtiçi talep (ithalat miktarı) ile GSYİH arasındaki korelasyon katsayısı 0,95 olup, iki değişken arasında doğrusal yönde ve yüksek düzeyde bir ilişki bulunmaktadır. Başta pektini hammadde olarak kullanan sektörler olmak üzere GSYİH’da gerçekleşen pozitif büyüme, pektin talebini de doğrusal olarak etkilemektedir.
Dolayısıyla önümüzdeki döneme ilişkin pektin talep tahmini yapılırken Nedensel Model çerçevesinde analiz yapılmıştır. Basit Doğrusal Model kapsamında yapılan pektin yurtiçi talebinde GSYİH açıklayıcı değişken olarak kullanılmıştır. 2000-2018 dönemini kapsayan 19 yıllık veriler kapsamında yapılan Regresyon Analizinin sonuçlarına göre bağımsız değişkenin (GSYİH) bağımlı değişkeni (pektin yurtiçi talebi/pektin ithalatı) ölçme gücünü gösteren r²katsayısı 1’e yakın (0,89998) çıkmıştır. 
Pektin yurtiçi talebinin önümüzdeki dönem için tahmini yapılırken, 2019 ve sonraki yıllarda GSYİH’nın Yeni Ekonomi Programı’ndaki öngörüler kapsamında artacağı kabul edilmiştir. Yeni Ekonomi Programı’nda GSYİH’nın 2019 yılında %2,3, 2020’de %3,5 ve 2021’de ise %5 artacağı öngörülmüştür. Modelimizde 2022 ve sonrası yıllara ilişkin hesaplamalarda GSYİH’daki artışın %5 olacağı kabul edilmiştir. Bu varsayımlar çerçevesinde yapılan Regresyon Analizi sonuçlarına göre Türkiye pektin yurtiçi talebinin aşağıdaki gibi olacağı tahmin edilmektedir.
[bookmark: _Toc21788379][bookmark: _Toc24674150]Tablo 50 : Önümüzdeki Döneme İlişkin Pektin Yurtiçi Talep Tahmini (Ton)
	Yılllar
	Tahmini Yurtiçi Talep
	Değişim (%)

	2019
	712
	-

	2020
	747
	4,9

	2021
	799
	6,9

	2022
	853
	6,8

	2023
	910
	6,7

	2024
	970
	6,6

	2025
	1.033
	6,5



5.8. [bookmark: _Toc24673857]Satış Fiyatları ve Satış Öngörüsü (Tesis İçin Öngörülen KKO)
Pilot tesis olarak kurulan Pektin Üretim Tesisi’nin üretim kapasitesi 100 ton/yıl’dır. Başta gıda sektörü olmak üzere birçok sektörde kıvam artırıcı olarak kullanılan pektini, üretimlerinde girdi olarak kullanan firmalar ihtiyaçlarını ithalat yoluyla tedarik etmektedirler. Bununla birlikte gıda sektöründeki firmalar üretimlerinde kıvam artırıcı olarak pektin yerine fiyatı çok daha ucuz olması nedeniyle kimyasal ürünleri de kullanmaktadırlar. Organik özelliğe sahip olması ve üretimde kaliteyi artırması nedeniyle kullanıcı firmalar, ikame ürünlerin (CMC, XANTAM) fiyatlarına nazaran yaklaşık 3-4 kat daha yüksek olmasına rağmen pektin taleplerini artırmaktadırlar. Nitekim 2005 yılında 182 ton düzeyinde olan ithalat miktarı 600 ton seviyesine ulaşmıştır. 
Organik özelliğe sahip olan pektinin talebinde fiyat en önemli faktör konumundadır. Dolayısıyla satış fiyatlarındaki düşüşler pektin talebini de artırmaktadır. 
Dış ticaret rakamları analiz edildiğinde, pektinin ortalama ithalat fiyatının 13 USD/kg seviyesinde, piyasada ise 15 EURO/Kg civarında olduğu görülmektedir. Hali hazırda yurtiçi talebin tamamının ithalatla karşılandığı pektin talebinden pay alabilmek amacıyla projede pektin satış fiyatı 12 USD/kg olarak alınmıştır. Üretilecek selüloz ithalat fiyatları oldukça geniş bir yelpazede değişkenlik gösterdiğinden, temkinli bir yaklaşım sergilemek adına selüloz fiyatları rekabetçi bir fiyat olması amacıyla en düşük seviyeden (1.5 USD/Kg) alınmıştır. Benzer şekilde piyasada peşin yapılan satışların bu tesiste ortalama 15 gün vadeli yapılacağı öngörülmüştür. 
Türkiye’de pektin yurtiçi talebi başta Almanya olmak üzere Çin, İrlanda, Danimarka gibi ülkelerden yapılan ithalat yoluyla karşılanmaktadır. 2016 yılında 655 ton düzeyine kadar yükselen pektin ithalatı, 2018’de 565 ton olarak gerçekleşmiştir. 2019 yılı 8 aylık dönemde ise 460 ton olan pektin ithalatının yıl sonunda 650 tonun üzerine çıkması tahmin edilmektedir.
Regresyon Analizi kullanılarak yapılan talep tahmininde pektin talebinin 2020 yılında 772 ton, 2025'de ise 1.033 ton olacağı beklenmektedir.  Kurulacak olan pilot tesisin başlangıç döneminde yurtiçi pektin talebinden yaklaşık %10-15 pay alacağı öngörülmektedir. Sonraki dönemlerde ise kapasitede sağlanacak artışlarla birlikte, yurtiçi talebin karşılanmasında yerli üretimin payının artması beklenmektedir.

Gerek pilot tesisin kurulu kapasitesi gerekse yurtiçi talep öngörüsü dikkate alındığında tesisin önümüzdeki dönemde aşağıdaki Kapasite Kullanım Oranları ile çalışacağı öngörülmüştür.
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6. [bookmark: _Toc24673858]ÜRETİM ve SATIŞ PROGRAMI
6.1. [bookmark: _Toc24673859]Üretim Programı
6.1.1. Pektinin Üretim Yöntemi
[bookmark: _Hlk13219655]Pektin, bitkisel dokuların çoğunda bulunur fakat üretime değecek miktarda tüm bitkilerde bulunmaz. Bitkilerin bazılarında ise pektin yeterli düzeyde bulunsa da üretilen pektin nitelikleri bu alanda kullanılmaya elverişli olmayabilir. Yani pektinin üretilmesi için üretilecek bitkiden alınacak pektinin hem kaliteli olması hem de veriminin yüksek olması gerekir.  Bu özellikler göz önüne alındığında en önemli pektin hammaddeleri meyve suyu işletme artıklarından elde edilen elma posası (Kuru maddedeki oranı %15-20) ve turunçgil kabukları (%20-40) ile ayçiçeği tablası (%25) ve şeker pancarı küspesi (%15-20) olduğu bilinmektedir. Hem kaliteli olması, veriminin yüksek olması, hem de yaygın bulunması nedeniyle dünya pektin üretiminde hammadde olarak çoğunlukla turunçgil kabukları kullanılmaktadır [4].
Hammaddesi ne olursa olsun pektin üretiminde temel üretim adımları aynıdır. Öncelikle hammadde öğütülür ve böylece hammaddeki pektin zayıf asit çözeltisinde ısıtılılarak çözünür hale getirilirek ekstrakte edilir, ekstraktan elde edilen pektin alkol ile çöktürülür, süzülür, yıkanır, kurutulur, öğütülür ve standardize edilir. Bununla beraber, daha ekonomik, daha kısa sürede, çevreyle dost, daha kaliteli pektin üretimi yöntemlerinin geliştirilmesi için sürekli araştırmalar yapılmaktadır.  Aşağıda sektörün önde gelen firmalarından bir tanesinin uyguladığı pektin üretiminin ana üç işleminin akım şeması verilmiştir. [13]
[bookmark: _Toc21878909]Şema 2: Üretimin Akım Şeması
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Pektinin üretimindeki verimi doğrudan etkileyen birin üretim adımı olan ekstraksiyon işlemi için birçok yöntem kullanılmaktadır. Bu yöntemler şöyle sıralanabilir:
· Klasik ekstraksiyon yöntemi ile pektin üretimi
· Enzim destekli ekstraksiyon ile pektin üretimi
· Subkritik su (sıvı) ekstraksiyonu ile pektin üretimi
· Ultrases destekli ekstraksiyon ile pektin üretimi
· Mikrodalga destekli ekstraksiyon ile pektin üretimi
Bu yöntemler ve yöntemlere ilişkin avantaj ve dezavantajlar aşağıdaki tabloda özetlenmiştir. Yöntemlere ilişkin detaylı bilgi [4] numaralı kaynaktan alınabilir.
[bookmark: _Toc24674151]Tablo 51: Pektin Üretimindeki Ekstraksiyon Yöntemlerinin Karşılaştırılması
[image: ]
[bookmark: _Hlk13308082]Aşağıda Ultrases destekli ekstraksiyon işleminde kullanılan reaktör ve ekstraktör [8] ile mikrodalga destekli ekstraksiyon yöntemi ile üretilmiş ve lisanslanmış bir ürünün [9] fotoğrafı örnek olarak verilmiştir.
[bookmark: _Toc21878928]Fotoğraf 6: Ultrases Reaktörü ve Ekstraksiyon ile Mikrodalga Destekli Ekstraksiyon Pektini
[image: ]
[4]Greyfurt Kabuğundan “Mikrodalga Destekli Pektin Ekstraksiyonu ve Karakterizasyonu” konulu ,Tokat Gaziosmanpaşa Üniversitesi Fen Bilimleri Enstitüsü Gıda Mühendisliği Ana Bilim Dalından Sayın Nedra Tektaş Taşan tarafından Haziran 2018 tarihinde gerçekleşitirilen yüksek lisans tezinde Greyfurt için Klasik Ekstraksiyon Yöntemi ile Mikrodalga Destekli Ekstraksyion Yöntemi karşılaştırılmıştır. Her iki yöntemde de ekstrakasiyon koşulları optimize edilerek, elde edilen ürünün performansı değerlendirilmiştir. Buna göre;
Klasik ekstraksiyonda optimum koşullar pH 1, 30 ml/g sıvı katı oranı, 3 saat olarak belirlenmiştir. Bu koşullarda ektraksiyon verimi %35.95 bulunmuştur. Mikrodalga destekli ekstraksiyonda optimum koşullar pH 1, 30 ml/g sıvı katı oranı, 90 saniye olarak belirlenmiş ve verim %21.88 bulunmuştur. Mikrodalga destekli yöntemle ekstrakte edilen pektin fizikokimyasal özellikleri bakımından, klasik yöntemle ekstrakte edilen pektine üstünlük göstermiştir. Ayrıca iki ekstraksiyon yöntemi arasındaki zaman farkı verim farkını tolere edebilecek düzeydedir. Klasik ekstraksiyon için harcanan sürenin, mikrodalga destekli ekstraksiyon süresinin 120 katı olması, kullanılan elektriksel gücün maliyeti de göz önüne alındığında, mikrodalga destekli ekstraksiyon daha avantajlı olarak görülmektedir. Ayrıca her iki yöntemle elde edilen pektinlerin FT-IR analizi yapılmış sonuçların birbiriyle uyumlu ve literatür ile tutarlı olduğu gözlenmiştir.  
Klasik yöntem ile mikrodalga destekli ekstraksiyon sistemi ile elde edilen pektinler kayısı marmelatı üretiminde kullanılmıştır. Üretilen kayısı marmelatlarının fizikokimyasal ve duyusal özellikleri incelendiğinde, fizikokimyasal ve duyusal özellikler bakımından da mikrodalga destekli ekstraksiyon ile elde edilen pektinle üretilen marmelat, klasik olarak ekstrakte edilen pektin ile üretilen marmelata göre daha iyi bulunmuştur. 
Literatürde mikrodalga destekli ekstraksiyon çalışmaları sınırlı sayıdadır. Bu çalışma ile greyfurt kabuklarında düşük mikrodalga gücünde, kısa sürede, yüksek verimle, duyusal ve diğer özellikleri bakımından iyi kalitede pektin elde edilebileceği gösterilmiştir ve çalışma sonuçları bu konudaki literatürdeki boşlukları doldurmuştur. Elde edilen pektin yüksek metoksilli pektin olduğundan gıda endüstrisinde; özellikle reçel, marmelat, şekerleme endüstrisinde kullanılabilir olacağı gösterilmiştir. Gelecekte sonuçlar ticarileştiğinde, mikrodalga destekli ekstraksiyonla pektin üretiminde üretim maliyetlerinin düşebileceğinden ekonomik olarak da pektin üreticilerine bir katkı sağlayacağı sonucuna varılmıştır.
Ekstraksiyon türlerine ilişkin olarak ülkemizde yukardaki çalışmaya benzer portakal üzerine yapılmış bir çalışma ne yazık ki halihazırda yoktur. Ancak greyfurt ve portakalın aynı narenciye ailesinden olması, yetiştikleri bölgenin aynı olması ve literatürde geçen kuru maddedeki pektin miktarının portakalda da, greyfurt ile yaklaşık aynı oranda olduğu bilgisine dayanarak ekstraksiyon yöntemleri açısından mikrodalga destekli ekstraksiyonun tıpkı greyfurt pektininde olduğu gibi, portakal pektini için de üretim süresini kısaltması diğer bir deyişle birim zamanda daha fazla mamul üretilmesine imkan verdiği için daha verimli bir yöntemdir. 
Mikrodalga destekli ekstraksiyon tekniğinin sabit yatırımının daha yüksek olması nedeni ile pilot tesiste klasik ekstraksiyon tekniği tercih edilmiştir.
Pektinin temel özellikleri yaklaşık iki yüzyıldır yıldır bilinmektedir, ancak son yıllarda pektik polimerlerin ve pektino-litik enzimlerin çok karmaşık ince yapılarını anlamada büyük ilerleme kaydedilmiştir. Bu, bitki ve gıda araştırmalarının artan sinerjisi, enzimatik parmak izi, kütle spektrometresi, NMR, moleküler modelleme ve monoklonal antikorlar dahil olmak üzere bir dizi son teknoloji tekniklerin uygulanmasıyla mümkün olmuştur. Artan bu bilgi birikimi ile yeni yatırım fırsatları artmıştır. Üretim geçmişi elli senenin üzerinde olan büyük pektin üreticileri, belirli işlevlere sahip yeni nesil sofistike tasarımlı pektinler geliştirme peşindedir. 
6.1.2. Üretime Geçişte Uygulanacak Programı
Ülkemizdeki Türkiye’nin pektin ihtiyacını karşılayıp, ihracat yapabilecek ve pektin üretimine imkân verecek ölçüde narenciye kabuğu mevcuttur. Bununla birlikte, bu narenciyeden endüstriyel türde yüksek değerli bir gıda maddesi olarak pektinin işlenebilmesi, gelişmiş bir üretim prosesini gerektirmektedir. Bu nedenle uygun hammaddelerin ve işleme koşullarının seçilerek üretim bileşenlerinin yapısal parametrelerinin sürekli kontrol edilmesi gereken bu üretim prosesine sahip pektinin üretimine geçilmeden önce, laboratuvar koşullarında üretim aşamalarının yöntem optimizasyonunun yapılması, daha sonra pilot tesiste optimize edilmiş yöntemlerle deneme yapıldıktan sonra üretimin hedeflenen kurulu kapasitedeki bir tesise taşınması yerinde bir yöntem olacaktır.
Dolayısı ile bu fizibilite konusu yatırımda üretime geçişe ilişkin aşamalar aşağıdaki gibi oluşturulmuştur. Bu aşamaların sıralaması ve içeriği zorunlu adımlar olarak tespit edilmiştir. Adımlara ilişkin öngörülen süreler pratikte yatırımcının ve işbirliğine gidilen makine üreticisinin tecrübesine bağlı olarak öngörülen sürelerden daha kısa olabilir.
[bookmark: _Toc24674152]Tablo 52: Yatırım Sürecine İlişkin Zorunlu Aşamalar
	PEKTİN ve SELÜLOZ ÜRETİMİNE GEÇİŞ AŞAMALARI
	AÇIKLAMA
	ÖNGÖRÜLEN SÜRE

	Hammadde analizi
	Bölgedeki atık portakal kabuklarındaki pektin ve selüloz miktarının belli büyüklükte seçilmiş örneklem üzerinden eldesi ve teorik- deneme faaliyetlerinden elde edilen verinin teyidi (yaş kabukta ağırlıkça %4-6) 
	2 hafta

	Üretim yöntemlerinin optimizasyonu (*)
	Kesin üretimde seçilen ektraksiyon yöntemleri dikkate alınarak ve analizi yapılmış hammadde kullanılarak üretim yöntemlerinin laboratuvar ortamında optimize edilmesi
	
2 hafta

	Pilot Tesise İlişkin Makine Parkının Tasarlanması ve Üretimi
	Optimize edilen üretim yöntemlerinin sonuçlarını da dikkate alan günlük üç vardiyada 6 ton yaş kabuk işleyecek bir pilot tesis için makine-ekipmanlarının tasarımı-üretimi ve kalite kontrolü
	
6 ay

	Pilot Tesisin denenmesi
	İmal edilen pilot tesis ekipmanlarının montajı, denenmesi ve pilot tesiste üretim yüksek metoksilli toz pektin ve selüloz, hemiselüloz üretilmesi
	2 ay

	Üretilen pektinin ve selülozun performans testleri
	Pilot tesiste üretilen pektinin ve selülozun muadilleri ile karşılaştırılması ve reel ürünlerde denenmesi suretiyle performans özelliklerinin belirlenmesi, raporlanması
	2 hafta

	Pilot Tesis Makinelerinin Modifikasyonu
	Pektin ve selülozun performans testlerinin sonucuna ve pilot tesis denemelerinden elde edilen sonuçlara göre pilot tesis ekipmanlarının modifikasyonu
	2 ay

	Kurulu Kapasitenin Belirlenmesi ve Sabit Yatırıma Geçiş
	Pilot tesisi ekipmanlarında optimizasyon sağlandıktan sonra ana üretim tesisinin ana üretim hatlarına ilişkin makine grubunun tasarımı 
	
4 ay

	
	Üretim makinelerinin imalâtı ve montajı
	6 ay


(*) Üretim yöntemlerinin optimizasyonu bu aşamada biraz daha açılması gereken bir konudur. Şöyle ki;
· Pektinin özellikleri ve kalitesi elde edildiği hammaddeye ve elde edilme yöntemine göre değişmektedir. Bu amaçla taze hammaddedeki doğal pektolitik enzimlerin pektini parçalamasına fırsat verilmeden hemen inaktif hale getirilmesi gerekiyor. Enzim inaktivasyonunda uygulanan yöntemler, hammaddenin kısa bir süre haşlanması veya derhal kurutulmasıdır.  Ayrıca hammadde fazla ise daha sonra pektin eldesinde kullanılmak üzere bu hammaddenin dayanıklı hale getirilmesi gerekir. Bu amaçla hammaddenin kurutulması en yaygın uygulanan yöntemdir. Bu aşamadaki kurutma koşulları pektin kalitesini etkilemektedir. Eğer hammadde kurutulacaksa kurutma sistemi, kurutma sıcaklığı ve süresi gibi kurutma koşullarının belirtilmesi ve üretim kalitesini yükseltecek şekilde optimizasyon gerekir.
· Pektin eldesinde kabukların yıkanmasında kullanılan sudan başlamak üzere her aşamada kullanılan suyun özelliği son derece önemlidir. Suda herhangi bir ağır metal iyonu bulunmaması gerektiği gibi kalsiyum ve magnezyum iyonları da mümkün olduğunca az bulunmalıdır. Bu amaçla pektin üretiminde kullanılacak suyun iyonlardan arındırılması gerekir. Pektin üretiminde hangi hammadde kullanılırsa kullanılsın temel üretim aşamaları aynıdır. Bu aşamalar hammaddenin kurutulması, öğütülmesi, hammaddedeki pektinin zayıf asit çözeltisinde (farklı pH ortamlarında) çözünür hale getirilmesi ve çözünür pektinin alkol ile çöktürülmesi, çöken pektinin süzülüp yıkanarak kurutulması ve kurutulmuş pektinin öğütülmesidir. Dolayısıyla üretim aşamaları dikkate alındığında ve literatür çalışmaları incelendiğinde pektin ekstraksiyonunda kullanılan suyun özelliği, öğütülmüş hammaddenin partikül iriliği, ekstraksiyon ortamının pH’sı, kullanılan alkolün derecesi ve elde edilen pektinin kurutma koşullarının (kurutma sistemi, sıcaklığı ve süresi gibi) son derece etkili olduğu görülmektedir. Pektin kalitesi hammaddeye ve uygulana ekstraksiyon koşullarına bağlı olarak değişebileceği göz önüne alındığında bu koşulların optimize edilmesi gerekmektedir. 
· Pektin belli koşullarda jel yapar, reçel ve marmelat üretiminde kullanılma amacı da oluşturduğu bu jeldir. Pektinin jel yapma koşulları esterleşme derecesi ile ilgilidir. Esterleşme derecesine göre pektinin farklı kullanım alanları mevcuttur. Pektin ekstraksiyonunda, ekstraksiyon koşulları değiştirilerek esterleşme derecesi ayarlanır. Bu nedenle atık portakal kabuğundan ya da ikinci sınıf portakaldan hangi tür pektin üretileceği ve buna göre ekstraksiyonun optimizasyonunun yapılması gerekir.
Özetlemek gerekirse aşağıdaki optimizasyon işlemlerinin pektin üretimine hammadde olacak türdeki hem portakal hem portakal kabuğunda gerçekleştirilmesi, olası bir ekipman modifikasyonuna imkân vermek adına pilot tesis ekipmanlarının üretiminden önce gerçekleştirilmesinde fayda görülmektedir.
Üretim Yönteminin Optimizasyonunda Optimize Edilmesi Gereken Süreçler
· Depolama koşullarının pektin eldesine etkisi dikkate alınarak hammadde olacak elek altı ya da sıkılmış yaş kabuk türündeki hammaddenin depolama koşullarının irdelenmesi,
· Yaş kabuktaki meyvenin doğal enziminin aktifleşerek pektinin parçalanmasına meyden vermeden kabuğun derhal kurutulması veya haşlanması gerekmektedir. Haşlama veya kurutma sürecinin optimzasyonu (sıcaklık- süre- ortam koşulları açısından),
· Öğütme/parçalama boyutunun optimizasyonu (parça büyüklüğü ve parçalama süreci açısından),
· Ekstraksiyon ortamının pH’sı, kullanılan alkolün derecesi ve elde edilen pektinin kurutma koşullarının (kurutma sistemi, sıcaklığı ve süresi gibi) optimizasyonu
· Parçalanmış/öğütülmüş parçaların elenmesinde kullanılacak elek gözenek büyüklüğünün optimizasyonu,
· Öğütme sonrası işlemlerde gerekli olan etanol miktarının optimizasyonu,
· Alkolle muamelede kullanılacak alkol miktarı ve sıcaklık optimizasyonu,
· Süzüp kurutma koşullarının optimizasyonu,
· Elde edilecek pektinin ithal muadilleri ile performansının karşılaştırılması .
6.2. [bookmark: _Toc24673860]Satış Programı ve Pazarlama Stratejisi 
Organik özelliğe sahip olan pektinin talebinde fiyat en önemli faktör konumundadır. Dolayısıyla satış fiyatlarındaki düşüşler pektin talebini de artırmaktadır. Başta gıda sektörü olmak üzere birçok sektörde kıvam artırıcı olarak kullanılan pektini ikame eden ürünler ise CMC, XANTAM gibi kimyasal ürünlerdir. Organik özelliğe sahip olması ve üretimde kaliteyi artırması nedeniyle kullanıcı firmalar, ikâme ürünlerin fiyatlarına nazaran yaklaşık 3-4 kat daha yüksek olmasına rağmen pektin taleplerini artırmaktadırlar. Nitekim 2005 yılında 182 ton düzeyinde olan ithalat miktarı 600 ton seviyesine ulaşmıştır.
Türkiye’de pektin yurtiçi talebi ithalat yoluyla karşılanmakta olup, 2016 yılında 655 ton düzeyine kadar yükselen pektin ithalatı, 2018’de 565 ton olarak gerçekleşmiştir. 2019 yılı 8 aylık dönemde ise pektin ithalatı 460 ton olmuştur.
Regresyon Analizi kullanılarak yapılan talep tahmininde pektin talebinin 2020 yılında 772 ton, 2025'de ise 1.033 ton olacağı tahmin edilmektedir. Kurulacak olan pilot tesisin başlangıç döneminde yurtiçi pektin talebinden yaklaşık %10-15 pay alacağı öngörülmektedir. Pilot tesisin ilk yıl %80, ikinci yıl %90, üçüncü ve sonraki yıllarda ise tam kapasite ile (%100 KKO) ile çalışacağı öngörülmüştür. Buna göre tesisin ilk yıl 80 ton, ikinci yıl 90 ton, üçüncü ve sonraki yıllarda ise yıllık 100 ton ürün satması beklenmektedir.









[image: Image result for adana kozan PORTAKAL TESÄ°SLERÄ°]




YATIRIMIN YERİ


7. [bookmark: _Toc24673861]YATIRIMIN YERİ
7.1. [bookmark: _Toc24673862]Yatırım Yeri
Pektin üretim tesisinin mevcut bir narenciye işleme ve/veya paketleme ve/veya meyve suyu üretimi yapan yani atık narenciye kabuğu çıkaran bir tesisin bünyesinde kurulması -özellikle pilot tesis ölçeğinde- pektin eldesindeki verimi arttıran bir unsur olarak öne çıkmaktadır. Kabuk kurutma kabiliyeti olan ve çıktı narenciye kabuğunu kurutan tesislerin, pektin üretim tesisine pektin üretim verimini azaltmadan hammadde sağlama olanağı mevcuttur. Dolayısı ile pektin üretim tesisinin muhtemel yeri konusunda yapılan araştırmada göz önüne alınan kriterler şu şekilde sıralanabilir:
1. Adana’yı da içine alan Mersin – Kozan ve Ceyhan üçgeninde yer alan ve atık narenciye kabuğu çıkaran tesislerin birbirine göre olan lokasyonu,
2. Birinci kriterde bahse konu olan tesislerin yıllık takribi atık kabuk miktarı,
3. Bölgedeki su kaynaklarının varlığı ve temin koşulları,
4. Tesislerin Organize Sanayi Bölgesinde olma durumu,
5. Tesislerin pilot tesisi kendi bünyelerinde kurma konusundaki olası isteklerine bağlı olarak pektin üretimi için ilâve sahaya sahip olma durumu,
6. Birinci kriterdeki tesislerde kabuk kurutma ünitesinin varlığı,
7. Anketlerde bu konuda tercih ve tavsiye edilen bölgeler.
[bookmark: _Toc22107376]    Harita 1: Narenciye İşleme Durumuna Göre Mersin ve Adana İlçeleri  
	[image: ]
	

Mersin- Adana Kozan ve Ceyhan üçgeninde yoğunlaşmış olan toplam onbir meyve işleyen üretici firma ile yüzyüze yapılan görüşmelerde düzenli ve büyük miktarlarda atık narenciye kabuğu çıkaran firmaların yaklaşık lokasyonları aşağıdaki haritada gösterilmiştir.




[bookmark: _Toc22107377]Harita 2: Narenciye İşleyen Tesislerin Lokasyonu
[image: ]
Yüzyüze yapılan üretici firma anketlerinde firmaların 6 tanesi Pektin Üretim Tesisinin Adana OSB’de, 4 tanesi Mersin OSB’de, 3 tanesi Tarsus’ta, 2 tanesi Kozan’da yapılmasının uygun olacağını belirtmiştir. Dört aday yatırım yerine ilişkin lokasyon haritası ve anket sonucu aşağıda verilmiştir.
[bookmark: _Toc22107384]Şekil 7: Aday Yatırım Yerleri ve İlgili Anket Sonucu
[image: ]
Adana Hacı Sabacı OSB ve Mersin OSB Yöneticileri ile yapılan görüşmelerde her iki OSB’nin de yüzde seksenin üzerinde dolu olduğu ve 2019 yılı sonuna kadar kalan boş parsellerin de büyük olasılıkla dolacağı belirtilmiştir. Bu OSB’lerde daha önceden satın alınmış ancak üretimde olmayan satılık parsel bulmak mümkün olmakla birlikte, hem parsel fiyatları hem de mevcut tesisin yeni yatırıma uygun hale getirilmesindeki olası zorluklar dikkate alındığında, yeni ve ayrı bir pektin üretim tesisi düşünülmesi durumunda, Kozan OSB’nin parsel temininde ciddi fiyat avantajına sahip olduğu tespit edilmiştir.
Narenciye işleme kapasitelerine bağlı olarak atık kabuk üretimleri açısından bakıldığında Kozan İlçesindeki Göknur A.Ş ile Adana OSB’deki Limkon A.Ş ve Starkon Gıda ön plana çıkmaktadır.  Atık narenciye kabuğu üretiminde bu üç firmayı Anadolu Etap A.Ş. takip etmektedir.     
Görüşme yapılan onbir firma içinde meyve kurutan tek tesis Tarsus ilçesindeki Ereğli Agrosan firmasıdır.       
[bookmark: _Hlk21792672]Tesislerin OSB’de yer alma durumuna göre bakıldığında ise, Limkon A.Ş. ve Starkon A.Ş.’nin Adana OSB’de ve Göknur A.Ş. ‘nin Kozan OSB’de yer aldığı görülmektedir. 
Atık meyve kabuğunun işlenmesinde su gereksinimi fazladır. Ön plana çıkan bu üç tesisin bulunduğu OSB’lerde su mevcuttur. Kozan OSB’ye su taşıyan şebeke hattının ve OSB’deki arıtma tesisinin tamamlanması bu yatırımın Kozan OSB’de realize edilmesini hızlandıracak bir etken olacaktır. Sözkonusu bu üç firmanın Ar-ge süreci devlet destekli bir pilot pektin tesisinin kurulması yönünde sergileyecekleri irade yatırım yerini kesinleştirecektir.
Bu fizibilite kapsamında bu üç firma ikinci kez yerinde ziyaret edilmiş, yöneticileri ile görüşülmüş ve muhtemel Pektin Üretim Tesisine ilişkin ilâve saha imkânları incelenmiştir. Dolayısı ile bu fizibilitede pilot tesisin bu üç firmadan birinin eklentisi şeklinde kurulabileceği kabulü ile yatırım tutarı, işletme gelir-giderleri ile yatırımın kârlılığı hesaplamaları yapılmıştır.
Mevcut bu tesisilerin hiçbirinin pilot bir pektin tesisi yatırımını düşünmemeleri durumunda, yatırımın farklı bir yatırımcı tarafından hiçbir tesisin eklentisi olmayıp, ayrı olarak gerçekleştirilebilme imkânı İkinci Yatırım Alternatifi olarak irdelenmiştir. Bu durumda en uygun yatırım yeri yukarda sıralanan gerekçelerle Kozan OSB olarak tespit edilmiştir.
Pilot tesiste üretim gerçekleştirilmesinden sonra bölgedeki diğer firmaların atık narenciye, elma, nar kabuklarından pektin üretimini içeren daha büyük kapasitede bir pektin üretim tesisi tasarlanabilir.
[bookmark: _Toc21878910]Şema 3: Kozan OSB Yerleşim Şeması ve Parsel Müsaitlik Durumu
	[image: ]
	Sonuç olarak Yatırım seçeneklerinden her ikisinde de Adana Kozan İlçesi ilk pilot uygulamasının yapılacağı yer olarak ön plana çıkmıştır. Seçeneklerden hangisinin pilot tesis için tercih edileceği ve buna bağlı olarak Kozan ilçesindeki yatırım lokasyonunun neresi olacağı konusundaki karar, yatırımı gerçekleştirecek Tüzel Kişilik uhtesine bırakılmıştır. 


7.2. [bookmark: _Toc21845845][bookmark: _Toc24673863]Coğrafi Konum:
Akdeniz Bölgesi içinde yer alan Adana ili, 35°-38' kuzey enlemleri ile 34°- 36' doğu boylamları arasında yer almaktadır. Kuzeyinde Kayseri, doğusunda Kahramanmaraş, Osmaniye ve Gaziantep, güneydoğusunda Hatay, batısında Niğde, İçel illeri ve Akdeniz ile çevrilidir. Güneyi 160 km’yi bulan Akdeniz kıyılarıyla sınırlanmıştır. Şehir merkezinin denizden yüksekliği 23 m olup rakım farkı 5 ile 3,756 m arasında değişmektedir. Adana ili yer şekilleri bakımından dağlık ve ovalık olarak ayrılmıştır. Tüm ova Adana Ovası olarak adlandırılır, fakat güney bölümünde kalan parçaya Çukurova, kuzey tarafta kalan bölüme ise Yukarı ova veya Anavarza denmektedir.
İstatistikî Bölge Birimleri Sınıflandırmasına (İBBS) göre Mersin ili ile birlikte TR62 Bölgesi’nde yer alan Adana ili, 14.045 km² yüzölçümü ile Türkiye yüzölçümünün %1,8’ini kapsamaktadır. Adana ilinin genel jeolojik yapısı dağlık kesim ve ovalık kesim olarak iki kesimde incelenebilir. Şehrin kuzeybatısı, kuzeyi ve kuzeydoğusu Orta Toroslar adı verilen dağ sistemleri ile çevrilmiştir. Şehrin doğu sınırı Toroslar dağ sisteminin bir parçası olan Amanos Dağlarına uzanmaktadır. Doğudaki sınır Orta Toroslar'da üç farklı dağ dizisi görülmektedir. Bunlar batıdan başlayan Bolkar Dağları, Aladağlar ve Tahtalı Dağlar'dır.
Bütünüyle Adana Ovası adı verilen havzanın güneyde kalan bölümüne Çukurova, kuzeyde kalan bölümüne ise yukarı ova, Anavarza denir. İki ovayı Misis Dağları ayırır. Çukurova, Türkiye'nin en geniş delta ovasıdır. Seyhan ve Ceyhan nehirleri ile Berdan (Tarsus) Çayı'nın getirdiği alüvyonlardan oluşmuştur ve karışık yapılıdır. Orta Toros eteklerinden Akdeniz'e kadar uzanan ovanın bütünü Adana Ovası adıyla anılır ve daha çok sayıda ova birimlerine ayrılır. Yüreğir, Misis, Ceyhan, Haruniye, Osmaniye ve Yumurtalık ovaları gibi. Bu ovaların en büyüğü 205.000 hektar genişliğindeki Ceyhan Ovası, diğeri ise 125.000 hektarlık Yüreğir Ovası'dır. Adana ovası, il topraklarının %27'sini kaplamaktadır.
Akdeniz Bölgesinin en büyük ırmakları olan Seyhan ve Ceyhan, Adana toprakları içinden akar. Düzensiz rejime sahip olan Seyhan Nehri; Toros Dağları’ndan Zamantı adıyla çıkar, çeşitli kollardan sonra Göksu ile birleşerek Seyhan adını alır ve batıda İçel sınırında Deli Burnu'nda denize dökülür. Seyhan Nehri’nin uzunluğu 560 km.’dir.
Ceyhan Nehri, Adana ve Akdeniz Bölgesi'nin ikinci büyük ırmağıdır. Elbistan'ın kuzeyindeki dağlardan doğar. Hurma suyu, Söğütlü Deresi, Göksu Çayı ile birleşen Ceyhan Irmağı, 1935 yılındaki taşma sonucunda güneye yönelerek, Hurma Boğazında denize dökülmektedir. Ceyhan Nehri’nin uzunluğu ise 509 km’dir. İlde bulunan Seyhan Barajı ve gölü, Kozan Barajı ve gölü, Nergizlik Barajı ve gölü, Çatalan Barajı ve gölü ülke genelinde de önemli barajlardır.

Adana, Akdeniz iklim özelliklerini taşımaktadır. Yazları sıcak ve kurak, kışları ılık ve yağışlıdır. Ortalama yağış miktarı 625 mm olup, yılın ortalama 74 günü yağışlı geçer. Yazları nemli, sıcak bir hava görülmektedir. Ortalama nisbi nem %66 olmakla beraber, yazın %90'ın üzerine çıkmaktadır. 37 yıllık ortalama sıcaklık 18,7 ºC'dir. İlde en soğuk ay Ocak, en sıcak ay ise Ağustos'tur.
7.3. [bookmark: _Toc24673864]Nüfus:
Adrese dayalı Nüfus Kayıt Sistemi (ADNKS) 2018 verilerine göre Adana ilinin nüfusu2.220.1235 olup, Türkiye nüfusunun %2,7’sini, TR62 Bölgesi nüfusunun ise %55’ini oluşturmaktadır. İl nüfus büyüklüğü bakımından iller arası sıralamada altıncı sırada yer almaktadır. Adana’ya bağlı bulunan 15 ilçeden Seyhan ilçesi 793.480 nüfusu ile en fazla nüfusa sahip olup bunu sırasıyla Yüreğir, Çukurova ve Sarıçam ilçeleri izlemektedir. İlde en az nüfusa sahip ilçe ise 15.338 nüfus ile Saimbeyli’dir.
Nüfus artış hızı açısından bakıldığında, ilde nüfus artış hızının Türkiye ortalamasının bir hayli altında kaldığı görülmektedir. 2017-2018 döneminde Türkiye genelinde yıllık nüfus artış hızı‰ 14,7 iken, Adana’da % 0,16 olarak gerçekleşmiştir. Adana, nüfus artış hızının büyüklüğü açısından iller arası sıralamada 80’inci sırada yer almaktadır. Adana’da 2018 yılı itibariyle nüfus yoğunluğu (kilometrekareye düşen kişi sayısı) 160’dır. Türkiye nüfus yoğunluğunun 2018 yılında 107 olduğu dikkate alındığında, Adana’nın görece yüksek bir nüfus yoğunluğuna sahip olduğu görülmektedir. Bu nüfus yoğunluğuyla Adana, iller arası sıralamada, 2018 yılında 68’incisırada yer almaktadır.
2018 yılı itibari ile İlde nüfusun en yüksek olduğu yaş aralığı0-4olup, il genç nüfusunun (15-24 yaş) toplam nüfus içindeki payı ise %15,3’dür. Adana’nın genç nüfus oranı, Türkiye’deki genç nüfusun toplam nüfus içindeki payı olan %15,8’den küçüktür. Adana ilindeki çalışma çağındaki nüfus oranı ise Türkiye ortalamasının (%67,8) altındadır. İlde 15-64 yaş grubunda bulunan (çalışma çağındaki nüfus) 1.484.000 kişi olup toplam nüfusun %66,8’ini oluşturmaktadır. 
Net göç ve göç hızı istatistiklerine bakıldığında, ilin göç veren iller arasında olduğu görülmektedir. 2018 yılı itibari ile Adana ili, 18.978 kişi net göç vermiştir. 2018 yılı itibari ile en çok göç veren iller arasında Adana, üçüncü sırada bulunmaktadır. Net göç veren Adana’nın aynı yıl net göç verme hızı ise ‰8,5  olup, il net göç verme hızı sıralamasında altıncı sırada yer almaktadır. Yaş bağımlılık oranında Adana 14 yaş altı nüfusta Türkiye ortalamasının üzerinde bir bağımlılık oranına sahip iken, 64 yaş üstü nüfusta Türkiye ortalamasının altında bağımlılık oranına sahiptir.[footnoteRef:9] [9: Bir ülkede çalışan (15-64) her 100 kişinin, bakmakla yükümlü olduğu çalışmayan (0-14 ile 65+) kişi sayısıdır. 
.] 

[bookmark: _Toc21788413][bookmark: _Toc22107370]Grafik 8: Yaş Bağımlılık Oranı, 2018
[image: ]
                   Kaynak: TÜİK, Nüfus İstatistikleri
7.4. [bookmark: _Toc24673865]Eğitim
ADNKS sonuçlarına göre, Adana ilinde 6 yaş ve üzeri nüfus grubunda, okur yazar nüfus oranı 2018 yılında %96,5 olarak gerçekleşmiştir. Adana ili okur yazar oranı açısından Türkiye ortalamasının (%97,0) altında bir değere sahip olup, okur yazar oranının büyüklüğü açısından iller arası sıralamada 42’inci sırada yer almaktadır.
Eğitim durumuna göre 15 yaş ve üzeri nüfusun dağılımına bakıldığında, ilde ortaokul ile lise veya dengi okul mezununun Türkiye ortalamasının üzerinde olduğu görülürken, diğer eğitim branşları açısından Türkiye ortalamasının altında olduğu dikkati çekmektedir. İlde yüksekokul ve fakülte mezunu oranı %15,0 olup, Türkiye ortalamasının (%15,9) altındadır. 
[bookmark: _Toc21788382][bookmark: _Toc24674153]Tablo 53:Eğitim Durumuna Göre 15 Yaş ve Üzeri Nüfusun Dağılımı, % (2018)
	Bitirilen Öğretim Kurumu
	Türkiye
	Adana

	İlkokul mezunu 
	21,2
	19,9

	İlköğretim mezunu
	14,4
	14,2

	Ortaokul veya dengi mezunu 
	14,2
	15,1

	Lise veya dengi mezunu 
	24,1
	25,0

	Yüksekokul veya fakülte mezunu 
	15,9
	15,0

	Yüksek lisans mezunu 
	1,6
	1,3

	Doktora mezunu 
	0,3
	0,2


Kaynak: TÜİK, https://biruni.tuik.gov.tr/bolgeselistatistik/
Okullaşma oranı açısından Adana ili incelendiğinde ise, 2018/2019 öğretim yılı itibarıyla, ilde ilköğretimde (ilk ve ortaokul) okullaşma oranının %96,1 olduğu görülürken, ortaöğretimde (lise) okullaşma oranının %83,6, olduğu dikkati çekmektedir. Adana ilköğretimdeki okullaşma oranı açısından Türkiye ortalaması (%96,1) seviyesinde iken, ortaöğretimdeki okullaşma oranı açısından Türkiye ortalamasının (%84,2) altında bulunmaktadır. İlde mesleki ve teknik ortaöğretimde okullaşma oranı %33,9 olup Türkiye ortalamasının (%39,6) altındadır.
7.5. [bookmark: _Toc24673866]İstihdam
2018 yılı itibarıyla Adana ilinde sigortalı çalışan kişi sayısı 481.402 olup, Türkiye genelindeki sigortalı işçi sayısının %2,1’ini oluşturmaktadır.  Sigortalı işçi istihdamında Adana ilinde en yüksek payı hizmetler sektörü oluşturmaktadır.  İldeki işyeri sayısının 72,7’sini oluşturan hizmetler sektörü, sigortalı işçi istihdamının da %58,8’ini teşkil etmektedir. 
[bookmark: _Toc21788383][bookmark: _Toc24674154]Tablo 54:İşyeri Sayısı ve Sigortalı İşçi İstihdamının Sektörel Dağılımı (2018)
	
	İşyeri Sayısı
	İstihdam
	Türkiye İçindeki Payı (%)

	
	Adet
	% Dağılım
	Kişi
	% Dağılım
	İşyeri Sayısı
	İstihdam

	Tarım
	1.392
	2,8
	11.380
	2,4
	5,03
	4,41

	Madencilik
	131
	0,3
	4.085
	0,8
	1,66
	2,04

	İmalât Sanayi
	6.043
	12,2
	94.307
	19,6
	1,99
	1,86

	Elektrik. Gaz. Su
	131
	0,3
	4.115
	0,9
	0,80
	2,83

	İnşaat
	5.865
	11,8
	84.374
	17,5
	1,85
	2,42

	Hizmetler
	36.082
	72,7
	283.141
	58,8
	2,31
	2,06

	Toplam
	49.644
	100,0
	481.402
	100,00
	2,22
	2,10


        Kaynak: SGK Veri Tabanı
Adana ili istihdamında imalât sanayii de önemli bir yer almaktadır. İşyeri sayısının %12,2’sini oluşturan imalât sanayi, sigortalı işçi istihdamında %19,6’lık pay almaktadır. 
İmalât sanayindeki sigortalı sayısı incelendiğinde en yüksek istihdama sahip olan sektörün gıda ürünleri imalâtının olduğu görülmektedir. Gıda sanayi ildeki sigortalı çalışan sayısının %15,7’sini oluştururken, bunu %14,3 pay ile tekstil ürünleri, %11,9 ile giyim eşyası, %11,5 ile de metal ürünleri imalâtı izlemektedir.  Bu dört sektör, ildeki sigortalı sayısının %53,3’ünü oluşturmaktadır.
[bookmark: _Toc21788384][bookmark: _Toc24674155]Tablo 55: Adana İmalât Sanayi İşyeri ve Sigortalıların Alt Sektörler İtibariyle Dağılımı (2018)
	Nace Kodu, Sektör Adı
	İşyeri Sayısı
	Sigortalı Sayısı

	
	Adet
	% Pay
	Kişi
	% Pay

	10. Gıda ürünlerinin imalâtı
	1.131
	18,7
	14.779
	15,7

	11. İçeceklerin imalâtı
	30
	0,5
	1.226
	1,3

	12. Tütün ürünleri imalâtı
	3
	0,0
	80
	0,1

	13. Tekstil ürünlerinin imalâtı
	218
	3,6
	13.481
	14,3

	14. Giyim eşyalarının imalâtı
	487
	8,1
	11.203
	11,9

	15. Deri ve ilgili ürünlerin imalâtı
	122
	2,0
	1.060
	1,1

	16. Ağaç. ağaç ürünleri ve mantar ürünleri imalâtı
	234
	3,9
	1.709
	1,8

	17. Kâğıt ve kağıt ürünlerinin imalâtı
	78
	1,3
	1.808
	1,9

	18. Kayıtlı medyanın basılması ve çoğaltılması
	132
	2,2
	895
	0,9

	19. Kok kömürü ve rafine edilmiş petrol ürünleri imalâtı
	17
	0,3
	190
	0,2

	20. Kimyasalların ve kimyasal ürünlerin imalâtı
	173
	2,9
	4.230
	4,5

	21. Temel eczacılık ürünleri ve eczacılığa ilişkin malzemelerin imalâtı
	7
	0,1
	87
	0,1

	22. Kauçuk ve plastik ürünlerin imalâtı
	381
	6,3
	6.870
	7,3

	23. Diğer metalik olmayan mineral ürünlerin imalâtı
	266
	4,4
	4.413
	4,7

	24. Ana metal sanayii
	196
	3,2
	4.312
	4,6

	25. Makine ve teçhizat hariç, fabrikasyon metal ürünleri imalâtı
	803
	13,3
	10.849
	11,5

	26. Bilgisayarların, elektronik ve optik ürünlerin imalâtı
	32
	0,5
	181
	0,2

	27. Elektrikli teçhizat imalâtı
	118
	2,0
	1.480
	1,6

	28. Başka yerde sınıflandırılmamış makine ve ekipmanimalâtı
	309
	5,1
	5.690
	6,0

	29. Motorlu kara taşıtı, treyler ve yarı treyler (yarı römork) imalâtı
	79
	1,3
	1.022
	1,1

	30. Diğer ulaşım araçlarının imalâtı
	17
	0,3
	372
	0,4

	31. Mobilya imalâtı
	590
	9,8
	3.243
	3,4

	32. Diğer imalâtlar
	154
	2,5
	1.032
	1,1

	33. Makine ve ekipmanların kurulumu ve onarımı
	466
	7,7
	4.095
	4,3

	Toplam
	6.043
	100,0
	94.307
	100,0


    Kaynak: SGK veri tabanı
7.6. [bookmark: _Toc24673867]Gayrisafi Yurt İçi Hasıla Açısından Adana
Adana ili GSYH, 2004 yılında 11,6 milyar TL iken, 2004-2017 döneminde %437 artarak 2017 yılında 62,3 milyar TL seviyesine yükselmiştir. Aynı dönemde Türkiye GSYH’si %438 oranında artarken, TR62 Bölgesi (Adana, Mersin) hasılası da %437 oranında artış göstermiştir. 2017 yılı itibariyle Adana ili hasılasının TR62 Bölgesi hasılası içindeki payı %52,9 iken, Türkiye geneli içindeki payı %2’dir. GSYH’nın büyüklüğü açısından, iller arası sıralamada, 2004 yılında 8’inci sırada yer alan Adana, 2017 yılında da yine 8’inci sırada bulunmaktadır.
[bookmark: _Toc21788385]

[bookmark: _Toc24674156]Tablo 56: GSYH’nin Gelişimi (Milyon TL)
	Yıllar
	Adana
	Türkiye
İçindeki Pay (%)
	TR62 Bölgesi
İçindekiPay (%)

	
	GSYH
	Gelişme Hızı (%)
	
	

	2004
	11.614
	- 
	2,01
	52,86

	2005
	13.633
	17,4
	2,02
	52,68

	2006
	15.795
	15,9
	2,00
	52,62

	2007
	17.632
	11,6
	2,00
	52,64

	2008
	19.712
	11,8
	1,98
	52,29

	2009
	20.456
	3,8
	2,05
	53,17

	2010
	24.320
	18,9
	2,10
	53,45

	2011
	28.382
	16,7
	2,04
	53,38

	2012
	32.422
	14,2
	2,07
	53,44

	2013
	36.952
	14,0
	2,04
	53,93

	2014
	41.814
	13,2
	2,05
	53,45

	2015
	47.146
	12,8
	2,02
	52,95

	2016
	52.962
	12,3
	2,03
	52,83

	2017
	62.341
	17,7
	2,01
	52,87


Kaynak: TÜİK, Ulusal Hesaplar, Bölgesel Hesaplar, İl Bazında Kişi Başına Gayrisafi Yurtiçi Hasıla verileri
İlde kişi başına düşen GSYİH 2004 yılında 4.176 USD iken, 2004-2017 döneminde %85 artış göstererek 2017’de 7.735 USD’ye ulaşmıştır. Aynı dönemde Türkiye genelinde kişi başına düşen GSYİH %78 artış gösterirken, TR62 Bölgesi’nde %84 olmuştur. Adana, kişi başına düşen gayrisafi yurtiçi hasıla sıralamasında Türkiye genelinde 2004 yılında 40’ıncı sırada iken, 2017 yılına gelindiğinde 36’ıncı sıraya yükselmiştir.
[bookmark: _Toc21788414][bookmark: _Toc22107371]Grafik 9: Kişi Başına Düşen Gayrisafi Yurt İçi Hasılanın Gelişimi (USD)
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  Kaynak: TÜİK, Ulusal Hesaplar, Bölgesel Hesaplar, İl Bazında Kişi Başına Gayrisafi Yurtiçi Hasıla verileri



7.7. [bookmark: _Toc24673868]Tarım
Adana, tarımsal üretim, tarımsal ticaret ve tarımsal istihdam açısından Türkiye’nin önemli merkezlerden birisidir. Çukurova Bölgesi, zengin toprak örtüsü ve iklimi sayesinde birçok ürün grubunda Türkiye üretiminin önemli kısmını karşılamaktadır. Başta narenciye ürünleri olmak üzere birçok tarla bitkisi (mısır, soya, yer fıstığı, pamuk vs), sebze ve meyve üretiminde Adana, Türkiye’nin önemli bir tarım bölgesidir.
İlde 2017 yılı itibarıyla tarımsal hasıla 5,7 milyar TL olup, GSYH’nın %9,2’sini oluşturmaktadır. Tarımsal hasılanın büyüklüğü açısından Adana, Türkiye genelinde yedinci sırada yer almaktadır. Tarım hasılasının dönemsel gelişimi incelendiğinde; 2004-2017 döneminde Adana tarımsal hasılasının %248 ile Türkiye ortalaması (%248) paralelinde bir artış gösterdiği dikkati çekmektedir.
[bookmark: _Toc21788386][bookmark: _Toc24674157]Tablo 57: Tarım Sektörü Hasılasının Gelişimi ve Payları (Cari Fiyatlarla, Milyar TL)
	Yıllar
	Adana
	Türkiye ve Bölge İçindeki Pay %

	
	Tarım
Hasılası
	Gelişme
Hızı %
	GSYH İçinde
Pay (%)
	Türkiye
	TR62

	2004
	1.644
	
	14,2
	3,0
	46,7

	2005
	2.063
	25,5
	15,1
	3,3
	46,5

	2006
	2.086
	1,1
	13,2
	3,2
	45,3

	2007
	2.264
	8,5
	12,8
	3,4
	43,5

	2008
	2.369
	4,7
	12,0
	3,2
	43,1

	2009
	2.618
	10,5
	12,8
	3,2
	44,2

	2010
	3.279
	25,2
	13,5
	3,1
	46,7

	2011
	3.325
	1,4
	11,7
	2,9
	45,5

	2012
	3.572
	7,4
	11,0
	2,9
	47,1

	2013
	3.717
	4,1
	10,1
	3,1
	48,5

	2014
	4.030
	8,4
	9,6
	3,0
	47,8

	2015
	4.574
	13,5
	9,7
	2,8
	45,7

	2016
	4.915
	7,5
	9,3
	3,0
	46,0

	2017
	5.724
	16,5
	9,2
	3,0
	46,6


Kaynak: TÜİK, Ulusal Hesaplar, Bölgesel Hesaplar, İl Bazında Kişi Başına Gayrisafi Yurtiçi Hasıla verileri
Adana 4,9 milyon dekar tarım alanları ile Türkiye’nin en geniş tarım alanına sahip 11’inci ilidir. İl tarım alanları, Türkiye toplam tarım alanının %2,1’ini oluşturmaktadır.
İl tarım alanlarının kullanımı incelendiğinde ise, 2018 yılı itibarıyla, %76’lık kısmında tahıllar ve diğer tarla bitkileri, %15’lük kısmında meyve, %2’lik kısmında sebze yetiştirildiği görülmektedir. İl tarım alanlarının %2’lik bölümü ise nadasa bırakılan alanlardan oluşmaktadır.



[bookmark: _Toc21788387][bookmark: _Toc24674158]Tablo 58: İl Tarım Alanının Dağılımı (dekar) (2018)
	
	Tarım Alanı
	Ekilen Alanı
	Nadas
	Sebze Alanı
	Meyve Alanı
	Süs Bitkileri

	Adana
	4.855.975
	3.675.938
	90.263
	346.194
	742.080
	1.500

	Türkiye
	231.854.634
	154.214.967
	35.127.733
	7.836.320
	34.623.870
	51.744

	Adana/TR (%)
	2,1
	2,4
	0,3
	4,4
	2,1
	2,9


     Kaynak: TÜİK
İl tarımsal üretim değerinin %69’unu bitkisel ürünler üretim değeri oluştururken, %24’ünü canlı hayvanlar değeri, %7’sini de hayvansal ürünler üretim değeri teşkil etmektedir.
[bookmark: _Toc21788388][bookmark: _Toc24674159]Tablo 59:Tarımsal Üretim Değeri (Milyon TL, 2018)
	
	Toplam Tarımsal Üretim Değeri
	Bitkisel Üretim
Değeri
	Canlı Hayvanlar
Değeri
	Hayvansal Ürünler Üretim Değeri

	Adana
	9.752
	6.755
	2.294
	703

	Türkiye
	384.476
	159.142
	146.184
	79.150

	Adana/TR (%)
	2,5
	4,2
	1,6
	0,9


Kaynak: TÜİK
7.8. [bookmark: _Toc24673869]Sanayi
Adana sanayi üretiminde Türkiye’nin önemli merkezlerinden biridir. İlde sanayi hasılası sürekli artış gösterirken, GSYİH içindeki payını da yükseltmiştir. 2004 yılında GSYİH içinde sanayi hasılasının payı %22,7 iken, bu pay, 2017’de %29’a ulaşmıştır.
İlde 2004 yılı itibarıyla sanayi hasılası, 2,6 milyar TL iken, 2004-2017 döneminde %588 artarak 2017 yılında 18,1 milyar TL seviyesine yükselmiştir. Aynı dönemde Türkiye sanayi hasılası %525 oranında artarken, TR62 Bölgesi (Adana, Mersin) hasılası da %627 oranında artış göstermiştir. 2017 yılı itibariyle Adana ili sanayi hasılasının TR62 Bölgesi hasılası içindeki payı %59,9 iken, Türkiye geneli içindeki payı %2,0’dir. Sanayi hasılasının büyüklüğü açısından, iller arası sıralamada, 2004 yılında 12’inci sırada yer alan Adana, üretimde sağladığı yüksek artışlarla birlikte 2017 yılında 9’uncu sıraya yükselmiştir.






[bookmark: _Toc21788389][bookmark: _Toc24674160]Tablo 60: Sanayi Hasılasının Gelişimi (Milyon TL)
	Yıllar
	Adana
	Türkiye ve Bölge İçindeki Pay %

	
	Sanayi
Hasılası
	Gelişme
Hızı %
	GSYİH İçinde
Pay (%)
	Türkiye
	TR62

	2004
	2.632
	 
	22,7
	1,8
	63,3

	2005
	3.085
	17,2
	22,6
	1,8
	62,1

	2006
	3.653
	18,4
	23,1
	1,8
	61,5

	2007
	4.297
	17,6
	24,4
	1,8
	61,5

	2008
	4.828
	12,4
	24,5
	1,8
	61,5

	2009
	4.655
	-3,6
	22,8
	1,9
	62,5

	2010
	5.662
	21,6
	23,3
	2,0
	62,1

	2011
	7.246
	28,0
	25,5
	1,9
	61,7

	2012
	8.449
	16,6
	26,1
	2,0
	61,9

	2013
	10.116
	19,7
	27,4
	2,0
	62,1

	2014
	11.955
	18,2
	28,6
	2,1
	61,9

	2015
	13.445
	12,5
	28,5
	2,1
	61,3

	2016
	14.806
	10,1
	28,0
	2,0
	59,8

	2017
	18.108
	22,3
	29,0
	2,0
	59,9


Kaynak: TÜİK, Ulusal Hesaplar, Bölgesel Hesaplar, İl Bazında Kişi Başına Gayrisafi Yurtiçi Hasıla verileri

7.9. [bookmark: _Toc24673870]İmalât Sanayii
Adana ili imalât sanayiinde, 2017 yılı itibarıyla, 4.617 adet işyeri faaliyet göstermektedir. İlde faaliyet gösteren işyerlerinin sektörel dağılımı incelendiğinde en yüksek payın gıda ürünleri imalâtında olduğu görülürken, bunu sırasıyla metal ürünleri imalâtı, makine ve ekipmanlarının kurulumu ve onarımı ile kauçuk ve plastik ürünlerin imalâtı izlemektedir. Bu dört sanayi kolu ildeki işyeri sayısının %44,8’ini oluşturmaktadır.
Adana imalât sanayiinde faaliyet gösteren işyeri sayısı Türkiye genelinin %2’sini oluştururken, kok kömürü ve rafine edilmiş petrol ürünleri imalâtındaki işyeri sayısı Türkiye genelinin %4,6’sını teşkil etmektedir. İl imalât sanayiinde işyeri sayısı açısından otomotiv sektöründen sonra Türkiye içinde en yüksek payı içeceklerin imalâtı ile kimyasalların ve kimyasal ürünlerin imalâtı almaktadır. 
İmalat sanayi, istihdam açısından incelendiğinde, Adana imalât sanayinde en yüksek istihdamın tekstil, giyim eşyası ve gıda ürünleri imalâtında olduğu görülmektedir.  Bu üç faaliyet kolu imalât sanayi istihdamının %41,4’ünü oluşturmaktadır.





[bookmark: _Toc21788390][bookmark: _Toc24674161]Tablo 61: Adana İmalat Sanayiindeki İşyeri Sayısı ve İstihdamın Sektörel Dağılımı (2017)
	NACE Kodu ve Sektör Adı
	İşyeri Sayısı
	İstihdam

	
	Adet
	% Pay
	Kişi
	% Pay

	10- Gıda ürünlerinin imalâtı
	742
	16,1
	10.177
	14,7

	11- İçeceklerin imalâtı
	30
	0,6
	1.018
	1,5

	12- Tütün ürünleri imalâtı
	0
	0,0
	0
	0,0

	13- Tekstil ürünlerinin imalâtı
	232
	5,0
	11.287
	16,3

	14- Giyim eşyalarının imalâtı
	312
	6,8
	7.160
	10,4

	15- Deri ve ilgili ürünlerin imalâtı
	96
	2,1
	714
	1,0

	16- Ağaç, ağaç ürünleri ve mantar ürünleri imalâtı (mobilya hariç)
	141
	3,1
	1.444
	2,1

	17- Kâğıt ve kâğıt ürünlerinin imalâtı
	77
	1,7
	1.344
	1,9

	18- Kayıtlı medyanın basılması ve çoğaltılması
	111
	2,4
	589
	0,9

	19- Kok kömürü ve rafine edilmiş petrol ürünleri imalâtı
	18
	0,4
	149
	0,2

	20- Kimyasalların ve kimyasal ürünlerin imalâtı
	180
	3,9
	3.516
	5,1

	21- Temel eczacılık ürünlerinin ve eczacılığa ilişkin malzemelerin imalâtı
	10
	0,2
	86
	0,1

	22- Kauçuk ve plastik ürünlerin imalâtı
	340
	7,4
	5.331
	7,7

	23- Diğer metalik olmayan mineral ürünlerin imalâtı
	230
	5,0
	3.659
	5,3

	24- Ana metal sanayi
	157
	3,4
	2.947
	4,3

	25- Fabrikasyon metal ürünleri imalâtı (makine ve teçhizat hariç)
	598
	13,0
	6.827
	9,9

	26- Bilgisayarların, elektronik ve optik ürünlerin imalâtı
	24
	0,5
	115
	0,2

	27- Elektrikli teçhizat imalâtı
	113
	2,4
	1.088
	1,6

	28- Başka yerde sınıflandırılmamış makine ve ekipman imalâtı
	292
	6,3
	2.888
	4,2

	29- Motorlu kara taşıtı, treyler ve yarı treyler (yarı römork) imalâtı
	74
	1,6
	2.469
	3,6

	30- Diğer ulaşım araçlarının imalâtı
	20
	0,4
	202
	0,3

	31- Mobilya imalâtı
	307
	6,6
	2.191
	3,2

	32- Diğer imalâtlar
	123
	2,7
	748
	1,1

	33- Makine ve ekipmanların kurulumu ve onarımı
	390
	8,4
	3.169
	4,6

	İmalât Sanayi Toplamı
	4.617
	100,0
	69.118
	100,0


Kaynak: Sanayi ve Teknoloji Bakanlığı, Girişimci Bilgi Sistemi
2017 yılı itibarıyla imalât sanayiindeki işyerlerinin net satışları 32,8 milyar TL olup, Türkiye genelindeki net satışların %2’sini oluşturmaktadır. İl imalât sanayiinde en yüksek net satış değeri %20,3 pay ile gıda sanayine ait olup, bunu sırasıyla %12,3 ile kimyasalların ve kimyasal ürünlerin imalâtı, %11,8 ile tekstil ürünlerinin imalâtı, %11,0 ile kauçuk ve plastik ürünlerin imalâtı izlemektedir. Bu dört sektör, net satışların %55,4’ünü oluşturmaktadır.
[bookmark: _Toc21788391]

[bookmark: _Toc24674162]Tablo 62: Adana İmalât Sanayii Net Satışlarının Sektörel Dağılımı (Milyar TL, 2017)
	NACE Kodu ve Sektör Adı
	Net Satışlar 
	Türkiye
İçindeki Payı (%)

	
	Adet
	% Pay
	

	10- Gıda ürünlerinin imalâtı
	6.669
	20,3
	3,1

	11- İçeceklerin imalâtı
	944
	2,9
	8,1

	12- Tütün ürünleri imalâtı
	0
	0,0
	0,0

	13- Tekstil ürünlerinin imalâtı
	3.861
	11,8
	2,9

	14- Giyim eşyalarının imalâtı
	1.013
	3,1
	1,2

	15- Deri ve ilgili ürünlerin imalâtı
	235
	0,7
	1,4

	16- Ağaç, ağaç ürünleri ve mantar ürünleri imalâtı (mobilya hariç)
	801
	2,4
	3,8

	17- Kâğıt ve kâğıt ürünlerinin imalâtı
	717
	2,2
	2,1

	18- Kayıtlı medyanın basılması ve çoğaltılması
	142
	0,4
	0,9

	19- Kok kömürü ve rafine edilmiş petrol ürünleri imalâtı
	174
	0,5
	0,3

	20- Kimyasalların ve kimyasal ürünlerin imalâtı
	4.032
	12,3
	5,0

	21- Temel eczacılık ürünlerinin ve eczacılığa ilişkin malzemelerin imalâtı
	37
	0,1
	0,4

	22- Kauçuk ve plastik ürünlerin imalâtı
	3.612
	11,0
	3,9

	23- Diğer metalik olmayan mineral ürünlerin imalâtı
	1.692
	5,2
	2,0

	24- Ana metal sanayi
	1.643
	5,0
	0,9

	25- Fabrikasyon metal ürünleri imalâtı (makine ve teçhizat hariç)
	2.250
	6,9
	1,6

	26- Bilgisayarların, elektronik ve optik ürünlerin imalâtı
	27
	0,1
	0,1

	27- Elektrikli teçhizat imalâtı
	614
	1,9
	0,8

	28- Başka yerde sınıflandırılmamış makine ve ekipman imalâtı
	1.074
	3,3
	1,6

	29- Motorlu kara taşıtı, treyler ve yarı treyler (yarı römork) imalâtı
	1.336
	4,1
	0,9

	30- Diğer ulaşım araçlarının imalâtı
	75
	0,2
	0,4

	31- Mobilya imalâtı
	405
	1,2
	1,2

	32- Diğer imalâtlar
	246
	0,8
	0,7

	33- Makine ve ekipmanların kurulumu ve onarımı
	1.206
	3,7
	1,9

	İmalât Sanayi Toplamı
	32.806
	100,0
	2,0


Kaynak: Sanayi ve Teknoloji Bakanlığı, Girişimci Bilgi Sistemi
7.10. [bookmark: _Toc24673871]Dış Ticaret
Adana ilinin 2018 yılı itibarıyla toplam dış ticaret hacmi (ihracat+ithalat) 4,3 milyar USD olup, dış ticaret hacminin %47’sini ihracat, %53’ünü de ithalat oluşturmaktadır. Dış ticaret hacmi içinde ihracatın payı son yıllarda önemli artış göstererek, 2010 yılında dış ticaret hacmi içinde %38 olan ihracatın payı, 2018 yılında %47’ye yükselmiştir.





[bookmark: _Toc21788415][bookmark: _Toc22107372]Grafik 10: Adana İli Dış Ticaret Hacminin Gelişimi (Milyon USD)
[image: ]
                 Kaynak: TÜİK, Dış Ticaret İstatistikleri kullanılarak hazırlanmıştır.
Adana ili dış ticareti 2010-2018 döneminde %19 oranında artış gösterirken, bu dönemde ihracat %48, ithalat ise %1,7 artmıştır. Dış ticaret dengesi devamlı açık vermiştir. 2010 yılında dış ticaret açığı 877 milyon USD iken, 2018 yılında 269 milyon USD’ye gerilemiştir. Adana ili dış ticaretinde ihracatın ithalatı karşılama oranı ise 2018 yılında %88 olarak gerçekleşmiştir. 
İl ihracatı sektörler itibarıyla değerlendirildiğinde, en yüksek gıda ürünlerine ait olduğu görülmektedir. 2018 yılı itibarıyla Adana ihracatının %16,7’sini gıda ürünleri oluşturmakta olup bunu sırasıyla %14,8 ile tekstil ürünleri, %14,6 ile kimyasal ürünler, %10,2 pay ile bitkisel ve hayvansal ürünler izlemektedir. Bu dört faaliyet kolu, il ihracatının %56,3’ünü oluşturmaktadır.
[bookmark: _Toc21788416][bookmark: _Toc22107373]Grafik 11:Adana İli İhracatında İlk 20 Faaliyet Kolu (Milyon USD) (2018)
[image: ]
        Kaynak: TÜİK, Dış Ticaret İstatistikleri (Nace Revize 2 bazında) kullanılarak hazırlanmıştır.

İl ihracatı ülkeler bazında analiz edildiğinde, en fazla ihracatın Irak’a yapıldığı görülürken, bunu sırasıyla Almanya, İspanya, Suriye, ABD, Rusya, İngiltere ve Fransa izlemektedir. 2018 yılı itibarıyla Irak’a yapılan ihracat 272 milyon USD olup, toplam il ihracatının %13,6’sını oluşturmaktadır. İhracatta ilk 5 ülkenin payı %39,7 iken, ilk 10 ülkenin payı %54,0, ilk 20 ülkenin payı ise %68,9’dur.
[bookmark: _Toc21788417][bookmark: _Toc22107374]Grafik 12: Adana İli İhracatında İlk 20 Ülke (Milyon USD) (2018)
[image: ]
       Kaynak: TÜİK, Dış Ticaret İstatistikleri kullanılarak hazırlanmıştır.

Adana ili ithalatında en yüksek payı kimyasal ürünler alırken, bunu sırasıyla bitkisel ve hayvansal üretim ile avcılık ve ilgili hizmet faaliyetleri, makine ve ekipman imalâtı ürünleri izlemektedir. Bu üç faaliyet kolu, Adana ithalatının %74,5 gibi önemli kısmını oluşturmaktadır.
[bookmark: _Toc21788418][bookmark: _Toc22107375]Grafik 13: Adana İli İthalatında İlk 20 Faaliyet Kolu (Milyon USD) (2018)
[image: ]
                     Kaynak: TÜİK, Dış Ticaret İstatistikleri (Nace Revize 2 bazında) kullanılarak hazırlanmıştır.

Adana ili ithalatında ise Çin, Suudi Arabistan, Almanya ön plana çıkmaktadır. 2018 yılı ithalatının %9,3’u Çin’den yapılırken, %9,3’ü Suudi Arabistan, %6,8’i de Almanya’dan yapılmıştır. Bu üç ülke toplam ithalatın %26’sını oluşturmaktadır. İthalatta ilk 5 ülkenin payı %38,5 iken ilk 10 ülkenin payı %58,8’dir. 
7.11. [bookmark: _Toc24673872]Ulaşım Durumu
Adana, İç Anadolu’yu Ortadoğu’ya, Akdeniz’i Güneydoğu Anadolu’ya bağlayan kara ve demiryollarının kavşak noktasında yer almaktadır. Adana’da ulaşım ağırlıklı olarak karayolu ile sağlanmaktadır. Ülkemizdeki bütün yerleşim birimlerine karayolu ile bağlantı bulunmaktadır. İlde bir de uluslararası düzeyde bir havaalanı faaliyet göstermektedir.
İlin gerek tarımsal üretim potansiyeli gerekse sanayi üretim ve turizm potansiyeli göz önüne alındığında ulaşım ve lojistik Adana için öncelikli konu olmuştur. Bu kapsamda başta karayolu ve denizyolu olmak üzere havayolu ve tren yolu üzerinden ulaşılabilirliği, malzeme taşımacılığındaki kapasitesi, şehir içi ve şehirlerarası yolların durumu Adana açısından önem arz etmektedir.
[bookmark: _Toc21788392][bookmark: _Toc24674163]Tablo 63:Adana’nın Önemli İl Merkezlerine Olan Uzaklığı
	
	Uzaklık (Km)

	İstanbul
	932

	Ankara
	485

	İzmir
	901

	Konya
	346

	Mersin
	85

	Eskişehir
	654

	Antalya
	606

	Trabzon
	891

	Samsun
	722

	Gaziantep
	224

	Erzurum
	840



Adana’da, yurt içinde ve yurt dışında tren seferleri düzenlemek Avrupa ve kuzey ülkeleri, orta doğu ve güney doğu ülkeleri ile her türlü demir yolu taşımacılığı ve işbirliği ile İskenderun ve Mersin limanlarında RO-RO Konteyner taşımacılığı ve nakliyatı yapılmaktadır. 1634 km. ana hattı ile 298 km. tali hattı olmak üzere toplam 1932 km.'lik demir yoluna sahiptir.
Denizyolu imkânları açısından Adana şanslı bir coğrafyadadır. İlde üç liman vardır. 
Botaş Limanından boru hattı ile Irak'tan gelen ham petrol, yerli ve yabancı gemilerle transit olarak yurt dışına taşınmakta olup, ithal edilen ham petrol ise yerli gemilerle rafinerlere taşınmaktadır. Toros Gübre Limanı, tamamı özel sektöre ait olan liman genel limancılığa açılmış olup, 2 iskeleden her türlü genel kargo ithalatı ve ihracatı yerli ve yabancı gemilerle yapılmaktadır. Karataş Limanı, Karataş ilçesinde bulunan balıkçı barınağı, yöre balıkçılarına hizmet verilmektedir.  
Hava Yolu taşımacılığı açısından bakıldığında, Adana’da ilk havaalanı 1937 yılında hizmete girmiştir. Haftanın hergünü İstanbul-Ankara iç hat tarifeli kalkış yapılmaktadır. Haftada iki gün Cidde dış hat tarifeli, haftada 4 gün Ercan dış hat tarifeli, haftada bir gün Frankfurt-Düsseldore dış hat tarifeli, bir gün Ankara bağlantılı Münih ile bir gün İstanbul bağlantılı Köln uçuşları yapılmaktadır.
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TEKNİK ANALİZ ve TASARIM


8. [bookmark: _Toc24673873]TEKNİK ANALİZ ve TASARIM
[bookmark: _Toc24673874]Alternatif Teknolojilerin Analizi ve Teknoloji Seçimi
Narenciyeden yüksek katma değerli ürün elde eden ülkeler başta İtalya olmak üzere Brezilya, Meksika, Fransa, Arjantin, İspanya ve Orta Amerika’dır. Uluslararası Pektin Üreticileri Birliği’ne (IPPA) üye ülkeler aynı zamanda üretim know-how’larına da sahip küresel firmalardır.
[bookmark: _Toc22107385]Şekil 8: IPPA Üyesi Firmalar/Ülkeler
[image: ]
[bookmark: _Hlk19641383]Pektinin meyve posalarından elde edilmesi ve endüstriyel reçel yapımının anahtarı olduğuna ilişkin ilk kayıtlar 1820’ye kadar uzanmaktadır. İlk sıvı pektin ekstraktı 1908 yılında Almanya’da gerçekleştirilmiştir ve ilk patent 1913 yılında Amerika’da alınmıştır. (Kaynak: IPPA) [14] Son yirmi yılda üretim Meksika, Brezilya ve Avrupa’ya kaymıştır. Görüldüğü gibi pektinin reçel ve tatlı üretiminde gerekliliğinin farkına 200 yıl önce varılmış, 110 yıldan bu yana da endüstriyel üretim yapılmaktadır. 

[bookmark: _Toc21878929]Fotoğraf 7: Pektin Üretim Tesisleri
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[bookmark: _Toc21878930]Fotoğraf 8: Herbestreith & Fox Grubu Ar-ge Laboratuvarı- Likit Kromatografi Cihazı
[image: ]
Dolayısı ile gelinen noktada ülkemizde narenciye atıklarından pektin ve diğer türevlerinin üretiminin ekonomik ölçekte ve ekonomik şekilde yapılması, bu küresel firmalarca ortaya konan yatırım tutarları ve yatırım şartları nedeniyle, lisans ya da sadece know-how alarak mümkün görünmemektedir. Nitekim bu fizibilite çalışmasında sahada yapılan firma ziyaretlerindeki görüşmeler sırasında Adana Tarsus bölgesindeki büyük meyve suyu üreticilerinden birisinin ifadesine göre, Dupont firması pektin üretim tesisi kurulumu yönünde yapılan görüşmelerde, tesisi kurulumu gerçekleştirilebileceğini ancak üretim ve yönetime hiçbir şekilde Dupont firması dışındaki kişi ya da kuruluşun dahil edilmeyeceğini bildirildiğinden, pektin üretimine girilmediği açıklanmıştır. Farklı firmalarca da yapılan benzer girişimlerin aynı reaksiyonla karşılaşması veya yatırım tutarlarının aşırı yüksekliği bölge firmalarının pektin üretiminden uzak durmalarının nedeni olmuştur.
Yılda yaklaşık 200 ton toz pektin üretmek için gerekli ithal teknolojiye haiz bir tesisin maliyeti için zikredilen ithal rakamlar 7.5 milyon USD ile 14.5 milyon USD arasında değişmektedir. Belarusta kurulması planlanan ve yılda 600 ton toz pektin üretecek lisanslı bir pektin tesisin 2007 yılı rakamlarıyla yatırım tutarı 4 milyon USD olarak (ultrafiltre ve hidrodinamik kavitasyon yöntemi kullanılarak) belirlenmiştir. 
	[image: ]
	[bookmark: _Hlk19704710]İspanya’nın Murcia Bölgesinde saatte 6 ton narenciye işleyecek ve yılda 3600 saat çalışacak başka bir pektin tesisi için makine parkı bedeli 1.340.000 EURO olarak belirlenmiştir (Diğer yatırım unsurları ve patent bedeli hariç) [15]. Yatırıma ilişkin makine ekipman bedeli yanda verilmiştir. Bu konuda yapılan araştırmalar birbirinden oldukça farklı makine ekipman bedellerini işaret etmektedir.


Aşağıda 1998 yılı rakamlarıyla 2.5 milyon USD atık ısı evaporatörü, 1 milyon USD kurutucu, 400 bin USD reaktör konveyörü olmak üzere bina inşaatı dahil sabit yatırım tutarı 7.5 milyon USD olan İspanya’daki bir narenciye kabuğu işleme tesisine ilişkin muhtelif görseller sunulmuştur. Verilen rakamlar içinde lisans bedelleri dahil değildir. 

[bookmark: _Toc21878931]Fotoğraf 9: Kabuk İşleme Tesisi (1998 Model)
	[image: ]
	Üretim prosesi irdelendiğinde makine ekipman teknolojisine ve makine ekipman üretimine ilişkin ülkemizde yeterli altyapı, temin imkânı, danışmanlıkla ekipman ve makine modifikasyonunun mümkün olduğu ve yeterli sayıda makine üreticisi firma bulunduğu rahatlıkla ifade edilebilir. Üretime ilişkin üstesinden gelinmesi gereken temel hususun gelişmiş bir üretim prosesi gerektiren pektin ve selüloz üretiminde, uygun hammaddelerin ve işleme koşullarının seçilerek üretim bileşenlerinin yapısal parametrelerinin sürekli kontrol altında tutulabilmesidir. Daha sonrasında ise üretime geçildikten sonra ortaya çıkan işletme maliyetlerinin


minimize edilmesi ve maliyetleri kontrol altında tutarak ürün çeşitlendirilmesi ve standardizasyon proseslerine geçilmesi gerekecektir. Her hâlükârda sürdürülebilir bir yatırımın gerçekleşmesi için, üretim maliyetlerinin üzerine konulacak kâr marjı ile piyasaya sürülecek fiyatın ithal pektin fiyatından düşük ve rekabetçi bir fiyat olması (ithal pektin fiyatı 15 EURO/Kg) gerekir. Bu fizibilite çalışmasında, bu amaca hizmet edecek rekabetçi fiyat, pektin satışı için 12 USD/Kg olarak kabul edilmiş ve yatırımın kârlılığı, NBD ve geri dönüş süreleri buna göre hesaplanarak yatırımın mali analizi ve milli ekonomiye katkısı değerlendirilmiştir.
Bunun için öncelikli olarak işlenecek portakal posasının niteliklerinin laboratuvar ölçeğinde belirlenmesi, pektin üretimine ilişkin üretim yöntemlerinin optimizasyonunun yapılması (ayrıntıları 8.1.2 başlığında verilmiştir) ve projenin, laboratuvar ölçeğindeki üretimin pilot bir tesise aktarılmasını sağlayacak bir yatırım projesine dönüştürülmesidir. Şüphesiz ki; ilk patenti bir asırdan fazla zaman önce alınmış bir üretim yöntemine ilişkin geliştirme sürecine, ülkemizde yeni başlanacak olması ve gerçekleştirilecek üretimin maliyetlerinin, yüzyıldan fazla üretim tecrübesine sahip küresel firmalarla rekabet edecek ölçüye indirilmesi ve ürün yelpazesindeki çeşitliliğin bir anda sağlanması mümkün olmayabilir. 
Ancak gelinen noktada;
- Bölgesel düzeyde oluşan artık ve atık meyve posasının büyük kısmının ekonomik olarak (%80) büyük ölçüde değerlendirilemiyor olması,
- Meyve suyu üretimi yapan firmaların kâr marjlarındaki daralmanın giderek hızlı şekilde artması ve firma üretiminde atıkların katma değerli ürünlere dönüştürülerek üretimdeki toplam kârlılığı arttırma yoluna gidilmesinin gerekliliği,
- Doğal ve tarımsal kaynakların korunması, enerji ve doğal kaynaklarda tasarrufun sağlanması ve üretim verimliliğinin arttırılması adına artık ve atıkların değer zincirinde üst seviyelerde değerlendirilmesinin gerekliliği,
-Bölgede simbiyotik üretime imkân verecek tesislerin varlığı (bölgedeki mevcut kurutma tesisinin atık olan çıktısı pilot pektin tesisinin nakliye gideri maliyetinde elde edeceği girdi niteliğindedir),
- Küresel düzeyde istisnasız şekilde yatırım konularında artan trendin atık ve artıklardan katma değerli üretime kaymış olması,
- Atık ve artık narenciye posasının sıfır maliyetli hammadde niteliğinde olmasının getireceği maliyet avantajları,
gibi nedenlerle narenciye kabuğundan pektin, selüloz, hemiselüloz, yağ ve P- simen gibi yan ürünlerin eldesi yatırımına ilişkin pilot tesis düzeyinde de olsa, bir üretim hattının kısa sürede yerli imkânlarla modifiye edilerek  bir Ar-ge çalışması ile gerçekleştirilmesinde bölgesel ve ulusal menfaatler açısından fayda görülmektedir. Bu süreçte yapılacak ar-ge ve prototip geliştirme faaliyetleri makine ekipman üreticisi, meyve suyu üreticisi, araştırmacı ve akademik işgücüne tasarım yapma, test etme, üretim süreçlerinin kontrol altına alınması ve üretimde Ar-ge yapma konusundaki deneyimleri de arttıracağından, bu faydaların göz ardı edilmeyecek türde katkı sağlaması kuvvetle muhtemeldir. (Lo que sabemos es una gota de agua; lo que ignoramos es el océano.. Isaac Newton).
Bu fizibilite çalışmasında Purdue Üniversitesi kütüphanesinden elde edilmiş makalelerden yola çıkılarak [11],  (makale konusu portakallar aynı zamanda yörede üretilen Valencia portakalıdır) yapılan pilot tesis ekipmanlarına ilişkin tasarım kriterleri [16], [17], [18] İstanbul ve Ankara’da pilot tesis makine ekipmanı geliştirme deneyimine sahip ve halihazırda bu konuda çalışan makine üreticisi firmaların deneyim ve yönlendirmeleri (Frumak, Gemak ve Ünsa Makine)  ile Mersin Üniversitesi Kimya Bölümü, Gaziantep Üniversitesi Gıda Mühendisliği Bölümü, Sivas ve Tokat Gazi Osman Paşa Üniversitesi Gıda Mühendisliği Bölümünün değerli akademisyenlerinin tavsiyeleri ve tecrübeleri ile birleştirilerek yatırımın bir pilot tesis ölçeğinde gerçekleştirilebilmesine imkân verecek bir modele evrilmiştir. Aşağıda narenciye kabuğundan bir pektin pilot tesisinin makine parkı içeriğini gösteren şema ve bu tesisi ekipmanlarının (1958 model) fotoğrafları [17] verilmiştir.

[bookmark: _Toc21878911]Şema 4: Pilot Pektin Tesisi Makine Yerleşimi
[image: ]

[bookmark: _Toc21878932]Fotoğraf 10: Pilot Pektin Tesisi Makine Görsel 1 (1958)
[image: ]  

[bookmark: _Toc21878933]


Fotoğraf 11: Pilot Pektin Tesisi Makine Görsel 2 (1958 Model)
   [image: ]
Tesis özellikleri ve kullanılacak hammadde ile üretim yöntemlerine göre pektin üretiminde kullanılmak üzere imal edilecek makine ekipmanların tasarımlarına ilişkin hesaplamalar ve tasarım esasları [10], [16], [17], [18] numaralı kaynakta verilmiştir. Aşağıda sözkonusu yayınlarda tasarım konusu ekipmanlara ilişkin örnekler verilmiştir.
[bookmark: _Toc21878934]Fotoğraf 12: Tasarıma Konu Ekipman Örnekleri
[image: ]
[bookmark: _Hlk21789061]Bu yayınlardaki araştırmalar ışığında pektin üretiminin en önemli aşamalarını: seçme ve yıkama tesisi kalıntıları, pektin çözündürme için asit ortamda katı-sıvı ekstraksiyonu, katı atık filtrasyonu, etanol ile pektin çökeltme, çökelmiş pektini ayırmak için katı likit ayrıştırma, kurutma ve öğütme işlemlerinin oluşturduğu belirlenmiştir. Pektin üretimine ilişkin yapılmış araştırmada, pektinin ekstraksiyon koşullarının yaklaşık iki saatte ve pH’ın 2 ila pH 3 ve 70°C sıcaklıkta olması durumunda pektin miktarının maksimum düzede elde edildiği belirlenmiştir [17].
Pilot tesis makine üreticisi olan ve temin eden firmalar için kullanılabilecek tasarım unsurları bu yayınlarda yer almaktadır. Makine tasarımına ilişkin makalelerin orijinalleri aynı zamanda Ek 1’te verilmiştir.
Aşağıda Amerika’da pektin üretim tesisi ekipmanları imal eden bir firmanın pektin üretim tesisi imalâtına ilişkin görseller verilmiştir [18].

[bookmark: _Toc21878935]Fotoğraf 13: Ekipman Üretimi 
[image: ]
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Fizibilite çalışmasının yapıldığı bu evrede, ülkemizde üretime geçmiş ve yerli makine parkı ile donatılmış bir pektin üretim tesisi olmadığından, (pilot düzeyde üretim yapma evresine girmiş mevcut Kayseri Şeker Fabrikasının pektin üretim ve makine parkının yerinde incelenme imkânı da edinilememiştir), teknoloji seçimi ya da tercihi yönünde bir çalışma yapma imkânı yoktur. Dolayısı ile bu çalışmada ülkemizde narenciye pektini üretmek üzere geliştirilecek ilk pilot tesisin üretim biçimi, yatırım tutarı ve işletme gider/gelir hesaplarında temkinli bir yaklaşım sergilenek, pilot tesis makine üreticisinden elde edilen veriler ve literatür verileri kullanılmıştır. 
Üretim verimi laboratuvar ve küçük çaplı denemelerde yaş portakal kabuğundan %4-%8 arasında tespit edilmiş ve akademik düzeyde onaylanmış olmasına rağmen (Kurulu Kapasite bölümü ve Üretim Programı bölümünde ayrıntısı ve kaynakları verilmiştir), bu çalışmada temkinli bir yaklaşımla, yaş kabuktan pektin üretim verimi % 2.5 alınmıştır.  Üretim tekniği açısından ekstraksiyon yöntemi maliyeti değiştiren temel değişken olmaktadır. Ekstraksiyon yöntemleri arasındaki farklılıklar ve maliyetlere ilişkin açıklamalar Üretim Programı bölümde ayrıntıları ile verilmiştir. Yönteme ilişkin tercihin de verildiği bu bölümde, pilot tesis makine üreticisinin tasarımı esas alınmıştır.
[bookmark: _Toc24673875]Seçilen Teknolojinin Çevresel Etkileri, Koruma Önlemleri ve Maliyeti 
Pektin üretim tesisinin çevresel zarar yaratabilme potansiyeline sahip atığı çökeltme işleminde kullanılan sülfirik asit (H2 SO4) veya son dönemde tercihen sitrik asit (C6H8O7) ve etanoldür. Bu asitli çözeltideki sitrik asit miktarı eser miktarda olup oldukça seyreltiktir.  (Sitrik asit ağırlıkça işlenen portakal kabuğunun %1’i mertebesinde iken, etanol miktarı ağırlıkça işlenen protakal posasının binde 5’i mertebesindedir) [11].
Bu çözeltilerdeki sitrik asidin geri kazanılması veya atıktaki organik yükün bertarafı için kimyasal ve biyolojik arıtma yapılması iki seçenek olarak ortaya çıkmaktadır. Yapılan maliyet karşılaştırmasında pilot bir tesis için [17], organik ve kimyasal arıtma işlemi daha ekonomik bulunmuştur. 
Bu fizibilite kapsamında yatırıma konu olabilecek pektin üretim tesisi mevcut bir meyve suyu fabrikasına eklenti olursa meyve suyu tesisinin atık arıtması ve OSB genel atık arıtma sistemine bağlanacaktır. Ayrı bir tesis olması durumunda da yine Kozan OSB arıtması kullanılabilir. Bu arıtmanın bedeli işletme giderleri içindeki temiz su bedeline giydirilerek dikkate alınmıştır.
Meyve suyu ve devamında pektin, selüloz, hemiselüloz üretimi yapan bir tesisin çevre üzerindeki etkileri başlıca sekiz ana başlıkta incelenerek [11] aşağıdaki verilmiştir.
[bookmark: _Toc24674164]Tablo 64: Çevresel Etki
	ETKİ SINIFI
	AÇIKLAMA

	HTPI (Human Toxicity Potential By Ingestion)
	Ağız, solunum ve deri yoluyla zehirleme potansiyeli HTPI

	TTP (Terrestrial Toxicity Potential)
	Toprak kirliliği potansiyeli TTP

	PCOP (Aquatic Toxicity Potential ATP, Global Warming Potential GWP, Ozone Depletion Potential ODP, Photochemical Oxidation Potential PCOP and Acidiﬁcation Potential AP)
	Su kirliliği ATP, küresel ısınma GWP, ozon incelme ODP, fotokimyasal oksidasyon PCOP ve asitlenme potansiyeli AP

	PEI (The Potential Environmental Impact of The Process)
	Sürecin potansiyel çevre etkisi PEI


Pektin üretim işleminde sürecin potansiyel çevresel etkisi (PEI) kilogram ürün başına (p-cymene, hidrojen ve pektin) hesaplanarak aşağıdaki şekilde özetlenmiştir (üretimde enerji kaynağı doğalgazdır). [11]
                 [image: ]
Senaryo 1, biyoenerjiden elektrik üretimini içerirken, Senaryo 2 proseste elektrik üretimini içermemektedir. Dolayısı ile kurulacak bir tesiste doğalgazla enerji temini ile üretim yapmak ve üretim verimini arttırmak çevreye verilebilecek olumsuz etkileri de bertaraf etmenin en uygun yolu gibi görünmektedir. 
Yatırım döneminde çevre üzerinde olumlu etki yaratmak adına düzenli ağaç dikimi yapılması, ISO 20121 Sürdürülebilirlik Yönetim Sistemi ve bunun alt başlıkları olan (ISO 14001- ISO 14064-1 ve ISO 50001 ile ISO 2600) Yönetim Sistemlerinin aşamalı olarak ISO 9001 Kalite Yönetim Sistemleri ile entegre edilmesi ve bu sistemlerin kurumsal düzeyde içselleştirilmesi sadece bu yatırım için değil, kamu ya da özel sektör, hizmet ve üretim içeren istisnasız her kurum için elzemdir ve gereklidir.
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ÜRETİM GİRDİLERİ


8. [bookmark: _Toc24673876]ÜRETİM GİRDİLERİ
Hammadde İhtiyacı: Üretimde kullanılacak hammadde meyve suyu üretiminde pulptan çıkan yaş portakal posası (kabuk ve çekirdek) ile kurutulmuş portakal kabuğu olacaktır. Yatırımın mevcut bir meyve suyu tesisine eklenti olması durumunda yaş posanın maliyeti mevcut durumda hayvan yemi satış fiyatı ile eşit kabul edilmiştir. Kuru kabuk fiyatı ise yaş kabuk üzerine kurutma maliyeti eklenerek hesaplanmıştır (Üretim Giderleri Bölümünde hesaplama ayrınıtıları mevcuttur). Kurutma tesisi yatırımı sabit yatırım harcamalarında yatırım unsuru olarak dikkate alınmıştır.
Yardımcı Madde: Pektin üretiminde özütleme (Ekstraksiyon) ve çökeltme süreçlerinde selüloz üretiminde de benzer şekilde özütleme, çökeltme ve hidroliz işlemlerinde kimyasal kullanımı sözkonusu olacaktır. Bu kimyasalların türü ve kullanım miktarları Kurulu Kapasitedeki Üretim Miktarı bölümünde verilmiştir. Buna göre;
[bookmark: _Toc24674165]Tablo 65: Üretimde Kullanılan Yardımcı Maddeler
	İşlem
	Kullanılan Girdi (*)
	Miktarı

	Pektin Özütleme
	Etanol
	Çözücü/Kabuk Oranı: 3/1

	Pektin Özütleme
	Sitrik Asitli Su (pH max 2.5)
	Çözücü/Kabuk Oranı Ağırlıkça: 30/1

	Selüloz Özütleme
	Sulu NaOH (%17.5)
	Su/Selüloz Oranı: 10/1

	Selüloz Asetat Sentezi
	Asetik Asit 
	%5’lik H2SO4

	Selüloz Hidrolizi
	Asetik Asit 
	%5’lik H2SO4


(*) Özütleme, sentez ve çökeltme işlemlerinde kullanılan malzeme, malzeme miktarı, işlem süresi ve sıcaklığı tercihe ve patente konu olabilmektedir. Burada literatürden elde edilen bilgi kullanılmıştır. Üretici pektin ve selüloz üretiminde kendi özütleme ve çökeltme işlemlerini, yapacağı optimizasyon sürecinde kendisi belirleyebileceği gibi mevcut patentlerden de bedelini ödemek üzere faydalanabilir. Mevcut erişilebilen patentler EK 3’te sunulmuştur.
Ambalâj Malzemesi: Üretilen pektin ve selülozun likit formları aseptik torbalarda, toz formda olanları ise polietilen torba ve karton kolilerde satışa sunulacağı düşünülmektedir. Aşağıda bu ambalâj türlerine örnek verilmiştir. Toptan satışta PE torbaların (70X120)  3500 adedinin 340 TL, 520 adet kolinin 100 TL,  30 Litrelik aseptik kutular ile bunlara ait mahfazalar 15 TL civarındadır. Ürün türleri ve ambalâj maliyetleri göz önüne alınarak ürünlerin ortalama 30 litre’lik paketler halinde pazarlanacağı ve paket ambalâj maliyetinin maksimum 20 TL dolayında olacağı hesaplanmıştır. Ambalâj örnekleri aşağıda sunulmuştur.

[bookmark: _Toc21878936]Fotoğraf 14: Ambalâj Malzemesi Örnekleri
[image: ]
Üretim sürecinde kullanılacak diğer unsurlar ve yardımcı maddeler dahil tüm girdilerin fiyatlarına ilişkin bilgi, Kurulu Kapasitede İşletme Giderleri tablosunda gösterilmiş, hesaplama unsurları açıklanmıştır.
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ORGANİZASYON ve İNSAN KAYNAKLARI




9. [bookmark: _Toc24673877]ORGANİZASYON ve İNSAN KAYNAKLARI
[bookmark: _Toc24673878]Kuruluşun Organizasyon Yapısı ve Yönetimi 
Fizibiliteye konu olan yatırımın hangi tüzel kişilik bünyesinde gerçekleştirileceği konusu, raporun hazırlandığı dönem itibariyle kesinlik kazanmamıştır. Bu nedenle yatırımın mevcut bir meyve suyu tesisinin eklentisi olarak yapılması varsayımının yanı sıra, yeni kurulacak bir tüzel kişilik altında ayrı bir yatırım biçiminde yapılması alternatifi de bu rapor içeriğinde değerlendirilmiştir.
Teknik açıdan yatırımın narenciye işlenmesi konusunda deneyimli bir tüzel kişilik altında, pilot tesisteki işlemlerde gereken modifikasyonları yapacak ve süreci yönetecek düzeyde ehil personelle çalışması gereklidir. Tüzel kişiliğin şirket türü belirleyici nitelikle öneme haiz değildir.
Birinci yatırım alternatifi mevcut bir işletmenin eklentisi olarak kurgulandığı için, sözkonusu işletmenin mevcut organizasyon şeması içinde yer alacaktır. Fizibilite raporunun gerçekleştirildiği aşamada herhangi bir işletme yatırımcı olarak belirlenmediğinden, bu yatırım alternatifine ilişkin organizasyon şeması verilememiştir. Ancak gerekli personelin sayısı, niteliği ve personel giderleri 12.2 Başlığında detaylandırılmıştır.
İkinci Yatırım Alternatifi üzerinden işletmenin organizasyon şeması aşağıdaki gibi düzenlenmiştir.
[bookmark: _Toc21878912]Şema 5: Organizasyon Şeması
[image: ]

[bookmark: _Toc24673879]Yıllık Personel Giderleri 
Pilot pektin ve selüloz üretim tesisinin kesintisiz ve sorunsuz çalışması için gerekli işgücü aşağıdaki tabloda oluşturulmuştur. Aşağıdaki bu işgücü mevcut bir meyve suyu tesisine, pilot tesisin eklenerek yatırım yapılması durumuna göre oluşturulmuştur.


[bookmark: _Toc24674166]Tablo 66: Pilot Tesisi Üretimde Çalışacak Personel (Birinci Yatırım Alternatifi)
[image: ]
Aşağıdaki işgücü, fizibilite konusu yatırımın ayrı ve yeni bir tüzel kişilik olarak oluşturulması durumunda gerekli işgücü ve personel durumunu göstermektedir.
[bookmark: _Toc24674167]Tablo 67: Pilot Tesisi Üretimde Çalışacak Personel (İkinci Yatırım Alternatifi)
[image: ]
Yatırım yapılarak üretime geçilmesi durumunda yıllık personel giderleri her iki yatırım alternatifi için aşağıdaki gibi hesaplanmıştır.
[bookmark: _Toc24674168][bookmark: _Hlk21836028]          Tablo 68: Yıllık Personel Giderleri (Birinci Yatırım Alternatifi)
         [image: ]
[bookmark: _Toc24674169]Tablo 69: Yıllık Personel Giderleri (İkinci Yatırım Alternatifi)
[image: ]
Hesaplanan maliyetler Kurulu Kapasitede Yıllık İşletme Giderleri Tablosunda personel gideri olarak dikkate alınmıştır.
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PROJE YÖNETİMİ ve UYGULAMA PROGRAMI



10. [bookmark: _Toc24673880]PROJE YÖNETİMİ ve UYGULAMA PROGRAMI
[bookmark: _Toc24673881]Proje Yürütücüsü Kuruluşlar ve Teknik Kapasiteleri
Fizibilite raporunun sahibi ve başvuran kuruluş Adana İl Tarım ve Orman Müdürlüğü’dür. Müdürlük işgücü niteliği açısından fizibilite konusu yatırımı yapacak firmanın oluşturulması ve/veya yönlendirilmesi ile yapılacak yatırımın koordinasyonu konusunda bölgedeki yerel aktörlerle yatırım faaliyetinin gerçekleştirilmesindeki süreçleri kontrol edebilecek yeterliliktedir.
[bookmark: _Toc24673882]Proje Organizasyonu ve Yönetim 
Yatırımın hayata geçirilmesinden önce gerçekleştirilmesi zorunlu süreçler ve bu süreçlere ilişkin ayrıntılı açıklamalar Üretim Programı Bölümü’nde verilmiştir. Hammadde analizinden Pilot Tesisin işletmeye geçeceği süreye kadar gerçekleştirilmesi gereken faaliyetlerin süresi yaklaşık on bir ay olarak öngörülmüştür (Yatırım Sürecine İlişkin Zorunlu Aşamalar Tablosu).
Pilot üretime ilişkin sürecin kamu desteği ile gerçekleştirilmesi konusunda bir karar alınması durumunda, yukarıda süreçleri ve içeriği belirlenen ve yaklaşık on bir ay süren zorunlu aşamaların gerçekleştirilmesi öncesinde pilot tesis yatırımını gerçekleştirecek aday yatırımcının belirlenmesi veya yeni tüzel kişiliğin oluşturulması gereklidir. Bu durum aşağıdaki termin planıyla somutlaştırılmaya çalışılmıştır.
[bookmark: _Toc21878913]Şema 6: Termin Planı
[image: ]
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İŞLETME DÖNEMİ GİDERLERİ ve GELİRLERİ


11. [bookmark: _Toc24673883]İŞLETME DÖNEMİ GELİR ve GİDERLERİ
[bookmark: _Toc21294003][bookmark: _Toc24673884]İşletme Dönemi Giderleri
İşletme giderlerine esas olan kurulu kapasitedeki üretim türleri ve üretim miktarlarıdır. Kurulu kapasitede yıllık hizmet ve üretim miktarları hesaplama dayanakları ve ayrıntıları ile 5. Bölümde verilmiştir. Buna göre kurulu kapasitede pilot tesiste işlenecek atık portakal posasının miktarı 1320 Ton (900 Ton/yıl yaş ve 420 Ton/Yıl kuru kabuktan), elde edilecek ürünler ve ürün miktarları aşağıdaki gibidir.
[bookmark: _Toc24674170]Tablo 70: Kurulu Kapasitede Yıllık Hizmet ve Üretim Miktarları
	[bookmark: _Hlk21693388]Satışa Konu Olan Ürünler
	Kurulu Kapasitede Yıllık Maksimum Üretim Miktarı

	Yüksek Metoksilli Toz Pektin
	100 Ton/Yıl

	Selüloz
	36 Ton/Yıl

	Hemiselüloz
	64 Ton/Yıl


Üretimin gerçekleştirilmesindeki süreçleri kısaca hatırlatmak gerekirse;
Öncelikle üretimde hammadde niteliğinde olan yaş portakal posası ve/veya kabuklar yıkanır (birinci yatırım seçeneğinde yıkama işlemi meyve suyu işlemeden önce yapıldğı için bu yıkama işlemi gerekmeyecektir) ve portakal sezonunun sonuna doğru olan aylarda kurutulur. Hasat sezonunda kurutma yapılmadan işlemeye alınır. Daha sonra kurutulmuş kabuklar parçalanarak öğütme ve ezme işleminden geçer. Parçalanmış püreye içinde seyreltik asit bulunan sıcak su eklenir. Bu asitler sitrik, asetik veya mineral asitlerinden biridir. Asit türü, hangi türde ürün isteniyor ise o ürünün yapısı ve kaynağına göre seçilir. Asit pektini jelleştirir. Özütleme (Ekstraksiyon) sürecinde önpektin dallanma ve zincir uzunluğunun bir kısmını kaybeder ve çözelti içine girer. Özütleme işleminden sonra, çözelti bir dizi ayırma işleminden geçer. İlk süzme işleminde filtre kullanılarak çözelti süzülür. Daha sonra filtreden geçmiş pektinin çözeltisini süzmek için, etanol eklenir. Bu işlemle oluşan pektin çökeltisi dibe çöker. Jöle halindeki pektini elde etmek için, çözelti ikinci kez daha ince gözenekli bir filtreden ya da santrifüjden geçirilerek, kurutulur ve istenirse standartlaştırma işlemine tabi tutulur. Pektini alınan posadan önce hemiselüloz, sonrasında selüloz alma işlemi ile selüloz özütleme gerçekleştirilir. Daha sonra hidroliz işlemi ile çöktürülen posadan hemiselüloz ve sonrasında selüloz elde edilir. Aşağıda yaş ve kuru kabuktan elde edilecek pektin, hemiselüloz ve selüloz üretimi akım şeması ile hammadde/ürün miktarları verilmiştir. Şemadaki alkol/asit/atıklar/su/nem miktarları şemayı sadeleştirmek amacıyla gösterilmemiştir. Bu miktarlar (alkol, asit ve su miktarlar) gider unsuru olarak hesaplamalarda dikkate alınmıştır.
[bookmark: _Toc24674171]Tablo 71: Madde Balansı Şeması
[image: ]
[bookmark: _Toc24674172]Tablo 72: Madde Balansı Hesabı (Yıllık Kurulu Kapasite)
[image: ]
[bookmark: _Hlk21699917](*) Selüloz ekstraksiyon, sentez ve hidroliz süreçlerinde kullanılan NaOH, aserik asit ve NaCl miktarları çok küçük miktarlarda olması ve bu miktarların ayrı ayrı bu çalışma süresinde netleştirilememiş olması nedeni ile madde balansındaki ağırlıkça etkileri sıfır kabul edilmiştir. Buna karşın bu malzemelerin maliyetleri işletme giderlerinde dikkate alınmış ve üretime giren diğer kimyasalların belli bir oranında öngörülmüştür. Madde Balansının hesaplanmasında [9], [10], [11], [16] numaralı kaynaklardan yararlanılmıştır. Bu kaynaklar deneysel çalışmalardan elde edilmiş makaleler ve teorik bilgilerden oluşmaktadır. Bu nedenle girdi miktarlarına göre elde edilen ürün miktarlarının hesaplanmasında oldukça ihtiyatlı bir duruş sergilenmiştir.
Buna göre yıllık kurulu kapasitede, 100 ton pektin, 64 ton hemiselüloz, 36 ton selüloz üretmek için kullanılacak hammadde miktarı 900 ton yaş portakal posası, 420 ton kurutulmuş portakal kabuğudur. Kullanılacak etanol miktarı 7 ton, sitrik asit miktarı 18 ton hesaplanmıştır. İşletme giderleri tablosunda yaş portakal kabuğunun fiyatı hayvan yemi olarak yapılan satış fiyatından (10-30 kuruş/kg arasında değişmektedir) alınmıştır. Kurutulmuş portakal kabuğunun fiyatı ise kurutma maliyeti aşağıdaki tabloda hesaplanarak işletme giderleri tablosunda kuru kabuk fiyatı olarak kullanılmıştır. Şöyle ki; yaklaşık 18 ton yaş portakal kabuğu bir saatte kurutularak 2 ton kuru portakal kabuğu elde edilmektedir (su oranı %10’un altına indirilmektedir). Bu işlem için kullanılan girdiler ve maliyetleri ithal toz kömür ve elektrik kullanan bir (Drum Dryer) kurutucuda;
[bookmark: _Toc24674173]Tablo 73: Kabuk Kurutma Maliyeti (Kuru Kabuk Alım Fiyatı)
[image: ]
Yukardaki maliyet tutarları iki ton kuru kabuk maliyeti olmasına karşın, ihtiyatlı bir yaklaşımla kurulu kapasitede kuru kabuk maliyeti ton başına 2800 TL/Ton olarak gider hesaplarına yansıtılmıştır.
	[image: ]
	[bookmark: _Toc21878937]Fotoğraf 15: Drum Dryer
Yanda böyle bir kurutucunun (yerli makine imalâtçıları tarafından ithal muadiline eş performansta ve en fazla 300 bin USD’a imal edilebileceği kabul edilmiştir) görseli verilmiştir. https://www.youtube.com/watch?v=6oOaD3w7UU4


Yardımcı Maddelerden, etanol ve sitrik asit miktarları madde balansından, fiyatları piyasadaki kullanıcılardan alınmıştır. Diğer yardımcı maddelerin toplam tutarının en fazla etanol bedelinin %40’ı olacağı varsayımı ile kabul yapılmıştır. Ambalâj malzemelerinin türleri ve fiyatları Üretim Girdileri Bölümünde fotoğrafları ve fiyatlarıyla verilmiştir. Temizlik malzemeleri ve muhtelif işletme malzemeleri için yıllık 20 bin TL harcama yapılacağı varsayılmıştır. Elektrik, su ve doğalgaz giderleri için pilot  tesis makine üreticisinin verileri esas alınmıştır. Gider tablosunda kullanılan su miktarı sadece üretimde kullanılan suyu temsil etmektedir. Kurutma işleminde kullanılacak saatlik 30 ton su kurutma işleminin maliyetleri içinde hesaplanarak, kurutulmuş portakal fiyatı olarak gider tablosuna yansıtıldığından üretim giderleri içinde kurutma hattının su tüketimi gider unsurlarına ayrıca eklenmemiştir.  Personel giderlerinin ayrıntısı ilgili bölümde hesaplanarak Kurulu Kapasitedeki İşletme Giderleri Tablosuna yansıtılmıştır.
Bakım Onarım gideri olarak makine parkı bedelinin yaklaşık %3’ü yıllık bakım onarım gideri olarak kabul edilmiştir. Genel gider olarak üst toplamın yaklaşık %4’ü yeterli bulunmuştur. Satış pazarlama faaliyetlerine aylık 5 bin TL harcanacağı kabul edilmiş olup beklenmeyen giderler için toplam gider unsurlarının %5’i kabul edilmiştir.
(**) İşletme Giderleri Tablosunda A10. Lisans bedeli tutarı, eğer bu tesis yatırımcısı pektin ve selüloz üretiminde kendi üretim katkılarını ve proses optimizasyonunu geliştirerek kullanmak yerine lisanslı bir üretimi veya patentli bir üretimi tercih ederse, lisans ya da patent bedeli ödemek durumunda kalacaktır. Bu durumda patentin veya lisansın ödeme biçimine bağlı olarak (paid-up veya running royality) işletme giderlerine patent ya da lisans harcaması da eklenmeldir. Konuyla ilgili erişilebilen tüm patentler EK 3’te bu proje yatırımcısının dikkatine sunulmuştur.
Aşağıda her iki yatırım alternatifine göre ve yukardaki açıklamalar kapsamında hesaplanmış Kurulu Kapasitede Yıllık İşletme Giderleri Tablosu verilmiştir.
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[bookmark: _Toc24674174][bookmark: _Hlk21719151]Tablo 74: Kurulu Kapasitede Yıllık İşletme Giderleri (Birinci Yatırım Alternatifine Göre)
[image: ]
[bookmark: _Hlk21724662]Birinci Yatırım Alternatifine göre; Kurulu Kapasitede Yıllık İşletme Giderlerinin en yükseğini hammadde, doğalgaz, yardımcı maddeler ve personel giderleri (yaklaşık %72’ini) oluşturmaktadır. (*) Kuru Kabuk Fiyatı ve (**) Lisans Bedeli bu tablonun önünde açıklanmıştır.

[bookmark: _Toc24674175]Tablo 75: Kurulu Kapasitede Yıllık İşletme Giderleri (İkinci Yatırım Alternatifine Göre)
[image: ]
İkinci Yatırım Alternatifine göre ise; Kurulu Kapasitede Yıllık İşletme Giderlerinin en yükseğini hammadde giderleri oluşturmaktadır. Daha sonrasında personel, doğalgaz, yardımcı madde giderleri (yaklaşık %73’ünü) oluşturmaktadır. (*) Kuru Kabuk Fiyatı ve (**) Lisans Bedeli Kurulu Kapasitedeki İşletme Giderleri Tablolarının önünde açıklanmıştır.
[bookmark: _Toc24673885]İşletme Sermayesi İhtiyacı
Kurulu Kapasitede Yıllık İşletme Giderlerinden yararlanılarak hazırlanan kurulu kapasitedeki işletme sermayesi ihtiyacı aşağıdaki tablolarda yatırım alternatiflerine göre hesaplanmıştır.
[bookmark: _Toc24674176]Tablo 76: Kurulu Kapasitede İşletme Sermayesi İhtiyacı (Birinci Yatırım Alternatifine Göre)
[image: ]
[bookmark: _Toc24674177] Tablo 77: Kurulu Kapasitede İşletme Sermayesi İhtiyacı (İkinci Yatırım Alternatifine Göre)
[image: ]
[bookmark: _Toc24673886]Tam Kapasitede Yıllık İşletme Gelirleri
[bookmark: _Toc24674178]Tablo 78: Kurulu Kapasitede Yıllık İşletme Gelirleri
[image: ]
MBDS Kuru (11 Ekim 2019)  1 USD= 5.85 TL, 1 EURO=6.45 TL
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TOPLAM YATIRIM TUTARI ve YILLARA DAĞILIMI



12. [bookmark: _Toc24673887]TOPLAM YATIRIM TUTARI ve YILLARA DAĞILIMI
[bookmark: _Hlk18617520][bookmark: _Hlk18342891]Fizibilite konusu yatırım pilot düzeyde kurulacak Pektin Üretim Tesisinin yatırımcı ve işletmeci kuruluşu bu raporun hazırlanması sürecinde netleşmediğinden, verilecek yatırım kararına göre, Adana İl Tarım ve Orman Müdürlüğü ve yerel otoritenin de destekleyeceği bir üretici/yatırımcı ile bu tüzel kişiliğin sabit yatırım döneminden önce kurulmuş olması ya da belirlenmiş olması beklenmektedir. Yatırım yerine ilişkin araştırma ve değerlendirmenin yapıldığı 7.1 Başlığında da açıklandığı gibi teknik olarak pektin üretim tesisinin, meyve suyu işleyen ve portakal posası atığı çıkaran bir tesise eklemlenmesi -büyük küresel örneklerde de olduğu gibi- üretim maliyetleri, üretim verimi ve pektin eldesinin doğası gereği daha rasyonel görünmektedir. Diğer türlü atık meyve posalarının toplanarak ayrı bir pektin tesisinin kurulması maliyetli ve daha düşük verimli olmasının yanı sıra, atık posa miktarları açısından bakıldığında bölgedeki mevcut en az beş tesisin üretiminden çıkan yıllık posa miktarları, pektin üretmek için posa toplanmasına gerek bırakmayacak ölçüde yüksektir. Bu firmalardan ön plana çıkan üç tesis bölgedeki OSB’lerde yer almaktadır. Sözkonusu bu üç firmanın Ar-ge süreci devlet destekli bir pilot pektin tesisinin kurulması yönünde sergileyecekleri irade, yatırım yerini kesinleştirecektir.
Bu fizibilite kapsamında bu üç firma ikinci kez yerinde ziyaret edilmiş, yöneticileri ile görüşülmüş ve muhtemel Pektin Üretim Tesisine ilişkin ilâve saha imkânları incelenmiştir. Dolayısı ile bu fizibilitede pilot tesisin bu üç firmadan birinin eklentisi şeklinde kurulabileceği kabulü ile yatırım tutarı Birinci Yatırım Alternatifi olarak hesaplanmıştır.
Mevcut bu tesislerin hiçbirinin pilot bir pektin tesisi yatırımını düşünmemeleri durumunda, yatırımın farklı bir yatırımcı tarafından hiçbir tesisin eklentisi olmayıp, ayrı olarak gerçekleştirilebilme imkânı İkinci Yatırım Alternatifi olarak irdelenmiştir. Bu durumda en uygun yatırım yeri 7. Bölümde sıralanan gerekçelerle Kozan OSB olarak tespit edilmiştir.
[bookmark: _Toc21878938]Fotoğraf 16: Kozan OSB
[image: ] [image: ]
Kaynak: Kozan OSB web sayfasından alınmıştır.
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Pilot tesiste üretim gerçekleştirilmesinden sonra bölgedeki diğer firmaların atık narenciye, elma, nar kabuklarından pektin üretimini içeren daha büyük kapasitede bir pektin üretim tesisi tasarlanabilir.
[bookmark: _Toc24673888]Sabit Yatırım Unsurları
A1. Arsa Temin Bedeli: 
Birinci Yatırım Alternetifinde arsa satın alma gereği olmayacağı için arsa gideri öngörülmemiştir. İkinci Yatırım Alternatifi için pilot tesis ölçeği göz önüne alınarak depo sahası ve üretim binası da dahil olmak üzere toplam 8 000 m2 arazinin yeterli olacağı tahmin edilmiştir. Yatırım yeri olarak öngörülen Kozan OSB’de parsel fiyatları 3 TL/m2’dir.  Buna göre arsa bedelinin OSB’deki mevcut parseller de dikkate alınarak İkinci Yatırım Alternatifi için 24 bin TL dolayında olacağı kabul edilmiştir.
B1. Etüt Proje Harcamaları:
Yatırım için yapılacak olan fizibilite etüdü hariç, makine ve ekipman imalât süreçlerindeki araştırmalar her iki yatırım alternatifi için de bir gider unsuru olacaktır. Bu gider unsuru için makine ekipman bedelinin %1’i oranında bir harcama yapılacağı kabul edilmiştir.
Her iki yatırım alternatifi için bina inşaatın mimari projesi, statik, mekanik ve tesisat projeleri, inşaatların, elektrik, su, haberleşme bağlantılarına ilişkin, metraj raporları, denetim raporları, tatbikat projeleri, yapı denetim hizmeti giderleri için inşaat giderinin yaklaşık %5'i mertebesinde bir harcama yapılacağı öngörülmüştür.


B2. Arazi Düzenleme Harcamaları:
[bookmark: _Toc2350131]Her iki alternatifi için de arazi düzenleme harcaması inşaat bedelinin içinde göz önüne alınmıştır.
B3. İnşaat Harcamaları
[bookmark: _Hlk24250069]Pilot tesise ilişkin makine parkı üreticisinden alınan bilgiler kapsamında yaklaşık 800-1000 m2’lik bir kapalı alan pilot tesis ölçeğindeki üretimin gerçekleştirilmesi için yeterlidir. Kazan dairesi, kompanzasyon panoları, üretim hattına destek verecek bir kurutma ünitesi hattı da dikkate alınarak toplam kapalı alan ihtiyacı 3000 m2 yeterli olacaktır. (İkinci Yatırım Alternatifi). Birinci Yatırım alternatifinde ise ana tesisin destek ünitelerinden faydalanılacağı kabulü ile 1700 m2’lik kapalı alan yeterli bulunmuştur.

[bookmark: _Toc21272206][bookmark: _Toc21878914]Şema 7: Pilot Pektin Tesisi Bölümleri  (Temsilidir)
[image: ]

Takdir Edilen Birim Maliyet 2019 birim fiyatlarına (2019-2020 Yılı Yapı Yaklaşık Birim Maliyetleri Hesaplama Cetveli-Resmî Gazete) %20 iskonto uygulanarak belirlenmiştir. Aşağıda her iki yatırım alternatifi için inşaat maliyetleri sırasıyla verilmiştir.


[bookmark: _Toc24674179]Tablo 79: İnşaat Maliyeti (Birinci ve İkinci Yatırım Alternatifi)
[image: ]
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B4. Makine Ekipman Grubu Harcamaları:
Fizibilite raporunun yapıldığı tarih itibariyle pilot düzeyde Pektin Üretim Tesisi Makine Parkını imal eden yerli bir makine üreticisi mevcuttur. Bu makine üreticisinin verdiği günde 6 ton posa işleyecek bir tesisin makine ekipman grubunun dökümü ve fiyatları aşağıda verilmiştir. Proforma fatura Ek 4’de sunulmuştur. Üretim grubu makine ekipmanın proforma bedeli 900 bin EURO’dur. Bu bedelde %10 pazarlık payı olacağı kabul edilerek üretim grubu makine bedellerine %10 iskonto uygulanmıştır. 11 Ekim 2019 tarihli MBDS Kuru 1 ABD Doları ($) = 5,85 TL, 1 €=6,45 TL alınmıştır.
[bookmark: _Toc21294095]
[bookmark: _Toc24674180][bookmark: _Hlk18330741]Tablo 80: Pektin ve Selüloz Üretim Tesisi Makine Ekipman Listesi
[image: ]
(*) İthal muadili olan kurutma fırının yerli imalat fiyatının en fazla 300 bin USD olacağı tahmin edilmiştir. (**) Laboratuvar ölçeğinde kullanılan 1 litrelik PAAR marka reaktör fiyatı yaklaşık 160 bin TL’dir. (Kaynak Gaziantep Üniversitesi Gıda Mühendisliği Bölümü Prof Fahrettin GÖĞÜŞ). Aşağıda örneği verilen 300 litrelik bir reaktör fiyatı internet ortamındaki FOB bedelleri 20 bin – 70 bin USD arasında değişmektedir. İthalat masrafları da dikkate alınarak bu bedelin en fazla 100 bin USD civarında olacağı, selüloz ekstraktör grubuyla birlikte bu fiyatın 130 bin USD civarında olacağı öngörülmüştür.
[bookmark: _Toc21878939]Fotoğraf 17: Ultrasonik Endüstriyel Batch Reaktör
[image: ]

B5. Yardımcı Ekipmanlar
Birinci Yatırım Alternatifi için gerekli değildir. İkinci Yatırım Alternatifi için aşağıda dökümü verilmiş, fiyatları internet ortamından belirlenmiştir. Kompresör, buhar kazanı ve elektrik grubu makine ekipman ana üretim grubu makine ekipmanın bedeli içinde yer almaktadır.
[bookmark: _Toc24674181]Tablo 81: Yardımcı Makine Ekipmanlar
[image: ]
B6. Nakliye Sigorta Harcamaları:
Reaktör dahil ana makine ekipmanın yurtiçi nakliyesi sözkonusu olacaktır. Nakliye ve sigorta bedeli olarak satış fiyatının yaklaşık %2’si öngörülmüştür. 
B7. Montaj Harcamaları:
Makine ekipman bedelleri montajı ve yardımcı ekipmanların montajını kapsamaktadır.
B8. Tefriş Malzemeleri- Demirbaş Harcamaları:
Birinci Yatırım Alternatifi için böyle bir harcama sözkonusu olmayacaktır. İkinci Yatırım Alternatifi için asma katta yer alan ofis ve bölümler için gerekli tefrişat ve malzemeleri, bedelleri aşağıda verilmiştir. Ekipman bedelleri KDV hariç fiyatlar olup internet üzerinden araştırma ile yaklaşık olarak belirlenmiştir.
[bookmark: _Toc21294097][bookmark: _Toc24674182]Tablo 82: Tefriş- Demirbaş Malzemeleri
[image: ]
B9. Patent Lisans Bedeli: 
Eğer bu tesis yatırımcısı pektin ve selüloz üretiminde kendi üretim katkılarını ve proses optimizasyonunu geliştirerek kullanmak yerine lisanslı bir üretimi veya patentli bir üretimi tercih ederse, lisans ya da patent bedeli ödemek durumunda kalacaktır. Bu durumda patentin veya lisansın ödeme biçimine bağlı olarak (paid-up veya running royality) Sabit Yatırım tutarlarına eklenmelidir. Bu fizibilitede patent ya da lisans bedeli ödenmeyeceği düşünülerek bu harcama bedeli sıfır alınmıştır.
B10. İşletmeye Alma Gideri:
Pilot tesisin bir ay boyunca yapacağı deneme üretiminde yaklaşık %50’lik bir kapasite kullanılacağı kabul edilmiştir. Bu süreçte oluşacak işletme giderleri İşletmeye Alma Gideri olarak öngörülmüştür.
B11-B12. Genel Gider ve Fiziki Beklenmeyen Gider:
Yatırım dönemindeki kontrat sözleşme bedelleri, muhtelif kontrolörlük bedelleri, seyahat, vergi, kira, araştırma vb türdeki genel giderlerin için ortalama aylık 10 bin TL harcama sözkonusu olacağı öngörülmüştür. Beklenmeyen giderler için ise bu yatırım unsuruna kadar olan toplamın %2’si yeterli bulunmuştur.
B13. Finansal Beklenmeyen Gider
Ani kur artışıdan kaynaklanabilecek riskler için dövizle alınacak makine ekipman bedeli için %4’lük bir fiyat farkı yatırım unsurlarına eklenmiştir. Pektin Üretim Tesisine ilişkin Sabit Yatırım Tutarı her iki yatırım alternatifi için aşağıda verilmiştir.


[bookmark: _Toc21294098][bookmark: _Toc24674183]Tablo 83: Sabit Yatırım Tutarı Tablosu 
[image: ]
Buna göre Birinci Yatırım Alternatifte yaklaşık 9.7 milyon TL Sabit Yatırımı gerçekleştirilebilir. İkinci Yatırım Alternatifindeki Sabit Yatırım Tutarı yaklaşık 11 milyon TL civarındadır.
[bookmark: _Toc21294008][bookmark: _Toc24673889][bookmark: _Hlk18410163]Toplam Yatırım Tutarı
Başlangıç İşletme Sermayesi Tutarı, Kurulu Kapasitedeki İşletme Sermayesi Tutarına ilk işletme yılı KKO (%80) etki ettirmek suretiyle her iki yatırım alternatifi için de aşağıda hesaplanmıştır.
[bookmark: _Toc21294099][bookmark: _Toc24674184]Tablo 84:Toplam Yatırım Tutarı
[image: ]
Başlangıç İşletme Sermayesi Tutarı, Kurulu Kapasitedeki İşletme Sermayesi Tutarına ilk işletme yılı KKO (% 80) etki ettirmek suretiyle hesaplanmıştır. Buna göre Toplam Yatırım Tutarı her iki yatırım alternatifi için sırasıyla 10,1 milyon TL ve 11,3 milyon TL olarak hesaplanmıştır.
[bookmark: _Toc21294009][bookmark: _Toc24673890]Teknik Değerlendirme Özet Tablolar
Pilot tesis başlangıç aşamasında ana üretim tesisine geçmeden önce hedeflenen üretimin gerçekleştirilmesi, makine parkında gerekebilecek modifikasyon ve geliştirmelerin yapılması için kurulan ilk adım tesisi olacaktır. Ana üretim hattının kurulmasına karar verildiğinde, bu pilot tesis ana üretim hattına destek verebileceği gibi, Ar-ge amaçlı da kullanılabilir. Aşağıda bu yatırımın on yıllık süreçte ve öngörülen KKO’na göre oluşturacağı giderler, gelirler ve işletme sermayesi tutarları hesaplanmıştır.
[bookmark: _Toc21294100][bookmark: _Toc24674185]Tablo 85: Teknik Değerlendirme Özetleri (Birinci Yatırım Alternatifi)
[image: ]
[bookmark: _Toc24674186]Tablo 86: Teknik Değerlendirme Özetleri (İkinci Yatırım Alternatifi)
[image: ]
[bookmark: _Toc21294010][bookmark: _Toc24673891]Hurda Değer
Birinci Yatırım Alternatifinde Sabit Yatırımın Hurda Değeri 1.201.200 TL olarak hesaplanmıştır. 
İkinci Yatırım Alternatifinde Sabit Yatırımın Hurda Değeri 1.622.200 TL olarak hesaplanmıştır. 








[image: Belize Citrus with the VP-22 Screw Press]


PROJENİN FİNANSMANI




13. [bookmark: _Toc24673892]PROJENİN FİNANSMANI
[bookmark: _Toc24673893]Yürütücü ve İşletmeci Kuruluşun Mali Yapısı
Sözkonusu kuruluş henüz kesinleştirilmediğinden mali yapısına ilişkin bir veri söz konusu edilememiştir. Bu yatırımı gerçekleştirecek kuruluşun test ve tescil işlemlerinde ehil ve mali yapısının da yatırımı gerçekleştirecek, işletme sürecindeki finansmanı sağlayabilecek düzeyde olması gerekecektir.
[bookmark: _Toc24673894]Finansman Yönetimi
Bu yatırım tamamen yerli tasarım ile kurgulanmış pilot bir tesisi içermektedir.  Bu nedenle yatırımın hiçbir şekilde yabancı sermayeli bir yapıya kısmen ya da tamamen devri söz konusu edilemeyecek bir yapıda kurulması ve işletilmesi önerilir. Mevcut bir tesisin eklentisi durumunda düşünülecek Birinci Yatırım Alternatifinde aday yatırımcının pilot yatırımının ar-ge sürecinde devlet desteği alması uygun olacaktır. Aynı durum İkinci Yatırım Alternatifi için de geçerlidir.
[bookmark: _Toc24673895]Finansman Kaynakları ve Koşulları
Yatırımcı ve işletmeci kuruluş fizibilite sürecinde kesinleşmediğinden finansmanda kredi kullanımı hususu değerlendirilememiştir. Ayrıca değerlendirmede kabul edilen varsayımlar aşağıda verilmiştir.
· Bütün hesaplamalar TL cinsinden yapılmış ve fiyat artışı öngörülmemiştir.
· Yatırım kalemlerine ilişkin bütün ödemeler ilgili unsurların fiili gerçekleşmesi ile aynı yıl içinde yapılacağı kabul edilmiştir. 
· Sabit yatırım tutarının en geç 2020 yılında, başlangıç işletme sermayesi ihtiyacı en geç pilot tesis faaliyete geçtiği anda hazır olacağı kabul edilmiştir.
· Yatırımın finansmanı her iki seçenek ile de devlet desteği dahil %100 öz kaynakla yapılacaktır. 
· İşletme döneminde yıllık net kârdan temettü ödemesi yapılmayacaktır.
[bookmark: _Toc24673896]Finansman Planı
Yatırımın tamamen özkaynak ve hibe gibi özkaynak niteliğinde bir kaynakla finanse edileceği kabul edilmiştir. Kurulması planlanan Pektin Pilot Tesisi yatırımının finansman ihtiyacı ve bu ihtiyacın kaynakları aşağıdaki tabloda verilmiştir. Kredi kullanımı söz konusu olmadığından finansman gideri öngörülmemiştir. Yatırımın finansman ihtiyacı da bu alternatiflere bağlı olarak değişmektedir.
 (Birinci ve İkinci Yatırım Alternatifine göre sırasıyla aşağıdaki solda ve sağdaki tablolarda verilmiştir).
[bookmark: _Toc21294101][bookmark: _Toc24674187]Tablo 87: Finansman Tablosu (Her İki Yatırım Alternatifi)
[image: ]
Buna göre Birinci Yatırım Alternatifi için yaklaşık 11.7 milyon TL finansman ihtiyacı gerekirken, İkinci Yatırım Alternatifi için yaklaşık 13 milyon TL finansman gerekli olacaktır. Finansman ihtiyacının özkaynakla karşılanması öngörülmüştür. 
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PROJE ANALİZİ



14. [bookmark: _Toc24673897]PROJE ANALİZİ
[bookmark: _Toc24673898]Finansal Tablolar ve Likidite Analizi
Fizibilite sürecinde yatırımcı ve işletmeci henüz kesinleşmediğinden bilanço ve gelir/gider tablosu sözkonu edilememiştir.
[bookmark: _Toc24673899]Nakit Akım ve Proforma Tablolar
Yatırıma ilişkin Nakit Akım Tablolarının oluşturulmasında kullanılan yatırım tutarı ve amortisman hesabı aşağıda her iki yatırım alternatifi için sırasıyla verilmiştir.
[bookmark: _Toc24674188]Tablo 88: Sabit Yatırım Tabloları
[image: ]
[bookmark: _Toc24674189]Tablo 89: Amortisman Hesapları
[image: ]


Aşağıda proforma gelir/gider ve proforma nakit akım tabloları her iki yatırım alternatifi için sırasıyla sunulmuştur.
[bookmark: _Toc24674190]Tablo 90: Proforma Gelir-Gider ve Nakit Akım Tabloları (Birinci Yatırım Alternatifi)
[image: ]
[bookmark: _Toc24674191]Tablo 91: Proforma Gelir-Gider ve Nakit Akım Tabloları (İkinci Yatırım Alternatifi)
[image: ]

[bookmark: _Toc24673900]Fayda Maliyet Analizi
[bookmark: _Hlk24656330]Net Bugünkü Değer Hesabı (Birinci Yatırım Alternatifi) 
Yatırım işletmeye geçtikten sonra elde edilen Net Nakit Farkı on yıl boyunca ortalama %12 indirgeme oranıyla iskonto edilerek projenin Net Bugünkü Değeri hesaplanmıştır.
[bookmark: _Toc24674192]Tablo 92: Net Bugünkü Değer (Birinci Yatırım Alternatifi)
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Net Bugünkü Değer Hesabı (İkinci Yatırım Alternatifi) 
[bookmark: _Toc24674193]Tablo 93: Net Bugünkü Değer (İkinci Yatırım Alternatifi)
[image: ]





[bookmark: _Toc21294016][bookmark: _Toc24673901]Yatırımın İç Kârlılık Oranı:
Yatırımın Net Bugünkü Değerini sıfıra eşitleyen iç kârlılık oranının iskonto oranından küçük olması yatırımın kârlı olduğunun göstergesidir.
Projenin iç kârlılık oranı sırasıyla olarak hesaplanmıştır. 
Buna göre Birinci Yatırım Alternatifinde iç kârlılık oranı % 21.8 dir ve bu oran iskonto oranından (%12) büyük olduğundan yatırım uygundur.
İkinci Yatırım Alternatifinde iç kârlılık oranı % 15.5 hesaplanmıştır.
[bookmark: _Toc24673902]Devlet Bütçesi Üzerindeki Etkisi
Yatırımın gerçekleştirilmesi durumunda devlet bütçesi üzerinde ortaya çıkacak etki irdelendiğinde, öncelikli getirinin atıkların katma değeri yüksek ürünlere dönüştürülmesi ile sağlanacak vergi getirisi olacağı rahatlıkla ifade edilebilir. Bu yatırım aynı zamanda, neredeyse seksen yıldır yurtdışından ithal edilen pektin ve türevlerinin yurt içinde üretilmesi ve hatta ihraç edilmesi ile elde edilecek kazanımdır. 
Şüphesiz ki; ilk patenti bir asırdan fazla zaman önce alınmış bir üretim yöntemine ilişkin geliştirme sürecine, ülkemizde yeni başlanacak olması ve gerçekleştirilecek üretimin maliyetlerinin, yüz yıldan fazla üretim tecrübesine sahip küresel firmalarla rekabet edecek ölçüye indirilmesi ve ürün yelpazesindeki çeşitliliğin bir anda sağlanması mümkün olmayabilir. 
Ancak gelinen noktada;
- Bölgesel düzeyde oluşan artık ve atık meyve posasının büyük kısmının ekonomik olarak (%80) büyük ölçüde değerlendirilemiyor olması,
- Meyve suyu üretimi yapan firmaların kâr marjlarındaki daralmanın giderek hızlı şekilde artması ve firma üretiminde atıkların katma değerli ürünlere dönüştürülerek üretimdeki toplam kârlılığı arttırma yoluna gidilmesinin gerekliliği,
- Doğal ve tarımsal kaynakların korunması, enerji ve doğal kaynaklarda tasarrufun sağlanması ve üretim verimliliğinin arttırılması adına artık ve atıkların değer zincirinde üst seviyelerde değerlendirilmesinin gerekliliği,
-Bölgede simbiyotik üretime imkân verecek tesislerin varlığı (bölgedeki mevcut kurutma tesisinin atık olan çıktısı pilot pektin tesisinin nakliye gideri maliyetinde elde edeceği girdi niteliğindedir),
- Küresel düzeyde istisnasız şekilde yatırım konularında artan trendin atık ve artıklardan katma değerli üretime kaymış olması,
- Atık ve artık narenciye posasının sıfır maliyetli hammadde niteliğinde olmasının getireceği maliyet avantajları,
gibi nedenlerle narenciye kabuğundan pektin, selüloz, hemiselüloz, yağ ve P- simen gibi yan ürünlerin eldesi yatırımına ilişkin pilot tesis düzeyinde de olsa, bir üretim hattının kısa sürede yerli imkânlarla modifiye edilerek  bir ar-ge çalışması ile gerçekleştirilmesinde bölgesel ve ulusal menfaatler açısından fayda görülmektedir. Bu süreçte yapılacak ar-ge ve prototip geliştirme faaliyetleri makine ekipman üreticisi, meyve suyu üreticisi, araştırmacı ve akademik işgücüne tasarım yapma, test etme, üretim süreçlerinin kontrol altına alınması ve üretimde ar-ge yapma konusundaki deneyimleri de arttıracağından, bu faydaların göz ardı edilmeyecek türde katkı sağlaması kuvvetle muhtemeldir.

Yatırıma ilişkin yatırımcı fizibilite sürecinde henüz belli olmadığı için finansman kaynağı kesinleşmemiş olmakla birlikte, yatırımın özkaynak ile karşılanacağı öngörülmüştür. Bu nedenle, pektin pilot tesisinin devlet bütçesi üzerinde yaratacağı yük, sağlanacak mali destek miktarıyla doğru orantılı olacaktır.
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[bookmark: _Toc24673904]Maliyet Etkinlik Analizi
Projenin her iki yatırım alternatifinde de NBD pozitiftedir.  Yapılan duyarlılık analizlerinde özellikle Birinci Yatırım Alternatifinin oldukça rasyonel bir yatırımı işaret ettiği ortadadır.  Girdi neredeyse tamamen atık niteliğinde olan portakal ve narenciye kabuğudur.  Bölgedeki atık kabuk büyük ölçüde katma değerinden yararlanılmadan atık olmakta veya kurutularak yurt dışına yollanmaktadır. Sözkonusu katma değer yurt dışındaki pektin üreticisi ülkelere transfer edilmekte yada atık olarak ziyan haline gelmektedir. Özetle katma değerli ürüne dönüşmesine ramak kala bu narenciye kabuklarından faydalanılamamaktadır. Ülke onlarca yıldır bu gelir kaynağı olabilecek narenciye kabuğundan yeterince faydalanamamaktadır.  Gerçekleştirilecek pilot bir tesisi bu konudaki bölgesel ve ulusal düzeydeki potansiyelin ortaya konması açısından kritik öneme haizdir. 
Bu yatırımın sağlayacağı potansiyel ekonomik faydalar aşağıda sayısallaştırılmaya çalışılmıştır.
İthal edilen pektin miktarı azaltılacaktır: Yıllık yaklaşık 600-700 ton civarında pektin ithal edilmektedir. Ve bu pektinin 2019 yılı itibariyle ithalatına ödenen rakam: 650 Ton /Yıl X   15.000 EURO/Ton X  6,45 TL/EURO =  62.887.500   TL/Yıl yaklaşık ithalata ödenen bedeldir. Bu yatırım ile pektin üretiminin kapısı aralanacaktır.
Bölgedeki atık narenciye kabuklarından en az yılda 1650 Ton pektin üretimi mümkün görünmektedir. Bu potansiyelin, orta vadede yarısının ekonomiye kazandırılmasının sağlayacağı getiri 825 Ton/Yıl X 12000 USD/Ton X 5ç85 TL/USD= 57.915.000 TL/Yıl’dır.
Mevcut narenciye kabuğunu kurutmak için kullanılan su, işçilik, enerji giderleri halihazırda sarf edilmeye devam edilirken, bu kabuktan sağlanacak gelirin gözardı edilmesinin rasyonel bir yaklaşımla savunulacak veya uzun süre daha devam ettirilecek bir boyutu olmadığı açıktır.
Başta sermaye ve doğal kaynaklarımız olmak üzere kaynakların kıt olması , sahip olduğumuz kaynakların, etkin, planlı ve dengeli bir şekilde, ülke kalkınmasını sağlayacak projelere yönlendirilmesini elzem hale getirmektedir. Ulusal ekonomi açısından bir yatırım projesi; milli gelire, istihdama, dış ödemeler dengesine vb. katkıda bulunmalıdır. 


Yatırım projelerinin ulusal ekonomi açısından değerlendirilmesinde kullanılan ölçütlerden biri katma değer etkisidir. Katma değer, bir projenin genel ekonomi üzerindeki genel etkilerini gösteren temel ölçüttür ve belirli bir dönem içerisinde yatırım projesinin yaratacağı üretim faktörleri gelirlerinin toplamıdır. Üretimin değeri ile diğer birimlerden satın alınan girdilerin değeri arasındaki fark olarak da tanımlanabilmektedir.
Brüt Katma Değer = Vergiden Önceki Kâr + Faiz + Maaş ve Ücretler + Kira Giderleri + Dolaylı Vergiler + Amortismanlar


1. 
Katma Değer Hesabı
İskonto Oranı on yıl boyunca ortalama %12 alındığında hesaplanan net ve brüt katma değer aşağıda verilmiştir. Duyarlılık analizleri İkinci yatırım alternatifinin 
riskini ortaya koyduğu için Katma Değer Hesabı sadece Birinci Yatırım Alternatifi için hesaplanarak aşağıda verilmiştir.
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Brüt Katma Değere göre yatırım tutarına bakıldığında, bir birimlik brüt katma değer elde etmek için 0.47 TL  sermayeye ihtiyaç olduğu görülmektedir.






0. 
[bookmark: _Toc23923055]Maliyet Etkinlik Analizi
Yapılan Maliyet Etkinliği Analizine göre; Birinci Yatırım Alternatifinin etkinliği, İkinci Yatırım Alternatifine göre daha üst seviyededir. Çünkü kurulu kapasitede elde edilen gelir her iki yatırım alternatifinde de aynı iken, yapılacak yatırım ve kurulu kapasitedeki işletme gideri İkinci Yatırım Alternatifinde daha yüksektir.  Bu durum aşağıda tabloda gösterilmiştir.
[bookmark: _Toc24674194]Tablo 94: Maliyet Etkinlik Analizi
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[bookmark: _Toc24673905]Sosyal Analiz
Proje değerlendirilmesindeki ölçütlerden biri de bu projenin sosyal yönünün de irdelenmesini gerektirmektedir. Sosyal etkinin sayısal olarak ölçülebileceği en temel ölçüt istihdam etkisidir.
İstihdam etkisi, yüksek istihdam gücü yaratan projeler, işsizlik sorunun çözümlenmesi açısından önem taşımaktadır. Bir yatırım projesinin, istihdam etkisi yönünden değerlendirildiği zaman, projenin nitelikli/niteliksiz işgücü olarak etkilerini göz önünde tutması gerekmektedir. Bu çalışmada Sermaye İstihdam Oranı (SİO) her iki yatırım alternatifi için de irdelenmiştir.
SİO= Toplam Yatırım Tutarı/İstihdam Sayısı formülünden aşağıdaki gibi hesaplanmıştır.
[bookmark: _Toc24674195]Tablo 95: SİO 
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Yatırım konusu proje bir pilot tesis olduğundan ve çalıştırılacak teknik personelin niteliğinin yüksek olmasından dolayı SİO yüksektir. Üretimin pilot tesisten ana üretim tesisine evrilmesi durumunda çalıştırılacak personel sayısı artacağından SİO düşecektir. 
Diğer bir deyişle bir kişi istihdam etmek için yapılacak gerekli sermaye miktarı azalacaktır. Bu proje ile bağlantılı diğer projelerin yaratacağı istihdam da, dolaylı istihdam olarak ayrıca dikkate alınmalıdır. Bölge ciddi göç almaktadır. Özellikle tasarımsal sanayide verimi arttırmak, kendi üretim tasarımını ve pilot tesisle modifikasyonu geliştirilecek becerinin nitelikli iş gücünün artışına olumlu etkisi olacaktır. 
[bookmark: _Toc24673906]Bölgesel Analiz
Bu pilot tesisin bölgeye kazandırılması beraberinde aşağıdaki kazanımları da getirecektir. 
· Bölgesel düzeyde oluşan artık ve atık meyve posasının büyük kısmının ekonomik olarak (%80) büyük ölçüde değerlendirilebilir hale gelmesi mümkün olacaktır,
· Meyve suyu üretimi yapan firmaların kâr marjlarındaki daralmanın aşılmasını ve firma üretiminde atıkların katma değerli ürünlere dönüştürülerek üretimdeki toplam kârlılığı arttırma yoluna gidilmesini sağlayacaktır,
· Doğal ve tarımsal kaynakların korunması, enerji ve doğal kaynaklarda tasarrufun sağlanması ve üretim verimliliğinin arttırılması adına artık ve atıkların değer zincirinde üst seviyelerde değerlendirilmesi mümkün olacaktır,
· Bölgede simbiyotik üretime imkân verecek tesislerin üretime olan katkısı artacaktır,
· Atık ve artık narenciye posasının sıfır maliyetli hammadde niteliğinde olmasının getireceği maliyet avantajlarından yararlanılabilecektir.
[bookmark: _Toc24673907]Gelir Bölüşüm Etkisi
Projelerin uygulanması, katma değerin bölüşümünü iki yoldan etkileyebilir. İlk olarak, katma değer sosyal gruplar arasında farklı bir şekilde bölüşülür, bu durumda sosyal bölüşüm etkisi önemlidir. Bu pilot tesis yatırımı açısından irdelendiğinde yaratılacak minimum 8 Kişilik istihdamın 6 kişisi düz niteliksiz işçidir. Yapılacak personel ödemesinin %58’ini de bu işçilere verilen maaşlar oluşturmaktadır. Pektin üretimi katma değeri yüksek bir üretimdir ve bu tür üretimlerde kritik öneme haiz teknik personelin donanımlı ve nitelikli kişilerden oluşması gereklidir. Hem yaratılan istihdam sayısınca niteliksiz işgücüne istihdam yaratması, hem de donanımlı ve nitelikli personel gelişimine imkân vermesi açısından bu projenin sosyal bölüşüm etkisinin makul düzeyde olduğu ifade edilebilir.
İkinci olarak, katma değer bir ülke içindeki çeşitli bölgeler arasında farklı bir şekilde bölüşülür; bu da, bölgesel bölüşüm etkisi olarak nitelendirilir. Pektin üretimi bölgesel düzeyde gelir etkisini olumlu etkileyecek ve dolaylı katma değer etkisi yaratacak bir üründür. Akdeniz bölgesindeki atık narenciye kabuğunun miktarı göz önüne alındığında (Prof.Dr. Fahrettin GÖĞÜŞ tarafından sağlanan verilere göre 2016 yılında Doğu Akdeniz ve İç Anadolunun kuzey bölgelerinde on dört adet narenciye suyu üreten tesislerde, toplam yıllık 680 bin ton narenciye işlemektedir. Meyve suyuna işlenen bu meyvelerin 130 bin tonu kabuk olarak tespit edilmiştir) sadece bu bölgedeki kabuk miktarının yarısı pektin üretiminde girdi olarak kullanılmış olsa bu bölge  -bugünkü bilgilerimizle- yılda 1625 ton pektin ihraç edebilecek düzeyde bir potansiyele sahiptir.
[bookmark: _Toc24673908]Net Döviz Etkisi
[bookmark: _Toc22107459][bookmark: _Toc24663643]Bir yatırım projesinin ekonomik değerlendirilmesinin önemli yönlerinden biri, projenin uygulanmaya konmasıyla, o ülkenin döviz gelirleri üzerindeki etkilerinin ölçülmesidir. 	Bu değerlendirmede projenin doğrudan döviz geliri etkilerinin ölçülmesi ve/veya yatırımın ithalâtı ikame etkisinin ölçülmesi gündeme gelecektir. Fizibilite raporunun Ekonomik Değerlendirme Bölümünde de net şekilde ifade edildiği gibi pektin ve selüloz üretimi tamamen ithal edilen bu ürünlerin yurt içindeki üretimini mümkün kılacaktır. Bu yönüyle ithalat ikâme edilecektir. 2018 rakamlarıyla ülkemize ithal edilen pektinin ortalama fiyatı dış ticaret verilerine göre 13 USD/kg ile 14 USD/Kg dolayında iken 2019 rakamlarıyla bu fiyat 15 EURO/kg dolayındadır. Bölgedeki hammadde niteliğindeki atık kabuğun miktarı ile üretilebilecek ürünün ihracat potansiyeli dikkate alındığında döviz kazandırıcı etkiyi (1625 ton pektin üretilip kilosunun 12 USD den satılabileceği düşünülürse) tahmin etmek mümkündür.
Bölge firmalarının ihracat düzeyinde pektin üretim aşamasına gelmeden önceki pilot tesis yatırımlarında ar-ge süreçlerinde desteklenmeleri, üretilecek ürünün kalitesi, ambalâj ve satışına ilişkin bağlantı ve pazarlama konusundaki gayretleri bu projenin amaçlanan karşılığı bulması, bölge ekonomisi üzerinde doğrudan olumlu etki yaratılmasını sağlayacaktır. Kâr olanları giderek azalan bölge üreticileri açısından da firmaların üretim/yatırım riskleri de azalacaktır.
15.1. [bookmark: _Toc21294017][bookmark: _Toc24673909][bookmark: _Toc21294019]Duyarlılık Analizi
Yatırım işletmeye geçtikten sonra elde edilen net nakit farkı on yıl boyunca %12 indirgeme oranıyla iskonto edilerek projenin Net Bugünkü Değer (NBD) hesaplandığında her iki yatırım alternatifi de pozitif çıkmaktadır.
Duyarlılık Analizi Birinci Yatırım Alternatifi için on yıl boyunca indirgeme oranının %12, %14 ve %16  olması durumuna göre;
· Net Bugünkü Değer
· Proje Giderlerinde %10 Artış
· Sabit Yatırım Tutarında %10 Artış
· Proje Gelirlerinde %10 Azalma
Durumuna göre olmak üzere 12 farklı senaryo ile projenin NBD Birinci Yatırım Alternatifi için irdelenmiştir. Sonuçlar aşağıda sunulmuştur.
[bookmark: _Toc24674196]Tablo 96: Duyarlılık Analizi (Birinci Yatırım Alternatifi) 
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Proje konusu yatırımın NBD’i, indirgeme oranının on yıl boyunca %12, %14 ya da %16 olmasından etkilenmekle birlikte, Birinci Yatırım Alternatifinde kurgulanan on iki senaryonun, on tanesinde pozitiftedir. Sadece iskonto oranının %14 ve %16 olması ile gelirlerin %10 düşmesi alternatiflerinde NBD negatife geçmektedir. NBD’in pozitif değerleri yeşil ile negatif değerleri kırmızı ile renklendirilmiştir.
Duyarlılık Analizi, İkinci Yatırım Alternatifi için on yıl boyunca indirgeme oranının %12, %14 ve %16 olması durumuna göre;
· Net Bugünkü Değer
· Proje Giderlerinde %10 Artış
· Sabit Yatırım Tutarında %10 Artış
· Proje Gelirlerinde %10 Azalma ve
· Proje Gelirlerinde %10 Artma
durumuna göre olmak üzere, 15 farklı senaryo ile projenin NBD İkinci Yatırım Alternatifi için irdelenmiştir. Sonuçlar aşağıda sunulmuştur.
[bookmark: _Toc24674197]Tablo 97: Duyarlılık Analizi (İkinci Yatırım Alternatifi)
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İkinci Yatırım Alternatifinde yatırımın NBD’i, indirgeme oranının değişiminden, işletme giderleri ile sabit yatırım tutarındaki artıştan ve işletme gelirlerindeki düşüşten, ilk yatırım alternatifine oranla daha fazla etkilenmektedir. Proje gelirlerinin %10 oranında artması veya %10 oranında azalması NBD üzerinde ciddi etki yaratmaktadır. Diğer bir deyişle NBD İkinci Yatırım Alternatifinde proje gelirlerine daha fazla duyarlıdır.
Her iki yatırım alternatifi kendi arasında irdelendiğinde, Pektin Pilot Tesisinin mevcut bir tesisin eklentisi olacak biçimde kurulmasının, yatırımın NBD göz önüne alındığında İkinci Yatırım Alternatifine oranla daha rasyonel olduğu görülmektedir. 
Her iki yatırım alternatifi için de, oluşturulan senaryolar içinde proje, en fazla satış gelirlerinin düşmesine, daha sonra işletme giderlerinin artmasına duyarlıdır. Sabit yatırım tutarındaki artış senaryosu, yatırımın NBD’ni diğer senaryolara oranla daha düşük oranda etkilemektedir.
Dolayısı ile proje yatırımcısının, pilot tesis için öngörülen satış gelirlerine odaklanması önerilir.  Yatırımcı üretimde mevcut ithal pektinin kalitesinde ve performansında mamul üretmeye ve bu pektini rakip ithal ürünlerin satış fiyatından daha düşük bir satış fiyatıyla piyasaya girmeye gayret etmelidir (bu çalışmada oldukça temkinli bir yaklaşımla öngörülen pektin fiyatı 12 USD/Kg ve kurulu kapasitedeki üretim miktarı 100 Ton/yıl). Benzer şekilde, yatırımcı üretim aşamasında işletme giderlerinin bu projede öngörülen düzeyleri koruması gayretinde olmalıdır.
Üretimde bir patent ya da lisans kullanılması tercih edilirse (yerli patent ya da lisans önceli olmalıdır), bu durumda patent ya da lisans bedelinin, üretim miktarına endeksli şekilde değil (runing royality) yatırım malı gibi (paid-up royality) ödenmesi stratejik açıdan daha rasyonel bir tercih olacaktır. Çünkü projenin, sabit yatırım tutarının artmasına olan duyarlığı, işletme giderlerinin artmasına olan duyarlılığına göre daha düşük seviyededir. Erişilebilen patentler ekte sunulmuştur.
[bookmark: _Toc24673910]Risk Analizi
· Bölgesel düzeyde en büyük risk mevcut durumun sürdürülebilir olmamasıdır. Diğer bir deyişle narenciye bölgenin en yaygın tarımsal ürünü olmasına karşın, katma değerli üretime dönüştürülememektedir. Bölgedeki tarımın sürdürülebilirliği mevcut enerji, su, toprak, insan, sermaye kaynaklarının maksimum verimle kullanılmasına bağlıdır. Mevcut durumda enerji, su, işgücü, torak kaynağı kullanımının verimine ilişkin istatistiki bir veri bulunmamasına karşın, narenciye kabuklarından elde edilen katma değerli ürünlerin tamamının ithal ediliyor olması, mevcut meyve suyu tesislerinin kâr marjlarındaki daralma bu konudaki verimliliğin yüksek olmadığının da bir göstergesi olarak yorumlanabilir.
· Diğer bir risk ise pektin üretiminin başlangıçta küresel rakiplerin ürünleriyle mukayese edilerek, gereksiz bulunması veya maliyetli kabul edilmesidir. Burada dikkate alınması gereken konu sürdürülebilir tarım uygulamalarının tarıma kazandırılmasının yanı sıra, katma değerli ürün girdisi olan atıklardan elde edielecek gelirlerin yut dışına akıtılmasının önüne geçilmesidir. Doğal kaynakların yok olması hariç, hiç bir üretim maliyeti, bu kaynakların daha fazla ziyan edilmesinden yüksek olamaz.
· Bu yatırımın realize edilmesi sürecinde Kozan OSB’deki arıtma tesisi ve su şebesinin eksik hat kısımlarının tamamlanması, yatırımın realizasyonunda önemli ve gerekli adımlardır. Dolayısı ile bu ekskliklerin yatırım sonuna kadar giderilmemesi de bir risk unsuru olarak kabul edilebilir.
· İklim değişikliğinin bir sonucu olan ve küresel düzeyde bir tehdit unsuru olan su kıtlığının uzun vadede bu bölgede de sorun haline gelmemesi açısından tarımsal ve sanayi üretiminde su kaynaklarının verimli kullanımı konusunda OSB yönetimlerinin proje geliştirmek adına ciddi çaba sarf etmeleri gerekebilecektir.
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[bookmark: _Toc24673913]EK  1 Makine Ekipman ve Süreç Tasarımı Nasıl Yapılır? Konulu Seçili Kaynaklar
FİZİBİLİTE RAPORUNUN HAZIRLANMASINDA YARARLANILAN DİĞER TÜM LİTERATÜR ELEKTRONİK ORTAMDA ADANA İL TARIM VE ORMAN MÜDÜRLÜĞÜ İLE ÇUKUROVA KALKINMA AJANSINA SUNULMUŞTUR. Aşağıda pektin üretiminde kullanılan makine ekipman ve süreç tasarımının nasıl yapıldığına ve pilot tesis uygulamalarına  ilişkin seçili kaynakların metinleri paylaşılmıştır.
[image: ][image: ][image: ]   [image: ]
[image: ][image: ]
[image: ][image: ]

[image: ][image: ] [image: ] [image: ]


[image: ]







[image: ]  [image: ]
[image: ]  [image: ]


[image: ]   [image: ]
[image: ]


[image: ]


[image: ]   [image: ] [image: ] [image: ]





[image: ]  [image: ]
[image: ] [image: ]

[image: ]   [image: ]
[image: ] [image: ]



[image: ]   [image: ]
[image: ]   [image: ]



[image: ]    [image: ]
[image: ]   [image: ]
[image: ]   [image: ]
[image: ] [image: ]



[image: ] [image: ]
[image: ] [image: ]

[image: ] [image: ]
[image: ]  [image: ]
[image: ]
 [image: ] [image: ]
[image: ]   [image: ]

[image: ]  [image: ] [image: ]    [image: ]



[image: ] [image: ]
[image: ]  [image: ]
[image: ]   [image: ]
[image: ]
[image: ]
[bookmark: _Toc24673914]EK 2 Kurum Türlerine Göre Uygulanan Anket Soruları
BELEDİYELER UYGULANAN ANKET METNİ (5 AĞUSTOS 2019)
Aşağıdaki sorulara aranan cevapların amacı, Adana Sarıçam veya Kozan ilçesinde yapımı planlanan “Turunç Atıklarından Pektin Üretim Tesisi”  fizibilite çalışmasının değerlendirmesinde yerel paydaşların ve ilgili kurum/kuruluşların yatırıma ilişkin bölgesel ihtiyaçlar, gereklilikler ve olası/potansiyel katkılarına dair bilgi edinmek ve bu bilgilerin yatırım tasarımında kullanılmasını sağlamaktır. 
Söz konusu yatırımın bölge ekonomisine katkı sağlaması, zaman/emek/kaynak kaybına sebep olmadan olabildiğince en etkin şekilde bölgeye kazandırılmasının ekonomik/teknik ve mali boyutlarının irdeleneceği çalışmanın sonucuna göre, kamusal otoritenin bu yatırımın gerçekleştirilmesi yönünde destek mekanizmalarını harekete geçirmesi söz konusu olacaktır. Kamusal kaynakların yerinde ve etkin kullanımını sağlamak ve bölgede olumlu ekonomik gelişmeye katkı sağlamak adına, konuya ilişkin varsa çalışmalarınız, araştırmalarınız, gözlem ve önerilerinizin tarafınızdan paylaşılması, bu çalışmanın objektifliği ve etkinliği açısından oldukça önemlidir.  Bu yönde ayırdığınız vakit ve değerli paylaşımlarınız için teşekkür ederiz.  
Adana Tarım İl Müdürlüğü
[bookmark: _Hlk15826338]
Narenciye kabuklarının ve atıklarının işlenmesiyle elde edilen “Pektin” ürününe veya PEKTİN üretimine dair bilgi sahibi misiniz? Cevabınız “EVET” ise;
1. Narenciye atıklarının ekonomik düzeyde daha etkin kullanımını amaçlayan söz konusu Pektin Üretim Tesisinin gerçekleştirilmesi sizce bölge ekonomisi açısından gerekli midir? 
a) Evet yatırım gereklidir
b) Hayır Yatırım gereksizdir
c) Fikri yok
d) Diğer (belirtiniz)__________________________

2. Böyle bir yatırımın bölgede gerçekleştirilebilmesinin ön koşulları ve gereklilikleri sizce nedir?



3. Fizibilite konusu yatırımın kurulu kapasitedeki yıllık üretim miktarı (birim belirtiniz- örneğin kg/yıl pektin veya ton/yıl narenciye veya ton/yıl atık kabuk vb gibi) sizce ne olmalıdır? (Öneriniz varsa gerekçesini belirtiniz)
a) Önerim var. Belirtiniz
b) Önerim yok

4. Sizce yatırımın yeri neresi olmalıdır? Yatırım yerinin uygunluğu konusundaki düşünceniz nedir? Varsa önerinizi paylaşır mısınız?
a) Yatırımın yeri uygundur. 
b) Yatırımın yeri uygun değildir.
(Açıklayınız)____________________________
c) Önereceğiniz alternatif yatırım yeri neresi olabilir? Belirtiniz.________________________
Neden?
d) Fikrim yok.


5. Belediyenin bu bölgede yer alan OSB’lere su tahsisi konusunda bir üst limiti var mıdır?
6. Bölgenizde şebekeden sağlanan suyun temininde güçlükler yaşanıyor mu?
7. Belediyenin su tahsisi için ayırdığı asgari su stoklarının yeterli olabilmesi için yıllık ortalama bir su stoku miktarı var mıdır? Varsa ne düzeydedir?
8. OSB’lerde kullanılan suyun arıtılmasına ilişkin OSB yönetimlerine şart koşulan arıtma şekli mevcut mudur? 
9. Belediyeniz sınırları içinde OSB’lerin arıtma sistemi mevcut mudur? Atık ve Arıtma yönetmeliklerine uyum durumu nasıldır?
10. Fizibilite konusu yatırıma ilişki varsa diğer tavsiye, öneri, görüş ve araştırmalarınızı paylaşır mısınız?
Anket çalışmamıza sağlamış olduğunuz katkı için teşekkür ederiz.
KAMU KURUMLARINA UYGULANAN ANKET METNİ (5 AĞUSTOS 2019)

Aşağıdaki sorulara aranan cevapların amacı, Adana Sarıçam veya Kozan ilçesinde yapımı planlanan “Turunç Atıklarından Pektin Üretim Tesisi”  fizibilite çalışmasının değerlendirmesinde yerel paydaşların ve ilgili kurum/kuruluşların yatırıma ilişkin bölgesel ihtiyaçlar, gereklilikler ve olası/potansiyel katkılarına dair bilgi edinmek ve bu bilgilerin yatırım tasarımında kullanılmasını sağlamaktır. 
Söz konusu yatırımın bölge ekonomisine katkı sağlaması, zaman/emek/kaynak kaybına sebep olmadan olabildiğince en etkin şekilde bölgeye kazandırılmasının ekonomik/teknik ve mali boyutlarının irdeleneceği çalışmanın sonucuna göre, kamusal otoritenin bu yatırımın gerçekleştirilmesi yönünde destek mekanizmalarını harekete geçirmesi söz konusu olacaktır. Kamusal kaynakların yerinde ve etkin kullanımını sağlamak ve bölgede olumlu ekonomik gelişmeye katkı sağlamak adına, konuya ilişkin varsa çalışmalarınız, araştırmalarınız, gözlem ve önerilerinizin tarafınızdan paylaşılması, bu çalışmanın objektifliği ve etkinliği açısından oldukça önemlidir.  Bu yönde ayırdığınız vakit ve değerli paylaşımlarınız için teşekkür ederiz.  
Adana Tarım İl Müdürlüğü

Narenciye kabuklarının ve atıklarının işlenmesiyle elde edilen “Pektin” ürününe veya PEKTİN üretimine dair bilgi sahibi misiniz? Cevabınız “EVET” ise;
11. Narenciye atıklarının ekonomik düzeyde daha etkin kullanımını amaçlayan söz konusu Pektin Üretim Tesisinin gerçekleştirilmesi sizce bölge ekonomisi açısından gerekli midir? 
e) Evet yatırım gereklidir
f) Hayır Yatırım gereksizdir
g) Fikri yok
h) Diğer (belirtiniz)__________________________

12. Böyle bir yatırımın bölgede gerçekleştirilebilmesinin ön koşulları ve gereklilikleri sizce nedir?


13. Adana Kozan OSB’de böyle bir tesis yatırımının yapılabilmesinin yasal altyapısına ve işletilmesine ilişkin önkoşullar nelerdir?

14. Adana Sarıçam’da böyle bir tesis yatırımının yapılabilmesinin yasal altyapısına ve işletilmesine ilişkin önkoşullar nelerdir?


15. Sizce yatırımın yeri neresi olmalıdır? Yatırım yerinin uygunluğu konusundaki düşünceniz nedir? Varsa önerinizi paylaşır mısınız?
e) Yatırımın yeri uygundur. 
f) Yatırımın yeri uygun değildir.
(Açıklayınız)____________________________
g) Önereceğiniz alternatif yatırım yeri neresi olabilir? Belirtiniz.________________________
Neden?
h) Fikrim yok.

16. Fizibilite konusu yatırıma ilişki varsa diğer tavsiye, öneri, görüş ve araştırmalarınızı paylaşır mısınız?
Anket çalışmamıza sağlamış olduğunuz katkı için teşekkür ederiz.
STK ve MESLEK KURULUŞU BİRLİKLERE UYGULANAN ANKET METNİ (5 AĞUSTOS 2019)
Aşağıdaki sorulara aranan cevapların amacı, Adana Sarıçam veya Kozan ilçesinde yapımı planlanan “Turunç Atıklarından Pektin Üretim Tesisi” fizibilite çalışmasının değerlendirmesinde yerel paydaşların ve ilgili kurum/kuruluşların yatırıma ilişkin bölgesel ihtiyaçlar, gereklilikler ve olası/potansiyel katkılarına dair bilgi edinmek ve bu bilgilerin yatırım tasarımında kullanılmasını sağlamaktır. 
Söz konusu yatırımın bölge ekonomisine katkı sağlaması, zaman/emek/kaynak kaybına sebep olmadan olabildiğince en etkin şekilde bölgeye kazandırılmasının ekonomik/teknik ve mali boyutlarının irdeleneceği çalışmanın sonucuna göre, kamusal otoritenin bu yatırımın gerçekleştirilmesi yönünde destek mekanizmalarını harekete geçirmesi söz konusu olacaktır. Kamusal kaynakların yerinde ve etkin kullanımını sağlamak ve bölgede olumlu ekonomik gelişmeye katkı sağlamak adına, konuya ilişkin varsa çalışmalarınız, araştırmalarınız, gözlem ve önerilerinizin tarafınızdan paylaşılması, bu çalışmanın objektifliği ve etkinliği açısından oldukça önemlidir.  Bu yönde ayırdığınız vakit ve değerli paylaşımlarınız için teşekkür ederiz.  
Adana Tarım İl Müdürlüğü
Narenciye kabuklarının ve atıklarının işlenmesiyle elde edilen “Pektin” ürününe veya PEKTİN üretimine dair bilgi sahibi misiniz? Cevabınız “EVET” ise;
17. Narenciye atıklarının ekonomik düzeyde daha etkin kullanımını amaçlayan sözkonusu Pektin Üretim Tesisinin gerçekleştirilmesi sizce bölge ekonomisi açısından gerekli midir? 
i) Evet yatırım gereklidir
j) Hayır Yatırım gereksizdir
k) Fikri yok
l) Diğer (belirtiniz)__________________________

18. Böyle bir yatırımın bölgede gerçekleştirilebilmesinin ön koşulları ve gereklilikleri sizce nedir?


19. Fizibilite konusu yatırımın kurulu kapasitedeki yıllık üretim miktarı (birim belirtiniz- örneğin kg/yıl pektin veya ton/yıl narenciye veya ton/yıl atık kabuk vb gibi) sizce ne olmalıdır? (Öneriniz varsa gerekçesini belirtiniz)
c) Önerim var. Belirtiniz
d) Önerim yok

20. Sizce yatırımın yeri neresi olmalıdır? Yatırım yerinin uygunluğu konusundaki düşünceniz nedir? Varsa önerinizi paylaşır mısınız?
i) Yatırımın yeri uygundur. 
j) Yatırımın yeri uygun değildir.
(Açıklayınız)____________________________
k) Önereceğiniz alternatif yatırım yeri neresi olabilir? Belirtiniz.________________________
Neden?
l) Fikrim yok.


21. Kuruluşunuzun bölgedeki narenciye üretimine ilişkin kayıtları dikkate alındığında son üç yılda bölgede hangi türde ve ne miktarda narenciye üretildiğini türleri ile sıralar mısınız?
	NARENCİYE TÜRÜ
	2018 TON/YIL
	2017 TON/YIL
	2016 TON/YIL

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	



22. Kuruluşunuzun bölgedeki narenciye satışı/ihracatına ilişkin kayıtları dikkate alındığında son üç yılda bölgede hangi türde ve ne miktarda narenciyenin yurtiçi ve yurtdışı pazara satış miktarlarını türleri ile sıralar mısınız?
	NARENCİYE TÜRÜ
	2018 TON/YIL
	2017 TON/YIL
	2016 TON/YIL

	
	İç Pazar
	Dış Pazar
	İç Pazar
	Dış Pazar
	İç Pazar
	Dış Pazar

	PORTAKAL TÜRLERİ
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	LİMON TÜRLERİ
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	GREYFURT TÜRLERİ
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	MANDALİNA TÜRLERİ
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	DİĞER
	
	
	
	
	
	



23. Bu yatırımın gerçekleştirilmesi sürecinde ve/veya işletilmesi sürecinde kurumsal ve/veya kişisel düzeyde katkınız olabilir mi? Açıklar mısınız?


24. Fizibilite konusu yatırıma ilişki varsa diğer tavsiye, öneri, görüş ve araştırmalarınızı paylaşır mısınız?

Anket çalışmamıza sağlamış olduğunuz katkı için teşekkür ederiz.

ÜNİVERSİTELERE UYGULANAN ANKET METNİ (5 AĞUSTOS 2019)

Aşağıdaki sorulara aranan cevapların amacı, Adana Sarıçam veya Kozan ilçesinde yapımı planlanan “Turunç Atıklarından Pektin Üretim Tesisi”  fizibilite çalışmasının değerlendirmesinde yerel paydaşların ve ilgili kurum/kuruluşların yatırıma ilişkin bölgesel ihtiyaçlar, gereklilikler ve olası/potansiyel katkılarına dair bilgi edinmek ve bu bilgilerin yatırım tasarımında kullanılmasını sağlamaktır. 
Söz konusu yatırımın bölge ekonomisine katkı sağlaması, zaman/emek/kaynak kaybına sebep olmadan olabildiğince en etkin şekilde bölgeye kazandırılmasının ekonomik/teknik ve mali boyutlarının irdeleneceği çalışmanın sonucuna göre, kamusal otoritenin bu yatırımın gerçekleştirilmesi yönünde destek mekanizmalarını harekete geçirmesi söz konusu olacaktır. Kamusal kaynakların yerinde ve etkin kullanımını sağlamak ve bölgede olumlu ekonomik gelişmeye katkı sağlamak adına, konuya ilişkin varsa çalışmalarınız, araştırmalarınız, gözlem ve önerilerinizin tarafınızdan paylaşılması, bu çalışmanın objektifliği ve etkinliği açısından oldukça önemlidir.  Bu yönde ayırdığınız vakit ve değerli paylaşımlarınız için teşekkür ederiz.  
Adana Tarım İl Müdürlüğü

Narenciye kabuklarının ve atıklarının işlenmesiyle elde edilen araştırma konusu yatırımın çıktısı olan “Pektin” ürününü veya PEKTİN üretimine dair bilgi sahibi misiniz? Cevabınız “EVET” ise;
25. Narenciye atıklarının ekonomik düzeyde daha etkin kullanımını amaçlayan sözkonusu Pektin Üretim Tesisinin gerçekleştirilmesi sizce bölge ekonomisi açısından gerekli midir? 
m) Evet yatırım gereklidir
n) Hayır Yatırım gereksizdir
o) Fikri yok
p) Diğer (belirtiniz)__________________________

26. Narenciyeden üretilebilecek pektin konusunda yapılmış bir araştırmanız var mı? İçeriği hakkında kısaca bilgi alabilir miyiz?



27. Pektin üretim prosesinin laboratuvardan pilot bir tesise geçişinde sürecin modifikasyonuna ilişkin olarak kurulacak bir pilot tesiste part time danışmanlık yapmayı düşünür müsünüz?
Cevabınız  “evet” ise bunun koşulları ne olur?



28. Laboratuvar ortamında elde ettiğiniz pektinin üretiminde kullanılan girdiler ve bu girdilerin miktar ve güncel fiyatlarına ilişkin bilgi verir misiniz?


…………………….. Gr Pektin üretmek için aşağıdaki girdiler kullanılmıştır.

	NARENCİYE KABUĞU
(Kuru veya yaş olma durumu ile türü belirtilecek)
	KULLANILAN MİKTAR

	KULLANILAN GİRDİNİN TESİSE GETİRİLMESİNDEKİ GÜNCEL SON FİYAT (NAKLİYE VS DAHİL KDV HARİÇ)

	
	
	

	
	
	

	Yardımcı Maddeler (alkol türleri vb)
	KULLANILAN MİKTAR ve TEMİİN YERİ
	KULLANILAN GİRDİNİN TESİSEGETİRİLMESİNDEKİ GÜNCEL SON FİYAT (NAKLİYE VS DAHİL KDV HARİÇ)

	
	
	

	Kullanılan ısı veya elektrik enerjisi miktarı? 
	KULLANILAN MİKTAR
	KULLANILAN GİRDİNİN TESİSE GETİRİLMESİNDEKİ GÜNCEL SON FİYAT (NAKLİYE VS DAHİL KDV HARİÇ)

	
	
	

	
	
	

	Üretimde Kullanılan su miktarı (kullanılacak kabuk miktarı veya üretilecek pektine göre verilebilir)
	ULLANILAN MİKTAR
	KULLANILAN GİRDİNİN TESİSE GETİRİLMESİNDEKİ GÜNCEL SON FİYAT (NAKLİYE VS DAHİL KDV HARİÇ)

	
	
	

	
	
	



29. Böyle bir üretimin pilot düzeyde gerçekleştirilebilmesinin önündeki zorluk ve engeller nelerdir?



30. Böyle bir yatırımın bölgede gerçekleştirilebilmesinin ön koşulları ve gereklilikleri sizce nedir?


31. Fizibilite konusu yatırımın kurulu kapasitedeki yıllık üretim miktarı (birim belirtiniz- örneğin kg/yıl pektin veya ton/yıl narenciye veya ton/yıl atık kabuk vb gibi) sizce ne olmalıdır? (Öneriniz varsa gerekçesini belirtiniz)
e) Önerim var. Belirtiniz
f) Önerim yok

32. Sizce yatırımın yeri neresi olmalıdır? Yatırım yerinin uygunluğu konusundaki düşünceniz nedir? Varsa önerinizi paylaşır mısınız?
m) Yatırımın yeri uygundur. 
n) Yatırımın yeri uygun değildir.
(Açıklayınız)____________________________

ÜRETİCİ FİRMALARA UYGULANAN ANKET METNİ
AÇIKLAMA: Bu anketin amacı kuruluşunuza ilişkin özel bilgilerin edinilmesi ve/veya yayınlanması DEĞİLDİR.
Aşağıda sunulan soruların amacı, Adana Sarıçam veya Kozan ilçesinde yapımı planlanan “Turunç Atıklarından Pektin Üretim Tesisi”  fizibilite çalışmasının değerlendirmesinde veri seti olarak kullanılmak üzere bölgesel ihtiyaç ve gereklilikleri belirlemektir. 
Sözkonusu yatırımın bölge ekonomisine katkı sağlaması, ölü bir yatırım olarak doğmaması için, sorulara verilecek CEVAPLARIN SAMİMİ VE OBJEKTİF OLMASI önem arz etmektedir. Vereceğiniz cevaplar seçeneklerde mevcut değilse, cevaplarınız için İLÂVE SEÇENEK EKLEYEBİLİRSİNİZ VEYA İLÂVE SAYFA KULLANABİLİRSİNİZ. Anket için ayırdığınız vakit ve değerli paylaşımlarınız için teşekkür ederiz.  
Adana Tarım İl Müdürlüğü ve VESPAFİZ Teknik Danışmanlık Ltd Şti.

1. Şirketteki unvanınız 
a) Kurucu veya ortak
b) Üst düzey yönetici
c) Orta seviye yönetici
d) Çalışan personel
e) Diğer, belirtiniz

2. Kuruluşun türü  (A.Ş., Ltd, Şahıs Şirketi, diğer) ve iletişim bilgisi
a) [bookmark: _Hlk13497433]A.Ş.
b) Ltd
c) Şahıs Şirketi
d) STK
e) Kamu Kuruluşu
f) Akademik
g) Diğer (Belirtiniz)
KURULUŞUNUZ ÜRETİM YADA HİZMET SATIŞI YAPMIYORSA VEYA KAMU KURUMU NİTELİĞİNDE İSE SADECE 14,15,19 ve 20 NUMARALI SORULARA CEVAP VERİNİZ.
3. Şirketin Ürettiği Ürünler ve Yıllık Kurulu Kapasitedeki Üretim Miktarı (Maksimum) Nedir ?
(Birim Belirtiniz)?


4. Son Beş Yıllık Üretim Miktarları Ne kadardır (Ürünler Bazında Birim Belirtiniz)? 



5. Üretimde Kullanılan Hammadde (Girdi) türü nedir ve son beş yılda kullanılan bu girdilerin miktarları ne kadardır? (Girdiler/Hammaddeler Bazında Birim Belirtiniz)?


6. Yılda üretiminizden çıkan meyve kabuğu veya elek alt	I türündeki atık ve kabuk miktarı kaç ton civarındadır?

7. Üretiminizden çIkan atIk ve kabukların mevcut durumda değerlendirilme biçimi nedir?
a) Bedelsiz veriyorum
b) Satıyorum (birim belirterek kaça ve nereye satıldığını belirtiniz)
c) Fabrikadan uzaklaştırılması için bedel ödüyorum (birim belirterek ne kadar ödediğinizi ve nereye verildiğini belirtiniz)
d) Diğer (belirtiniz)


8. Üretiminizden çıkan bu atık ve kabukların yılda ne kadarını bedelsiz pektin üretim tesisine verebilirsiniz ve fizibilite konusu yatiırım işletmeye geçmeden önce tedarik sözleşmesi yapar mısısnız? (bedel talep ediyorsaniz belirtiniz)


9. İşletmenizin atıklarından aroma, uçucu yağ, çay vb. ürünlerin üretilmesi yönünde herhangi bir arge çalışmanız oldu mu? Olduysa sonucu hakkında kısa bir bilgi verebilir misin?



10. Halihazırdaki mevcut yatırımınızda üretim ve ihracat durumunuz nasıldır?
a) Üretiyorum ve tamamını ihraç ediyorum.
b) Üretiyorum ve tamamını yurt içine satıyorum.
c) Üretiyorum hem yurt içi hem yurt dışına satıyorum.
d) ÜRETİMİM YOK, sadece ticaretini yapıyorum. Satın aldıklarımın bir kısmını yerli pazara satıyorum, bir kısmını ihraç ediyorum.
e) Hem üretiyor, hem ticaretini yapıyor hem de yurt içi/yurt dışı satış yapıyorum.
f) Halihazırda satışım yok, üretime yeni geçtim satış bağlantılarım oluşmadı
g) Diğer (belirtiniz)________________________

11. Firmanızın yaklaşık çalışan sayısı kaç kişidir?
a) 1-9     b)  10-49      c)  50-249     d)  250 üzeri  e) Bilgi vermek istemiyorum

12. Firmanızın 2018 yılı yaklaşık cirosu ne kadardır?
a) 1 milyon TL’den az
b) 1-10 milyon TL arasında
c) 10-50 milyon TL arasında
d) 50 milyon TL’den fazla
e) Bilgi vermek istemiyorum

13. Fizibilite konusu yatırımın gerçekleştirilmesi üretiminizi/satışınızı etkiler mi?
a) Olumlu etkiler.
b) Olumsuz etkiler.
c) Etkilemez/değiştirmez.
d) Fikri yok
e) Diğer belirtiniz)__________________________

14. Fizibilite konusu yatırımın gerçekleştirilmesi sizce bölge ekonomisi  açısından gerekli midir? 
q) Evet yatırım gereklidir
r) Hayır Yatırım gereksizdir
s) Fikri yok
t) Diğer (belirtiniz)__________________________

15. Fizibilite konusu yatırımın  kurulu kapasitedeki yıllık üretim miktarı (birim belirtiniz- örneğin kg/yıl pektin veya ton/yıl narenciye veya ton/yıl atık kabuk vb gibi) sizce ne olmalıdır? (Öneriniz varsa gerekçesini belirtiniz)
g) Önerim var. Belirtiniz
h) Önerim yok

16. Fizibilite konusu yatırımın işletmeye geçmesi durumunda bu üretime taraf olma durumunuz olabilir mi?
a) Tedarikçi olarak girdi sağlayabiliriz
b) Tedarikçi olarak hizmet sağlayabiliriz
c) Üretilecek ürünü talep edebiliriz (potansiyel müşteri)
d) Taraf olma durumumuz olmaz
e) Diğer (belirtiniz)__________________________
TARAF OLMA DURUMUNUZ YOK İSE  17. ve 18.   SORUYA CEVAP VERMEYİNİZ.
17. Tedarikçi olma durumunuz sözkonusu ise sağlayabileceğiniz ürün yada hizmetin içeriğini ve yaklaşık yıllık miktarını (max-min) ve dönemini (eğer mevsimsel ise) belirtir misiniz?
a) Hammadde verebilirim. Belirtiniz
b) Yardımcı madde verebilirim. Belirtiniz.
c) İşletme malzemesi/ambalâj malzemesi sağlayabilirim. Belirtiniz.
d) Teknik destek, danışmanlık veya işgücü sağlayabilirim. İçeriğini belirtiniz.
e) Diğer (belirtiniz)________________________

18. Müşteri olma durumunuz var ise üretilecek pektinin niteliğine ve fiyatına ilişkin beklentinizi açıklar mısınız?


19. Yatırım yerinin uygunluğu konusundaki düşünceniz nedir? Varsa önerinizi belirtiniz
o) Yatırımın yeri uygundur.
p) Yatırımın yeri uygun değildir.
(Açıklayınız)____________________________
q) Önereceğiniz alternatif yatırım yeri neresi olabilir? Belirtiniz.________________________
Neden?
r) Fikrim yok.
20. Fizibilite konusu yatırıma ilişki varsa diğer tavsiye, öneri ve görüşlerinizi belirtiniz.

Anket çalışmamıza sağlamış olduğunuz katkı için teşekkür ederiz.
























[bookmark: _Toc24673915]EK 3 Mevcut Patentler
PATENT METİNLERİ ADANA İL TARIM VE ORMAN MÜDÜRLÜĞÜ İLE ÇUKUROVA  KALKINMA AJANSINA ELEKTRONİK ORTAMDA SUNULMUŞTUR. AŞAĞIDA RAPOR HACMİNİ ARTTIRMAMAK İÇİN BU PATENTLERİN SADECE ÖZET METİNLERİ VERİLMİŞTİR.
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[bookmark: _Toc24673916]EK 4 Pilot Tesis Proforma Fatura
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Gerekli Personel Sayısı Görevi/Niteliği

Proses Mühendisi 1

Üretim verimini izleyip, kontrol edecek düzeyde narenciye ve pektin üretim süreçlerine hakim olan ve 

gerekli modifikasyon önerilerini makine imalatçısı ile geliştirebilecek donanımda, araştırma ve geliştirmeye 

yatkın. Tercihan narenciye üretiminde tecrübeli makine mühendisi.

Tekniker 1

Pilot tesis üretim hattının çalışması, makine parkının enerji, su, atık deşarj sistemlerinin gereği gibi 

çalışmasını izleyecek yetkinlikte ve Proses mühendisi ile uyumlu çalışacak, proses mühendisinin belirlediği 

üretim ekipmanlarının çalışma düzenine ilişkin konularda ve bakım onarım süreçlerine müdahale 

edebilecek donanımda olan, tercihan makine teknikeri.

İşçi  6

Üretim bandına hammadde yüklenmesi, boşaltılması süreçlerini izleyip, üretim aşamasında üretim 

alanında sürekli bulunacak olan işçilerin tercihan narenciye üretiminden gelen veya konuya aşina olan 

kişilerden seçilmesinde fayda vardır.

TOPLAM 8
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Gerekli Personel Sayısı Görevi/Niteliği

Tesis Müdür 1

Üretimin koordinasyonu, hammadde temini, üretimin satış ve pazarlamasına ilişkin faaliyetlerin yerine 

getirilmesi ve tüm yönetim faaliyetlerinden sorumlu, narenciye ve bölgedeki meyve üretimine ve 

kullanılacak hammadde niteliklerine hakim olan

Proses Mühendisi 1

Üretim verimini izleyip, kontrol edecek düzeyde narenciye ve pektin üretim süreçlerine hakim olan ve 

gerekli modifikasyon önerilerini makine imalatçısı ile geliştirebilecek donanımda, araştırma ve geliştirmeye 

yatkın. Tercihan narenciye üretiminde tecrübeli makine mühendisi.

Tekniker 1

Pilot tesis üretim hattının çalışması, makine parkının enerji, su, atık deşarj sistemlerinin gereği gibi 

çalışmasını izleyecek yetkinlikte ve Proses mühendisi ile uyumlu çalışacak, proses mühendisinin belirlediği 

üretim ekipmanlarının çalışma düzenine ilişkin konularda ve bakım onarım süreçlerine müdahale 

edebilecek donanımda olan, tercihan makine teknikeri.

İşçi 6

Üretim bandına hammadde yüklenmesi, boşaltılması süreçlerini izleyip, üretim aşamasında üretim 

alanında sürekli bulunacak olan işçilerin tercihan narenciye üretiminden gelen veya konuya aşina olan 

kişilerden seçilmesinde fayda vardır.

İdari Personel 2

Muhasebe, İK işlerinden, vergi ve mükellefiyetleri yerine getirip izleyecek donanımda bir memur

Bekçi/Meydancı (*) 3

Tesisin güvenliğinden sorumlu

TOPLAM 14
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Gerekli Personel Sayısı

Aylık Kişi 

Başı 

İşverene 

Maliyet 

TL/Kişi Ay

Yıllık 

Toplam 

Tutar 

TL/Yıl

Yıllık 

Toplam  

SABİT 

Tutar 

TL/Yıl

Yıllık 

Toplam 

DEĞİŞKEN 

Tutar 

TL/Yıl

Proses Mühendisi 1       9,000    108,000    108,000               -   

Tekniker 1 4,000        48,000     48,000     -           

İşçi  6       3,000    216,000      72,000    144,000 

TOPLAM 8 372,000   228,000   144,000  

Asgari Ücretin İşverene Birim Maliyeti 

http://www.alomaliye.com/2018/12/25/2019-asgari-ucretin-

isverene-maliyeti/
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Gerekli Personel Sayısı

Aylık Kişi 

Başı 

İşverene 

Maliyet 

TL/Kişi Ay

Yıllık 

Toplam 

Tutar 

TL/Yıl

Yıllık 

Toplam  

SABİT 

Tutar 

TL/Yıl

Yıllık 

Toplam 

DEĞİŞKEN 

Tutar 

TL/Yıl

Tesis Müdür 1 10,000     120,000   120,000   -           

Proses Mühendisi 1       9,000    108,000    108,000               -   

Tekniker 1 4,000        48,000     48,000     -           

İşçi 6       3,000    216,000      72,000    144,000 

İdari Personel 2 3,500        84,000     42,000     42,000    

Bekçi/Meydancı  3       3,000    108,000      36,000      72,000 

TOPLAM 14 684,000   426,000   258,000  
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Pilot Tesis Yatırımına İlişkin Kamu Desteği Sağlanması Kararının Alınması

Yatırımcının Belirlemesi veya Yeni Tüzel Kişilik Oluşturulması

Hammadde Analizleri

Üretim Yöntemlerinin Optimizasyonu

Pilot Tesis Makine Parkının Tasarım ve Üretimi

Pilot Tesisin Montajı ve Denenmesi

Deneme Üretimindeki Ürünlerin Performans Testleri

Pilot Tesis Makinelerinin Modifikasyonu

KURULU KAPASİTE SEÇİMİNİN YAPILARAK ANA ÜRETİM TESİSİNE 

İLİŞKİN YATIRIM KARAR SÜREÇLERİNİN UYGULANMASI

12. 

Ay

1. 

Ay

2020 Yılı



PİLOT TESİS YATIRIMININ GERÇEKLEŞTİRİLMESİNE İLİŞKİN SÜREÇLER

7. 

Ay

8. 

Ay

9. 

Ay

10. 

Ay

11. 

Ay

1. 

Ay

2. 

Ay

3. 

Ay

4. 

Ay

5. 

Ay

6. 

Ay
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GİRDİLER GİRDİLER

Portakal Kabuğu 900.00     Ton/Yıl Portakal Kabuğu 420.00       Ton/Yıl

Sitrik Asit 11.99       Ton/Yıl Sitrik Asit 5.59           Ton/Yıl

Etanol 4.75         Ton/Yıl Etanol 2.22           Ton/Yıl

NaOH

 (Selüloz Ex-Hidroliz)

NaOH

 (Selüloz Ex-Hidroliz)

Asetik Asit 

(Selüloz Ex-Hidroliz)

Asetik Asit 

(Selüloz Ex-Hidroliz)

NaCl 

(Selüloz Ex-Hidroliz)

NaCl 

(Selüloz Ex-Hidroliz)

TOPLAM 916.74     Ton/Yıl TOPLAM 427.81       Ton/Yıl

ÇIKTILAR ÇIKTILAR

Sulu posa 864.44     Ton/Yıl Sulu Posa 243.73       Ton/Yıl

p-Cymene 8.30         Ton/Yıl p-Cymene 28.08         Ton/Yıl

Pektin 22.00       Ton/Yıl Pektin 78.00         Ton/Yıl

Selüloz 7.92         Ton/Yıl Selüloz 28.08         Ton/Yıl

Hemiselüloz 14.08       Ton/Yıl Hemiselüloz 49.92         Ton/Yıl

TOPLAM 916.74     Ton/Yıl TOPLAM 427.81       Ton/Yıl

(*) (*)

YAŞ KABUK        

(150 Gün/Yıl)

KURU KABUK        

(70 Gün/Yıl)
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MALİYET UNSURLARI TUTARLAR

18 Ton/Saat Yaş Portakal Kabuğunun Maliyeti    

(Kurutulduktan sonra 2 Ton kuru kabuk oluyor)

18 000 Kg X 0.1 TL/Kg = 1800 TL

500 Kg/Saat İthal Kömür  0.5 Ton/Saat X 1600 TL/Ton = 800 TL

30 Ton/Saat Su  30  Ton/Saat X 4.24 TL/Ton = 127 TL

100 kWh Elektrik 100 kWh/Saat X 0.3 TL/kWh = 30 TL

1 Saatlik 1 İşçi Maliyeti  3000 TL/Ay / 22 Gün/Ay  / 10 Saat/Gün= 14 TL

Genel Gider vb Diğer Maliyetler  20 TL

TOPLAM

 (Saatte 2 Ton kuru portakal elde etmenin maliyeti) 

2 791 TL/ 2 Ton Kuru Kabuk
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TOPLAM TUTAR 

TL/YIL

SABİT 

GİDER  %

DEĞİŞKEN 

GİDER %

SABİT 

TUTAR 

(TL/YIL)

DEĞİŞKEN 

TUTAR 

(TL/YIL)

GİDER 

PAYI (%)

A1.Hammadde Gideri 1,266,000            0 100 -               1,266,000        35             

Yaş Posa 900Ton/Yıl 100TL/Ton 90,000                 

Kuru Kabuk (*) 420Ton/Yıl 2800TL/Ton 1,176,000           

A2.Yardımcı Maddeler 434,082               0 100 -               434,082           12             

Etanol 6.97               Ton/Yıl 35TL/Litre 243,936              

Sitrik Asit 17.58             Ton/Yıl 900USD/Ton 92,571                 

Diğer (NaOH+NaCl+AA) 97,574                 

A3.Ambalaj Malzemesi 7,000             Adet/Yıl 20TL/Adet 140,000               0 100 -               140,000            4               

A4.İşletme Malzemesi 20,000                  0 100 -               20,000              1               

A5.Elektrik Gideri 693,000        kWh/yıl 0.3TL/kWh 207,900               5 95 10,395        197,505            6               

A6.Su Gideri 33,600           Ton/Yıl 4.24TL/m³ 142,464               5 95 7,123           135,341            4               

A7.Doğalgaz Gideri 378,000        m³/Yıl 1.58TL/m³ 597,240               5 95 29,862        567,378            16             

A8.Personel Gideri 8Kişi 372,000               61              39              228,000      144,000            10             

A9.Bakım Onarım Gideri 236,475               50 50 118,238      118,238            6               

A10.Yıllık Lisans Bedeli (**) -                        0 100 -               -                    -            

A11.Genel Giderler (%2) 75,000                  70 30 52,500        22,500              2               

A12.Beklenmeyen Giderler (%3) 100,000               50 50 50,000        50,000              3               

A.TOPLAM YILLIK ÜRETİM GİDERLERİ 3,591,161            14              86              496,118      3,095,043        98             

B1.Tanıtım Pazarlama Gideri 60,000                  50 50 30,000        30,000              2               

A+BTOPLAM YILLIK İŞLETME GİDERLERİ 3,651,161            14              86              526,118      3,125,043        100           

GİDER UNSURLARI MİKTAR BİRİM FİYAT
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TOPLAM TUTAR 

TL/YIL

SABİT 

GİDER  %

DEĞİŞKEN 

GİDER %

SABİT 

TUTAR 

(TL/YIL)

DEĞİŞKEN 

TUTAR 

(TL/YIL)

GİDER 

PAYI (%)

A1.Hammadde Gideri 1,266,000            0 100 -               1,266,000        32             

Yaş Posa 900Ton/Yıl 100TL/Ton 90,000                 

Kuru Kabuk (*) 420Ton/Yıl 2800TL/Ton 1,176,000           

A2.Yardımcı Maddeler 434,082               0 100 -               434,082           11             

Etanol 6.97               Ton/Yıl 35TL/Litre 243,936              

Sitrik Asit 17.58             Ton/Yıl 900USD/Ton 92,571                 

Diğer (NaOH+NaCl+AA) 97,574                 

A3.Ambalaj Malzemesi 7,000             Adet/Yıl 20TL/Adet 140,000               0 100 -               140,000            4               

A4.İşletme Malzemesi 20,000                  0 100 -               20,000              1               

A5.Elektrik Gideri 693,000        kWh/yıl 0.3TL/kWh 207,900               5 95 10,395        197,505            5               

A6.Su Gideri 33,600           Ton/Yıl 4.24TL/m³ 142,464               5 95 7,123           135,341            4               

A7.Doğalgaz Gideri 378,000        m³/Yıl 1.58TL/m³ 597,240               5 95 29,862        567,378            15             

A8.Personel Gideri 14Kişi 684,000               62              38              426,000      258,000            17             

A9.Bakım Onarım Gideri 236,475               50 50 118,238      118,238            6               

A10.Yıllık Lisans Bedeli (**) -                        0 100 -               -                    -            

A11.Genel Giderler (%2) 85,000                  70 30 59,500        25,500              2               

A12.Beklenmeyen Giderler (%3) 100,000               50 50 50,000        50,000              3               

A.TOPLAM YILLIK ÜRETİM GİDERLERİ 3,913,161            18              82              701,118      3,212,043        98             

B1.Tanıtım Pazarlama Gideri 60,000                  50 50 30,000        30,000              2               

A+BTOPLAM YILLIK İŞLETME GİDERLERİ 3,973,161            18              82              731,118      3,242,043        100           

GİDER UNSURLARI MİKTAR BİRİM FİYAT
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İşletme Sermayesi 

Unsurları

Süre 

(Gün)

Kurulu 

Kapasitede 

Yıllık Sabit 

Gider 

(TL/Yıl)

Kurulu 

Kapasitede 

Yıllık 

Değişken 

Gider 

(TL/Yıl)

Kurulu 

Kapasitede 

Sabit İşletme 

Sermayesi 

(TL)

Kurulu 

Kapasitede 

Değişken 

İşletme 

Sermayesi 

(TL)

Kurulu 

Kapasitede 

Toplam 

İşletme 

Sermayesi 

(TL)

Hammadde Stok 15 -                 1,266,000      -                  52,750            52,750           

Yardımcı Madde Stok 30 -                 434,082         -                  36,173            36,173           

Ambalaj Malzemesi Stok 30 -                 140,000         -                  11,667            11,667           

İşletme Malzemesi Stok 30 -                 20,000           -                  1,667              1,667             

Mamul Stok 7 496,118        3,095,043      9,647              60,181            69,828           

Nakit İhtiyacı 30 526,118        1,264,961      43,843            105,413          149,257         

MBMD 15 526,118        3,125,043      21,922            130,210          152,132         

Toplam 75,411            398,062          473,473         
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İşletme Sermayesi 

Unsurları

Süre 

(Gün)

Kurulu 

Kapasitede 

Yıllık Sabit 

Gider 

(TL/Yıl)

Kurulu 

Kapasitede 

Yıllık 

Değişken 

Gider 

(TL/Yıl)

Kurulu 

Kapasitede 

Sabit İşletme 

Sermayesi 

(TL)

Kurulu 

Kapasitede 

Değişken 

İşletme 

Sermayesi 

(TL)

Kurulu 

Kapasitede 

Toplam 

İşletme 

Sermayesi 

(TL)

Hammadde Stok 15 -                 1,266,000      -                  52,750            52,750           

Yardımcı Madde Stok 30 -                 434,082         -                  36,173            36,173           

Ambalaj Malzemesi Stok 30 -                 140,000         -                  11,667            11,667           

İşletme Malzemesi Stok 30 -                 20,000           -                  1,667              1,667             

Mamul Stok 7 701,118        3,212,043      13,633            62,456            76,089           

Nakit İhtiyacı 30 731,118        1,381,961      60,926            115,163          176,090         

MBMD 15 731,118        3,242,043      30,463            135,085          165,548         

Toplam 105,023          414,962          519,984         


image103.emf
ÜRÜNLER

YILLIK TOPLAM 

TUTAR (TL/Yıl)

Pektin 100Ton/Yıl 12 USD/Kg 7,020,000             

Hemiselüloz 64Ton/Yıl 1.5 USD/Kg 561,600                

Selüloz 36Ton/Yıl 1.5 USD/Kg 315,900                

TOPLAM 7,897,500             

MİKTAR BİRİM FİYAT
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image109.emf
 BİNA BÖLÜMLERİ

BÜYÜKLÜK 

(m²)

İNŞAAT SINIFI

2019 BİRİM 

MALİYET ARALIĞI 

(TL/m²)

TAKDİR EDİLEN 

BİRİM MALİYET  

(TL/m²)

TOPLAM 

MALİYET 

(TL)

Üretim Holü 1000 II. Sınıf C Grubu 710-980 568 568,000      

Kurutma Bölümü 700 II. Sınıf C Grubu 710-980 568 397,600      

TOPLAM 4700 965,600      
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 BİNA BÖLÜMLERİ

BÜYÜKLÜK 

(m²)

İNŞAAT SINIFI

2019 BİRİM 

MALİYET ARALIĞI 

(TL/m²)

TAKDİR EDİLEN 

BİRİM MALİYET  

(TL/m²)

TOPLAM 

MALİYET 

(TL)

Üretim Holü 1000 II. Sınıf C Grubu 710-980 568 568,000      

Yardımcı Tesisler 700 II. Sınıf C Grubu 710-980 568 397,600      

Kurutma Bölümü 700 II. Sınıf C Grubu 710-981 568 397,600      

Diğer 300 II. Sınıf C Grubu 710-982 568 170,400      

Soyunma Odaları WC +Koridor ve diğer 150 III. Sınıf B Grubu 1210-1270 968 145,200      

İkinci (Asma) Kat Yönetim Bölümü 150 III. Sınıf B Grubu 1210-1271 976 146,400      

TOPLAM 3000 1,825,200  
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SAYI

1 Üretim Grubu Makineler (Pektin) 1 810,000   

EURO

5,224,500      TL

2 Yardımcı Tesisler 1 50,000      

EURO

322,500         TL

3 Kurutma Ünitesi (Hammadde Grubu) (*) 1 300,000   

USD

1,755,000      TL

4

Selüloz Üretimi Ektraksiyon ve Reaktör 

Grubu (Selüloz) (**)

SET 130,000   

USD

760,500         TL

8,062,500      TL

TOPLAM

ÜRETİM GRUBU  MAKİNE EKİPMANLAR

LİSTE BİRİM 

FİYAT

TOPLAM TUTAR
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SAYI

1 Paratoner ve Yangın Ekipmanları 1 10,000      

TL

10,000           TL

2 Telefon Santrali ve İnternet Altyapısı 1 20,000      

TL

20,000           TL

30,000           TL

YARDIMCI MAKİNE EKİPMAN GRUBU BİRİM FİYAT TOPLAM TUTAR

TOPLAM
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SAYI

1 Yönetim Odası Tefrişi Takım 20,000      

TL

20,000           TL

2 Toplantı Odası Tefrişi Takım 10,000      

TL

10,000           TL

3 Sosyal Bölüm Tefrişat Takım 25,000      

TL

25,000           TL

4 Bilgisayar, Printer ve Faks 2 Takım 15,000      

TL

15,000           TL

5 Diğer Demirbaşlar 50,000      

TL

50,000           TL

120,000         TL

TOPLAM

OFİS EKİPMALARI- TEFRİŞ MALZEMELERİ BİRİM FİYAT TOPLAM TUTAR


image115.emf
A1. Arazi Temini Bedeli -                    -                    A1. Arazi Temini Bedeli 24,000              24,000             

B1.Etüt ve Proje Harcamaları 90,000              90,000              B1.Etüt ve Proje Harcamaları 166,900            166,900           

B2. Arazi Düzenleme Harcamaları -                    -                    B2. Arazi Düzenleme Harcamaları -                    -                   

B3. İnşaat Harcamaları 750,000            750,000            B3. İnşaat Harcamaları 1,538,000         1,538,000        

B4. Makine Ekipman Grubu Harcamaları 8,062,500         8,062,500         B4. Makine Ekipman Grubu Harcamaları 8,062,500         8,062,500        

B5. Yardımcı Makine Ekipman -                    -                    B5. Yardımcı Makine Ekipman 30,000              30,000             

B6. Nakliye Sigorta Harcamaları 160,000            160,000            B6. Nakliye Sigorta Harcamaları 160,000            160,000           

B7. Montaj Harcamaları -                    -                    B7. Montaj Harcamaları -                    -                   

B8. Tefriş, Demirbaş -                    -                    B8. Tefriş, Demirbaş 120,000            120,000           

B9. Patent-Lisans Harcamaları -                    -                    B9. Patent-Lisans Harcamaları -                    -                   

B10. İşletmeye Alma Gideri 298,377            298,377            B10. İşletmeye Alma Gideri 336,020            336,020           

B11. Genel Giderler 80,000              80,000              B11. Genel Giderler 120,000            120,000           

B12. Fiziki Beklenmeyen Giderler %2 100,000            100,000            B12. Fiziki Beklenmeyen Giderler %2 120,057            120,057           

B13. Finansal Beklenmeyen Giderler 

(Dövizle Alınan Makineler X%4)

200,123            200,123           

B13. Finansal Beklenmeyen Giderler 

(Dövizle Alınan Makineler X%4)

200,123            200,123           

SABİT YATIRIM TUTARI   9,741,000        9,741,000        SABİT YATIRIM TUTARI   10,877,600      10,877,600     

  2020 YILI          

İÇ PARA (TL)

Yatırım Sürecinin Unsurları                       

(Birinci Yatırım Alternatifi)

KÜMÜLATİF    

İÇ PARA (TL)

  2020 YILI          

İÇ PARA (TL)

Yatırım Sürecinin Unsurları                    

(İkinci Yatırım Alternatifi)

KÜMÜLATİF    

İÇ PARA (TL)


image116.emf
1.YATIRIM 

ALTERNATİFİ

2.YATIRIM 

ALTERNATİFİ

SABİT YATIRIM TUTAR    TL  (A+B) 9,741,000         10,877,600      

C. 

BAŞLANGIÇ İŞLETME SERMAYESİ İHTİYACI TL

393,861            436,992           

TOPLAM YATIRIM TUTARI TL (A+B+C) 10,134,861      11,314,592     
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YIL

KKO    

%

YILLIK 

TOPLAM 

İŞLETME 

GİDERLERİ 

TL/YIL

YILLIK  

SABİT 

İŞLETME 

GİDERLERİ 

TL/YIL

YILLIK 

DEĞİŞKEN 

İŞLETME 

GİDERLERİ 

TL/YIL

TOPLAM 

İŞLETME 

SERMAYESİ 

İHTİYACI  TL

 SABİT 

İŞLETME 

SERMAYESİ 

TL

DEĞİŞKEN 

İŞLETME 

SERMAYESİ 

TL

YILLIK 

TOPLAM 

İŞLETME 

GELİRLERİ 

TL/YIL

1 80

3,026,152      526,118           2,500,034       393,861           75,411             318,449           6,318,000      

2 90

3,338,656      526,118           2,812,539       433,667           75,411             358,256           7,107,750      

3 100

3,651,161      526,118           3,125,043       473,473           75,411             398,062           7,897,500      

4 100

3,651,161      526,118           3,125,043       473,473           75,411             398,062           7,897,500      

5 100

3,651,161      526,118           3,125,043       473,473           75,411             398,062           7,897,500      

6 100

3,651,161      526,118           3,125,043       473,473           75,411             398,062           7,897,500      

7 100

3,651,161      526,118           3,125,043       473,473           75,411             398,062           7,897,500      

8 100

3,651,161      526,118           3,125,043       473,473           75,411             398,062           7,897,500      

9 100

3,651,161      526,118           3,125,043       473,473           75,411             398,062           7,897,500      

10 100

3,651,161      526,118           3,125,043       473,473           75,411             398,062           7,897,500      
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YIL

KKO    

%

YILLIK 

TOPLAM 

İŞLETME 

GİDERLERİ 

TL/YIL

YILLIK  

SABİT 

İŞLETME 

GİDERLERİ 

TL/YIL

YILLIK 

DEĞİŞKEN 

İŞLETME 

GİDERLERİ 

TL/YIL

TOPLAM 

İŞLETME 

SERMAYESİ 

İHTİYACI  TL

 SABİT 

İŞLETME 

SERMAYESİ 

TL

DEĞİŞKEN 

İŞLETME 

SERMAYESİ 

TL

YILLIK 

TOPLAM 

İŞLETME 

GELİRLERİ 

TL/YIL

1 80

3,324,752      731,118           2,593,634       436,992           105,023           331,969           6,318,000      

2 90

3,648,956      731,118           2,917,839       478,488           105,023           373,466           7,107,750      

3 100

3,973,161      731,118           3,242,043       519,984           105,023           414,962           7,897,500      

4 100

3,973,161      731,118           3,242,043       519,984           105,023           414,962           7,897,500      

5 100

3,973,161      731,118           3,242,043       519,984           105,023           414,962           7,897,500      

6 100

3,973,161      731,118           3,242,043       519,984           105,023           414,962           7,897,500      

7 100

3,973,161      731,118           3,242,043       519,984           105,023           414,962           7,897,500      

8 100

3,973,161      731,118           3,242,043       519,984           105,023           414,962           7,897,500      

9 100

3,973,161      731,118           3,242,043       519,984           105,023           414,962           7,897,500      

10 100

3,973,161      731,118           3,242,043       519,984           105,023           414,962           7,897,500      
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image120.emf
FİNANSMAN İHTİYACI

KÜMÜLATİF                       

TOPLAM (TL)      

1. YIL FİNANSMAN İHTİYACI

KÜMÜLATİF                       

TOPLAM (TL)      

1. YIL

A. Sabit Yatırım 9,741,000        9,741,000        A. Sabit Yatırım 10,877,600      10,853,600     

    - Arsa Yatırımı -                    -                        - Arsa Yatırımı 24,000              -                   

    - Sabit Tesis Yatırımı 9,741,000         9,741,000             - Sabit Tesis Yatırımı 10,853,600       10,853,600      

    - Finansman Giderleri -                    -                        - Finansman Giderleri -                    -                   

B. İşletme Sermayesi Yatırımı 393,861            393,861            B. İşletme Sermayesi Yatırımı 436,992            436,992           

C. Bağlı Değerler 1,541,139        1,541,139        C. Bağlı Değerler 1,601,908        1,601,908       

TOPLAM FİNANSMAN İHTİYACI      11,676,000  11,676,000      TOPLAM FİNANSMAN İHTİYACI      12,916,500  12,892,500     

FİNANSMAN KAYNAKLARI

KÜMÜLATİF                       

TOPLAM (TL)      

1. YIL FİNANSMAN KAYNAKLARI

KÜMÜLATİF                       

TOPLAM (TL)      

1. YIL

A. Özkaynaklar 11,676,000    11,676,000    A. Özkaynaklar 12,916,500    12,916,500   

   - Sermaye 11,676,000    11,676,000       - Sermaye 12,916,500    12,916,500   

   - Hibe Vb -                   -                      - Hibe Vb -                   -                  

B. Yabancı Kaynaklar -                   0 B. Yabancı Kaynaklar -                   0

   - Orta ve/veya Uzun Vadeli Kredi    - Orta ve/veya Uzun Vadeli Kredi

TOPLAM FİNANSMAN KAYNAKLARI      11,676,000  11,676,000      TOPLAM FİNANSMAN KAYNAKLARI     12,916,500  12,916,500     
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image122.emf
A1. Arazi Temini Bedeli -                    -                    A1. Arazi Temini Bedeli 24,000              24,000             

B1.Etüt ve Proje Harcamaları 90,000              90,000              B1.Etüt ve Proje Harcamaları 166,900            166,900           

B2. Arazi Düzenleme Harcamaları -                    -                    B2. Arazi Düzenleme Harcamaları -                    -                   

B3. İnşaat Harcamaları 750,000            750,000            B3. İnşaat Harcamaları 1,538,000         1,538,000        

B4. Makine Ekipman Grubu Harcamaları 8,062,500         8,062,500         B4. Makine Ekipman Grubu Harcamaları 8,062,500         8,062,500        

B5. Yardımcı Makine Ekipman -                    -                    B5. Yardımcı Makine Ekipman 30,000              30,000             

B6. Nakliye Sigorta Harcamaları 160,000            160,000            B6. Nakliye Sigorta Harcamaları 160,000            160,000           

B7. Montaj Harcamaları -                    -                    B7. Montaj Harcamaları -                    -                   

B8. Tefriş, Demirbaş -                    -                    B8. Tefriş, Demirbaş 120,000            120,000           

B9. Patent-Lisans Harcamaları -                    -                    B9. Patent-Lisans Harcamaları -                    -                   

B10. İşletmeye Alma Gideri 298,377            298,377            B10. İşletmeye Alma Gideri 336,020            336,020           

B11. Genel Giderler 80,000              80,000              B11. Genel Giderler 120,000            120,000           

B12. Fiziki Beklenmeyen Giderler %2 100,000            100,000            B12. Fiziki Beklenmeyen Giderler %2 120,057            120,057           

B13. Finansal Beklenmeyen Giderler 

(Dövizle Alınan Makineler X%4)

200,123            200,123           

B13. Finansal Beklenmeyen Giderler 

(Dövizle Alınan Makineler X%4)

200,123            200,123           

SABİT YATIRIM TUTARI   9,741,000        9,741,000        SABİT YATIRIM TUTARI   10,877,600      10,877,600     

  2020 YILI          

İÇ PARA (TL)

Yatırım Sürecinin Unsurları                       

(Birinci Yatırım Alternatifi)

KÜMÜLATİF    

İÇ PARA (TL)

  2020 YILI          

İÇ PARA (TL)

Yatırım Sürecinin Unsurları                    

(İkinci Yatırım Alternatifi)

KÜMÜLATİF    

İÇ PARA (TL)


image123.emf
TOPLAM  ORAN SÜRE  1.Yıl 2.Yıl 3.Yıl 4.Yıl 5.Yıl

(TL) (Yıl) (TL) (TL) (TL) (TL) (TL)

Binalar- Kapalı Alanlar 750,000             2.20% 5           150,000                 150,000             150,000             150,000             150,000            

Ekipman Teçhizat 8,262,623          10.00% 5           1,652,525              1,652,525          1,652,525          1,652,525          1,652,525         

Tefriş Malzemeleri- Diğer Araçlar -                        20.00% 5           -                            -                        -                        -                        -                       

Diğer Unsurlar -                        2.20% 5           -                            -                        -                        -                        -                       

TOPLAM 9,012,623          1,802,525              1,802,525          1,802,525          1,802,525          1,802,525         

TOPLAM  ORAN SÜRE  1.Yıl 2.Yıl 3.Yıl 4.Yıl 5.Yıl

(TL) (Yıl) (TL) (TL) (TL) (TL) (TL)

Binalar- Kapalı Alanlar 1,538,000          2.20% 5           307,600                 307,600             307,600             307,600             307,600            

Ekipman Teçhizat 8,292,623          10.00% 5           1,658,525              1,658,525          1,658,525          1,658,525          1,658,525         

Tefriş Malzemeleri- Diğer Araçlar 120,000             20.00% 5           24,000                    24,000                24,000                24,000                24,000               

Diğer Unsurlar -                        2.20% 5           -                            -                        -                        -                        -                       

TOPLAM 9,950,623          1,990,125              1,990,125          1,990,125          1,990,125          1,990,125         

AMORTİSMANA TABİ 

VARLIKLAR

AMORTİSMANA TABİ 

VARLIKLAR
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1.Yıl 2.Yıl 3.Yıl 4.Yıl 5.Yıl 6.Yıl 7.Yıl 8.Yıl 9.Yıl 10.Yıl

1İşletme Giderleri 3,026,152     3,338,656     3,651,161     3,651,161     3,651,161     3,651,161        3,651,161     3,651,161     3,651,161     3,651,161    

2Amortismanlar 1,802,525     1,802,525     1,802,525     1,802,525     1,802,525     -                   -                   -                   -                  

3

Satılan Hizmet Maliyeti    (1+2)

4,828,677     5,141,181     5,453,685     5,453,685     5,453,685     3,651,161        3,651,161     3,651,161     3,651,161     3,651,161    

4Devlet Yardımları ve Teşvikler -                   -                   -                   -                   -                   -                      -                   -                   -                   -                  

5

Satılan Hizmet Maliyeti (Teşvikli) (3-4)

4,828,677     5,141,181     5,453,685     5,453,685     5,453,685     3,651,161        3,651,161     3,651,161     3,651,161     3,651,161    

6Proje Gelirleri 6,318,000     7,107,750     7,897,500     7,897,500     7,897,500     7,897,500        7,897,500     7,897,500     7,897,500     7,897,500    

7

Brüt Proje K

â

rı/Zararı (6-5)

1,489,323     1,966,569     2,443,815     2,443,815     2,443,815     4,246,339        4,246,339     4,246,339     4,246,339     4,246,339    

8Devlet Yardımları ve Teşvikler -                   -                   -                   -                   -                   -                      -                   -                   -                   -                  

9

Vergi Öncesi Kâr/Zarar (7+8)

1,489,323     1,966,569     2,443,815     2,443,815     2,443,815     4,246,339        4,246,339     4,246,339     4,246,339     4,246,339    

10Geçmiş Yıllar Zarar Mahsubu -                   -                   -                   -                   -                   -                      -                   -                   -                   -                  

11

Kurumlar Vergisi Matrahı (9-10)

1,489,323     1,966,569     2,443,815     2,443,815     2,443,815     4,246,339        4,246,339     4,246,339     4,246,339     4,246,339    

12

Kurumlar Vergisi (11*%22)

-                   327,651        432,645        537,639        537,639        537,639            934,195        934,195        934,195        934,195       

13

Net Proje Kârı/Zararı (9-12)

1,489,323     1,638,918     2,011,169     1,906,175     1,906,175     3,708,700        3,312,145     3,312,145     3,312,145     3,312,145    

1.Yıl 2.Yıl 3.Yıl 4.Yıl 5.Yıl 6.Yıl 7.Yıl 8.Yıl 9.Yıl 10.Yıl

A. Nakit Girişleri 7,859,139     7,107,750     7,897,500     7,897,500     7,897,500     7,897,500        7,897,500     7,897,500     7,897,500     7,897,500    

   - Proje Gelirleri (6) 6,318,000     7,107,750     7,897,500     7,897,500     7,897,500     7,897,500        7,897,500     7,897,500     7,897,500     7,897,500    

   - KDV İadesi 1,541,139     -                   -                   0 0

B. Nakit Çıkışları 3,026,152     3,666,308     4,083,806     4,188,800     4,188,800     4,188,800        4,585,355     4,585,355     4,585,355     4,585,355    

   - İşletme Dönemi Yatırım Harcamaları -                   -                   -                   -                   0 0 0 0 0 0

   - İşletme Giderleri (1) 3,026,152     3,338,656     3,651,161     3,651,161     3,651,161     3,651,161        3,651,161     3,651,161     3,651,161     3,651,161    

   - Devlet Yardımları ve Teşvikler 0 0

   - Zorunlu Ödemeler -                   327,651        432,645        537,639        537,639        537,639            934,195        934,195        934,195        934,195       

      - Zorunlu Ödemeler 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

      - Kurumlar Vergisi (11) -                   327,651        432,645        537,639        537,639        537,639            934,195        934,195        934,195        934,195       

      - Temettü 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

C. Nakit Farkı (A-B) 4,832,987     3,441,442     3,813,694     3,708,700     3,708,700     3,708,700        3,312,145     3,312,145     3,312,145     3,312,145    

PROFORMA MALİYETLER ve GELİR/GİDER TABLOSU

AÇIKLAMA/YILLAR

PROFORMA NAKİT AKIM TABLOSU

AÇIKLAMA/YILLAR


image125.emf
1.Yıl 2.Yıl 3.Yıl 4.Yıl 5.Yıl 6.Yıl 7.Yıl 8.Yıl 9.Yıl 10.Yıl

1İşletme Giderleri 3,324,752     3,648,956     3,973,161     3,973,161     3,973,161     3,973,161        3,973,161     3,973,161     3,973,161     3,973,161    

2Amortismanlar 1,990,125     1,990,125     1,990,125     1,990,125     1,990,125     -                      -                   -                   -                   -                  

3

Satılan Hizmet Maliyeti    (1+2)

5,314,877     5,639,081     5,963,285     5,963,285     5,963,285     3,973,161        3,973,161     3,973,161     3,973,161     3,973,161    

4Devlet Yardımları ve Teşvikler -                   -                   -                   -                   -                   -                      -                   -                   -                   -                  

5

Satılan Hizmet Maliyeti (Teşvikli) (3-4)

5,314,877     5,639,081     5,963,285     5,963,285     5,963,285     3,973,161        3,973,161     3,973,161     3,973,161     3,973,161    

6Proje Gelirleri 6,318,000     7,107,750     7,897,500     7,897,500     7,897,500     7,897,500        7,897,500     7,897,500     7,897,500     7,897,500    

7

Brüt Proje K

â

rı/Zararı (6-5)

1,003,123     1,468,669     1,934,215     1,934,215     1,934,215     3,924,339        3,924,339     3,924,339     3,924,339     3,924,339    

8Devlet Yardımları ve Teşvikler -                   -                   -                   -                   -                   -                      -                   -                   -                   -                  

9

Vergi Öncesi Kâr/Zarar (7+8)

1,003,123     1,468,669     1,934,215     1,934,215     1,934,215     3,924,339        3,924,339     3,924,339     3,924,339     3,924,339    

10Geçmiş Yıllar Zarar Mahsubu -                   -                   -                   -                   -                   -                      -                   -                   -                   -                  

11

Kurumlar Vergisi Matrahı (9-10)

1,003,123     1,468,669     1,934,215     1,934,215     1,934,215     3,924,339        3,924,339     3,924,339     3,924,339     3,924,339    

12

Kurumlar Vergisi (11*%22)

-                   220,687        323,107        425,527        425,527        425,527            863,355        863,355        863,355        863,355       

13

Net Proje Kârı/Zararı (9-12)

1,003,123     1,247,982     1,611,107     1,508,687     1,508,687     3,498,812        3,060,985     3,060,985     3,060,985     3,060,985    

1.Yıl 2.Yıl 3.Yıl 4.Yıl 5.Yıl 6.Yıl 7.Yıl 8.Yıl 9.Yıl 10.Yıl

A. Nakit Girişleri 7,919,908     7,107,750     7,897,500     7,897,500     7,897,500     7,897,500        7,897,500     7,897,500     7,897,500     7,897,500    

   - Proje Gelirleri (6) 6,318,000     7,107,750     7,897,500     7,897,500     7,897,500     7,897,500        7,897,500     7,897,500     7,897,500     7,897,500    

   - KDV İadesi 1,601,908     -                   -                   0 0

B. Nakit Çıkışları 3,324,752     3,869,644     4,296,268     4,398,688     4,398,688     4,398,688        4,836,515     4,836,515     4,836,515     4,836,515    

   - İşletme Dönemi Yatırım Harcamaları -                   -                   -                   -                   0 0 0 0 0 0

   - İşletme Giderleri (1) 3,324,752     3,648,956     3,973,161     3,973,161     3,973,161     3,973,161        3,973,161     3,973,161     3,973,161     3,973,161    

   - Devlet Yardımları ve Teşvikler 0 0

   - Zorunlu Ödemeler -                   220,687        323,107        425,527        425,527        425,527            863,355        863,355        863,355        863,355       

      - Zorunlu Ödemeler 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

      - Kurumlar Vergisi (11) -                   220,687        323,107        425,527        425,527        425,527            863,355        863,355        863,355        863,355       

      - Temettü 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

C. Nakit Farkı (A-B) 4,595,156     3,238,106     3,601,232     3,498,812     3,498,812     3,498,812        3,060,985     3,060,985     3,060,985     3,060,985    

PROFORMA MALİYETLER ve GELİR/GİDER TABLOSU

AÇIKLAMA/YILLAR

PROFORMA NAKİT AKIM TABLOSU

AÇIKLAMA/YILLAR
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1. YIL 2. YIL 3. YIL 4. YIL 5. YIL 6. YIL 7. YIL 8. YIL 9. YIL 10. YIL

A. -9,741,000  -393,861  -39,806  -39,806  0 0 0 0 0 0 1,201,200

1. Sabit Yatırım

-9,741,000  0 0 0 0 0 0 -               -               -               0

-393,861  -39,806  -39,806  0 0 0 -              

3. Tesisin Hurda Değeri

0 0 0 0 0 0 -               -               -               1,201,200

B. 3,030,462 1,638,918 2,011,169 1,906,175 1,906,175 3,708,700 3,312,145 3,312,145 3,312,145 3,312,145

1. Proje Gelirleri (+)

6,318,000 7,107,750 7,897,500 7,897,500 7,897,500 7,897,500 7,897,500 7,897,500 7,897,500 7,897,500

2. İ.K.D.V. (+)

1,541,139 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3. İşletme Giderleri (-)

-4,828,677  -5,141,181  -5,453,685  -5,453,685  -5,453,685  -3,651,161  -3,651,161  -3,651,161  -3,651,161  -3,651,161 

4. Vergi Ödemeleri (-)

0 -327,651  -432,645  -537,639  -537,639  -537,639  -934,195  -934,195  -934,195  -934,195 

C. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

1. Faiz Ödemeleri (-)

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2. Temettü Ödemeleri (-)

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

-9,741,000  2,636,601 1,599,112 1,971,363 1,906,175 1,906,175 3,708,700 3,312,145 3,312,145 3,312,145 4,513,345

12.0% -      9,741,000   2,354,108  1,274,802  1,403,177  1,211,409  1,081,615  1,878,943  1,498,246  1,337,720  1,194,393  1,453,176

PROJENİN NET BUGÜNKÜ DEĞERİ (NBD)       : 4,946,589       

Projenin Net Nakit Akımı (NNA) (A+B+C)

Projenin İndirgenmiş Net Nakit Akımı 

NET BUGÜNKÜ DEĞER

AÇIKLAMA/YILLAR

Yatırım Faaliyetlerinden Doğan Nakit 

2. İşletme Sermayesi Yatırımı

İşletme Faaliyetlerinden Doğan Nakit Akım

Finansman Faaliyetlerinden Doğan Nakit 
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1. YIL 2. YIL 3. YIL 4. YIL 5. YIL 6. YIL 7. YIL 8. YIL 9. YIL 10. YIL

A. -10,877,600  -436,992  -41,496  -41,496  0 0 0 0 0 0 1,622,200

1. Sabit Yatırım

-10,877,600  0 0 0 0 0 0 -               -               -               0

-436,992  -41,496  -41,496  0 0 0 -              

3. Tesisin Hurda Değeri

0 0 0 0 0 0 -               -               -               1,622,200

B. 2,605,031 1,247,982 1,611,107 1,508,687 1,508,687 3,498,812 3,060,985 3,060,985 3,060,985 3,060,985

1. Proje Gelirleri (+)

6,318,000 7,107,750 7,897,500 7,897,500 7,897,500 7,897,500 7,897,500 7,897,500 7,897,500 7,897,500

2. İ.K.D.V. (+)

1,601,908 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3. İşletme Giderleri (-)

-5,314,877  -5,639,081  -5,963,285  -5,963,285  -5,963,285  -3,973,161  -3,973,161  -3,973,161  -3,973,161  -3,973,161 

4. Vergi Ödemeleri (-)

0 -220,687  -323,107  -425,527  -425,527  -425,527  -863,355  -863,355  -863,355  -863,355 

C. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

1. Faiz Ödemeleri (-)

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2. Temettü Ödemeleri (-)

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

-10,877,600  2,168,039 1,206,486 1,569,611 1,508,687 1,508,687 3,498,812 3,060,985 3,060,985 3,060,985 4,683,185

12.0% -    10,877,600   1,935,749  961,803  1,117,218  958,798  856,070  1,772,607  1,384,634  1,236,280  1,103,822  1,507,860 

PROJENİN NET BUGÜNKÜ DEĞERİ (NBD)    : 1,957,242       

NET BUGÜNKÜ DEĞER

AÇIKLAMA/YILLAR

Yatırım Faaliyetlerinden Doğan Nakit 

2. İşletme Sermayesi Yatırımı

İşletme Faaliyetlerinden Doğan Nakit Akım

Finansman Faaliyetlerinden Doğan Nakit 

Projenin Net Nakit Akımı (NNA) (A+B+C)

Projenin İndirgenmiş Net Nakit Akımı 
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İskonto Oranı : 12%

(TL)

YILLAR / UNSURLAR 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028 2029 2030

1.  Vergi Öncesi Kâr 1,489,323 1,966,569 2,443,815 2,443,815 2,443,815 4,246,339 4,246,339 4,246,339 4,246,339 4,246,339

2. İşçilik 343,200 357,600 372,000 372,000 372,000 372,000 372,000 372,000 372,000 372,000

3.  Faiz Ödemeleri 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4. Net Katma Değer (1+2+3) 1,832,523 2,324,169 2,815,815 2,815,815 2,815,815 4,618,339 4,618,339 4,618,339 4,618,339 4,618,339

5.  Amortismanlar 1,802,525 1,802,525 1,802,525 1,802,525 1,802,525 0 0 0 0 0

6. Brüt Katma Değer (4+5) 3,635,048 4,126,694 4,618,339 4,618,339 4,618,339 4,618,339 4,618,339 4,618,339 4,618,339 4,618,339

7. İskonto Edilmiş Net Katma Değer 1,636,181 1,852,813 2,004,241 1,789,501 1,597,769 2,339,794 2,089,102 1,865,270 1,665,419 1,486,982

8.  İskonto Edilmiş Brüt Katma Değer 3,245,578 3,289,775 3,287,243 2,935,038 2,620,570 2,339,794 2,089,102 1,865,270 1,665,419 1,486,982

18,327,073 TL

24,824,771 TL

 İskonto Edilmiş Net  Katma Değerlerin Toplamı

 İskonto Edilmiş Brüt Katma Değerlerin Toplamı
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Toplam 

Finansman 

İhtiyacı     (TL)

Toplam 

İşletme 

Gelirleri  (TL)

Toplam 

İşletme 

Giderleri (TL)

Birinci Yatırım Alternatifi 11,676,000             7,897,500         3,651,161        

İkinci Yatırım Alternatifi 12,916,500             7,897,500         3,973,161        
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1.YATIRIM 

ALTERNATİFİ

2.YATIRIM 

ALTERNATİFİ

SABİT YATIRIM TUTAR    TL  (A+B) 9,741,000         10,877,600      

C. 

BAŞLANGIÇ İŞLETME SERMAYESİ İHTİYACI TL

393,861            436,992           

TOPLAM YATIRIM TUTARI TL (A+B+C) 10,134,861       11,314,592      

İSTİHDAM SAYISI (KİŞİ) 8 14

SİO (TL/KİŞİ) 1,266,858         808,185           
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6.1 INTRODUCTION

Historically, jams and jellies may have originated as an carly effort to preserve fruit for consumption
in the off-scason. As sugar for their manufacture became more affordable, the popularity and
availability of these fruit products increased (Anon., 1983). Jellies, jams, preserves, and marmalades
are primarily distinguished by the form in which their fruit component is incorporated. In jellics,
only strained fruit juice s used, while jams are made with crushed or ground fruit material. Preserves
are made with whole fruit if sufficiently small) or large pieces of fruit (Ahmed, 1981). Marmalades
are basically clear jellies in which slices or shreds of (usually) citrus peel are suspended. Regardless
of their form, all are sugar-acid-pectin gels or low-methoxyl pectin-—calcium gels. Their structure,
appearance, and mouthfeel result from a complex interaction between pectin level and functionality,
PH, sugar type and content, sefting temperature, and, in the case of low-methoxyl pectin gels,
caleium content.

Originally, jam or jelly production relied on the native pectins of incorporated fruit for gel
formation. Fruit was cooked with sugar, extracted acids, and pectins, and if the proper balance of
sugar level, pH, and pectin content were achieved, a satisfactory jelly was obtained; however,
‘modern manufacturing requirements for uniform gel strength and appearance preclude reliance on
fruit component pectins, which may vary in content and quality, depending on fruit maturity and
variety. In spite of the current availability of other gelling agents, pectin remains the universal
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choice for jams and jellies, in part because of its presence as a natural fruit ingredient and also
because of the characteristic consistency that pectin imparts to a gel. Pectins of known quality and
gelling capacity (usually derived from citrus or apple by-products) are added to jelly and jam
formulations to achieve a desired gel strength. It is estimated that 80 to 90% of commercial pectin
production, which totals 6 to 7 million kg, is used in the production of jellies and jams (Crandall
and Wicker, 1986).

Although the basic steps in the production of jams remain the same, there is a continuous
demand for improvement in processing performance and product quality. Important aspeets to
consider include close cooperation between preserve manufacturers and engineers to meet changing.
consumer preferences (c.g., preserves with higher fruit content or low-sugar jams), optimization
of the preserve and jam manufacturing process, new developments in processing equipment and
automatic controls, and strict sanitation controls.

‘The next section gives an updated account on pectin and gelation.

6.2 PECTIN
6.2.1 PECTIN STRUCTURE

An understanding of pectin structure is a prerequisite to defining its role in gel formation, and
much research has focused on elucidating the finer points of this molecule’s primary, secondary,
and tertiary structures. Pectin is a plant cell-wall polysaccharide consisting of a linear chain
composed of D-galacturonic acid residues linked via c(1-4)-glycosidic bonds. At intervals i this
homogalacturonan chain are regions in which the polymer backbone consists primarily of alterat-
ing units of galacturonic acid and rhamnose (Toman ct al., 1976). Such regions are described as
“hairy,” because, within these areas, short side chains of xylose occur, interspersed with larger,
more elaborately branched side chains of arabinose and galactose. Approximately 95% of pectin’s
galacturonic acid residues are located in the “smooth,” or homogalacturonan, regions (de Vries et
al., 1986). Xylose residues in the hairy regions are primarily attached to galacturonic acid residucs,
while most galactose side chains are attached to thamnose residues of the backbone (Schols et al.,
1990). These arabinogalactan-rich regions are located at regular intervals along the pectin chain,
but this regularity may vary depending on the pectin source. Recent work suggests that the hairy
regions of apple pectin comprise. at least in part, smaller repeating units (Colquhoun et al., 1990).
In commercial pectins, rhamnose and pentose linkages of these hairy regions may be partially
hydrolyzed by acids used in extraction (de Vries, 1988; Mort, 1993a).

As a long-chain polymer, pectin’s molecular weight (MW) may vary widely, depending on
source and method of extraction. Its MW is also susceptible to reduction by chemical, enzymic,
and even physical treatments. Average MWs of commercial pectins may range from 5 x 10 to 1.8
x 10°(Ahmed, 1981; Fishman et al., 1991; Smit and Bryant, 1969), but milder extraction procedures.
can yield pectins of considerably higher MWs (Kontominas and Kokini, 1990; Miyamoto and
Chang, 1992). In addition, pectin is an association colloid and can aggregate to form even larger
‘macromolecular-sized units (Fishman et al., 1992).

Galacturonic acid residues of the pectin backbone are esterified to varying degrees, usually
with methanol; the extent to which this oceurs is referred to as the degree of esterification (DE)
or methoxyl content. There is some evidence of a repeating structure in the distribution of these
sites as well, with a suggested repeating unit of five esterified galacturonate residues and one free
acid residue (de Vrics, 1988). This would imply a DE of 83% for unaltered intercellular pectin;
however, extraction and processing of pectins alter these in situ ratios, such that commercial pectins
may range from 20 to 70% DE. Certain pectins may be naturally low in ester content, such as
those from cotton cell cultures (Mort et al., 1993b) o sunflower head residues (Miyamoto and
Chang, 1992).
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Recent studies have claimed that esterified residues in pectin are randomly distributed (Garnier
et al., 1993; de Vries et al., 1986) or nonrandomly distributed (Mort, 1993a, 1993b). Using liquid
hydrofluoric acid (HF) solvolysis to cleave cultured cotton cell pectin at the rhamnose inserls of
the pectin backbone, Mort (1993a, 1993b) isolated two homogalacturonan fractions, one approxi-
mately 40% esterified and the other 10 to 15%. Isolation of residues differing in esterification
suggested a nonrandom distribution in the original pectin. However, ion-exchange chromatography
showed a random distribution of charge in a citrus pectin that had undergone acid-catalyzed
deesterification (Garnicr e al., 1993). Such disparate findings may, in part, be duc to the length of
galacturonate residues being examined or to differences in pectin source.

From the above discussion, it should be apparent that pectin is an extremely heterogencous
material and any discussion of pectin’s molecular weight or degree of esterification refers only to
the average for the molecular specics present in solution. Such average values alone will not define
the functionality of a particular pectin. Different methods of preparation may result in pectins
identical in average MW or DE but with differing MW and DE distributions, which will, in turn,
confer entirely different properties (Baker, 1979).

6.2.2 PECTIN AND GELATION

Pectin gels have been aptly described as intermediate between a solid and a liquid state, consisting.
of a three-dimensional network of pectin immobilizing the aqueous component (Oakenfull, 1987).
The solvent water, pH, and accompanying cosolutes (usually sugar) influence the intermolecular
forces contributing to gel structure; conversely, the gel structure prevents the aqueous phase from
separating. In high methoxyl pectin solutions, gelation occurs via noncovalent bonding between
adjacent polymer chains, with both hydrogen bonding and hydrophobic interactions between jux-
taposed chains contributing to formation of junction zones (Oakenfull, 1987). Bonding between
adjacent pectin chains ocurs primarily at these junction zones, which can range from 18 to 250
galacturonic-acid units (Oakenfull and Scott, 1984). Although hydrogen bonding in a higher meth-
oxyl (70% DE) pectin is approximately double that of the hydrophobic contribution, hydrogen
bonding alone is insufficient to initiate gelation. Thus, hydrophobic interaction between adjacent
ester methyl groups, which is enhanced by cosolutes such as suerose, is essential to gel formation
(Oakenfull and Scott, 1984). More recent work with high-methoxyl pectin gels utilizing ethanol,
I-butanol, and dioxan as cosolutes confirmed the dependence of junction-zon formation on hydro-
phobic interactions (Brosio et al., 1993). Although formed by noncovalent bonds, these junction
zones can be of sufficient strength to prevent gel melting without polymer breakdown (May and
Stainsby, 1986).

6.2.3 EFFECT OF METHYLATION ON FUNCTION

Of the features influencing pectin gelation, the degree of esterification may arguably be the most
significant. Pectins can be modified chemically to produce a continuum of esterification levels,
from 0% (pectic acid) to almost 100%. In practical terms, for food use, the upper limit of esteri-
fication in commercial pectins is set by the naturally occurring ester content of pectin in the raw
material source. Although raw material origin may provide an upper bound to esterification levels,
both DE and gel-forming capacity of pectins can be altered by extraction time, temperature, and
pH (Woodmansee and Baker, 1954; Aravantinos-Zafiris and Orcopoulou, 1992). Pectin functionality
is altered by changes in DE, and a broad distinction is made between high-mehoxyl pectins (DE.
values from 55 to 80%) and low-methoxyl pectins (DE values below 50%); however, it should be
s an arbitrary distinction, and pectins with DE values near 50% will display
features intermediate between those of high and low DE values. Commercial low-methoxyl pectins
usually have DE values ranging from 20 to 50% because pectins with excessively low DE will
precipitate rather than gel.
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High-methoxyl pectins gel only under acidic conditions and when the sugar (sucrose) content
is at least 55% (Oakenfull and Scott, 1984). Low pH suppresses dissociation of free carboxylic
acid groups, reducing their electrostatic repulsion (Watase and Nishinari, 1993), whereas sugars
stabilize hydrophobic interactions between the methyl ester groups (Oakenfull and Scott, 1984;
Brosio et al., 1993; Rao et al., 1993). Junction-zone size and the standard free energy of gelation
inerease as the degree of esterification increases, being proportional to the square of the DE
(Oakenfull and Scott, 1984). As pectin ester content is lowered to 50%, jelly strength increases,
but only at progressively lower pH values (Smit and Bryant, 1968).

Commercial high-methoxyl pectins are further divided into rapid set (20 to 70 sec), medium
set (100 to 150 sec), and slow set (180 to 250 sec) categories, depending on the time required for
a gel to form under standard conditions. Gel-setting time is a function of DE, with rapid-set pectins
possessing a DE of 72 to 75, medium-set pectins a DE of 68 to 7l, and slow-set pectins a DE of
6210 66 (Crandall and Wicker, 1986). Such distinctions are of value in processing where speed of
gelation can influence product quality. Rapid-set pectins are useful in the manufacture of jams and
ensure uniform dispersal of fruit pieces and prevent floating. When flotation of fruit is not a problem,
such as in clearjellies, then slow-set pectins are preferable because they allow entrained air bubbles
1o rise before gelation.

Esterification levels of pectins can also have an effect on the flavor perception of jellies. For a
substance to be tasted, it must contact the taste buds; therefore, if a gel delays diffusion of the
substance (flavor) to the taste bud surface, taste perception may be controlled not by the taste
reaction but by diffusion. Guichard et al. (1991) found that, at similar gel consistencies, high-
‘methoxyl pectin reduced taste intensity more than low-methoxyl pectin.

6.2.4 Low-MeTHOXYL PECTINS

Low-methoxyl pectins, those with DE of 50% or less, are also able to form gels but by an entirely
different mechanism than that described previously. These pectins do not require high levels of
sugar or low pH to initiate gelations, but gel in the presence of divalent cations such as calcium.
Such divalent cations form associations between sequences of charged species on adjacent chains.
As stated earlier, pectins with DE in the upper range of this class (45 to 50% DE) exhibit properties
intermediate between high- and low-methoxyl pectins; that is, they can also form acid-sugar gels
(Smit and Bryant, 1968). However, the low pH requirements for such gels preclude their use in
most foods. Low-methoxyl pectins with DEs near the upper limit of the range require some sugar
for gelation, a further indication of their intermediate properties (Oakenfull, 1987). Low-methoxyl
pectin’s ability to form gels with less sugar content allows the production of dietetic jams or jellies,
whereas their ability to gel with calcium at higher pH enables them to produce gels in acid sensitive
foods such as milk.

The free carboxyl groups available on the galacturonic acid residues of low-methoxyl pectin
may form calcium bridges (Figure 6.1) with adjacent pectin polymers. This results in a stronger
gel network and firmer structure, and less oceurrence of syneresis.

Low-methoxyl pectins can be generated from high-methoxyl petins by various treatments,
including acid-, base- or enzyme-catalyzed deesterification. Acid-catalyzed deesterification can be
done simultancously with initial extraction of pectin from the raw material source (Woodmansee,
1954). Such treatment tends to lower the MW of pectin, but methods have been developed to
produce high-MW, low-DE pectins (Wiles and Smit, 1971). In addition, some sources of pectins
(g, sunflower) are naturally low in DE, and careful extraction of these pectins provides high-
MW, low-DE pectins (Chang and Miyamoto, 1992; Miyamoto and Chang, 1992). While acid- and
base-catalyzed deesterification tends to randomly remove methyl esters, enzyme-catalyzed dees-
terification with pectin methylesterase cleaves esterified sites nonrandomly, producing blocks of
completely deesterified galacturonic acid units interspersed with unmodified original material
Activation energies for low-methoxyl pectin gels are much lower than for high-methoxyl pectin
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FIGURE 6.1 Pectin polymers indicating methylation (left) which prevents calcium binding or free carboxylic
acid (right) that may bind calcium.

gels, suggesting that shorter sections of the polymer backbone are involved in the gelation process
in low-methoxyl pectin gels (Garnier et al., 1993).

6.2.5 INTERACTION WITH SUGAR COSOLUTE

As stated earlier, high-methoxyl pectins will not form a gel with less than 55% sugar as cosolute.
As pectin DE levels drop below 50%, the amount of sugar becomes less significant because low-
methoxyl-calcium gelation becomes the predominant gelling mechanism; however, even in low-
methoxyl pectin gels, the addition of sugar can increase gel strength and reduce syneresis (Axelos
and Thibault, 1991). For high-methoxyl pectin gels, any of a number of other sugars, alcohols, and
polyols will permit gelation. From a practical standpoint, it may be advantageous to substitute other
sugars for sucrose, either because of cost, to reduce the likelihood of crystallization, or for flavor
modification (Ahmed, 1981). Partial replacement of sucrose with other sugars such as maltose,
glucose syrups, or high-fructose syrups altered the setting times and certain theological properties
of model gels (May and Stainsby, 1986). For example, addition of maltose reduced the sefting time
and extended the pH range of gelation, whereas fructose delayed setting time. Partial or complete
replacement of sucrose with other sugars alters the water activity of the system and can modify
the hydrophobic interactions contributing to gelation.

The use of ditary fiber as a thickener was evaluated in peach jam (Grigelmo-Miguel and
Martin-Belloso, 2000). Commercial amidated pectin was either partialy or totally substituted by
peach dietary fiber, and jams with soluble solids contents of 40, 45, 50, and 55° Brix were produced.
Jam color was unaffected because both the dictary fiber and purce originated from peaches. The
rheological behavior of the jams with substituted dietary fiber was pseudoplastic in nature, similar
to that of conventional jams. The sensory characteristics of the high peach dietary fiber jams were
also deemed as acceptable as conventional jams. Therefore, the authors concluded that such a jam
might serve as a dietary supplement with no adverse effeets.

6.2.6 Errect OF PH

Control of pH s eriical to successful gel formation with pectins, particularly high-methoxyl pectins.
Low pH increases the percentage of unionized carboxyl groups, thus reducing electrostatic repulsion
between adjacent pectin chains. High-DE, rapid-set pectins will gel at higher pHs than lower-DE,
slow-set pectins; however, this difference is slight, with the optimum pH for slow-set pectins being
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about 3.1 and for rapid set pectins 3.4 (Crandall and Wicker, 1986). Substitution of other sugars
for sucrose, by modifying hydrophobic interactions between chains, allows gels to be formed at
somewhat higher pHs (May and Stainsby, 1986). Because they rely on calcium bonding to effect
gelation, low-methoxyl pectins can form gels at higher pHs than high-methoxyl pectins. Gels can
be made at pH values near neutrality (Chang and Miyamoto, 1992; Garnier et al., 1993), an
advantage in producing dairy-based products.

6.3 PROCESSING TECHNOLOGY

6.3.1 GeNERAL CONSIDERATIONS

“This section concerns the manufacture of jams. The four necessary ingredients in manufacturing
jams include fruit, pectin, sugar, and acid. Optional ingredients include spice, buffering agents,
preservatives, and antifoaming agents.

The exact process selected will depend upon the type of product to be manufactured, raw
materials available, and scale of production. Essentially, the main stages in jam manufacture are
as follows:

« Blending together of ingredients
« Evaporation to the desired total solids level
« Heal treatment to pasteurize the product

Traditionally, all of the ingredients were blended together at the first stage of the process;
however, with modern demands for high consistency of quality. it has been common to add some
critical ingredients a later stages in the process. Thus, for example, citric acid may be added at a
late siage to give precise pH control. Volatile flavoring may also be added afer the evaporation
stage to avoid evaporative loss.

‘While it is possible with a simple atmospheric batch evaporation to carry out the whole process
in one vessel, the requirements for consistent, economic, high-speed production and improved
‘mean that this technique has been generally superseded. except for very small-scale

Most modern plants are based on low temperature or vacuum evaporation, which may neces-
sitate the addition of an extra pasteurizing stage to give a product of suitable microbiological quality
10 allow prolonged storage.

In general, the main factors to be cons

lered when selecting process are as follows:

+ What is the required total solids (TS) level in the finished production?
+ What is the required fruit percentage?

« What requirement is there for fruit particle integrity?

 What will the fruit content be?

 What are the required production rates?

+ What will the range of ingredients be?

Although it is not possible to discuss in detail all of the possible process variables, the following.
two processes cover the main needs of the larger scale jam manufacturer.

6.3.2 PLATE EVAPORATION PROCESS

This process is particularly suitable for jams that do not have any large particles in suspension but
where there is a need for a high-quality product and good process economy. It may be used for
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FIGURE 6.2 A typical processing plant

the production of standard consumer products and is particularly suitable for special bakery and
confectionery jams with very high solids levels and for jams for portion packing.

Figure 6.2 shows a typical plant. The first stage is the mixing together of ingredients that would
normally include fruit pulp, sugar, pectin, and possibly com syrup (liquid glucose). The various
ingredients may be weighed or metered into the baich premix vessels. Two vessels are provided
so that one may be used for the recipe preparation while the other is feeding the process. Thus,
with flip/flop operation, a fully continuous feed is possible. Although in most cases this type of
baich premix system is used, where long runs on a single recipe are likely, a continuous inline
metering and blending system may be more appropriate.

‘The premix then goes through a Paraflow plate heat exchanger where it is heated by condensate
and steam. If sulphited fruit pulp is included in the recipe, the hot mix enters a desulphiting column.
At the top of the column is a variable orifice spray device. This allows the production of a good
spray pattern with large surface area exposure to steam, which rises up the vessel to give effective
stripping of sulphur dioxide. The opening of the nozzle may be adjusted to take into account both
the velocity and viscosity of the feed. A second trimming stage of desulphiting takes place in the
premix held in the bottom of the vessel by steam being sparged up through the mix. A level-control
deviee allows the residence time in the vessel to be controlled according to the particular recipe’s
sulphite content. Where nonsulphited pulps are used, this stage may be omited.

‘The hot mix is now fed to the APV plate evaporator, which s held under vacuum. This s a
rising and falling film-type evaporator. Flashing occurs, giving good distribution in the wide gap
plates, and further heating by steam passing through altemate plates ensures that very rapid
evaporation takes place, minimizing loss of fruit volatiles and giving a product with a good natural
fruit color. Typically, the temperature of evaporation is 60 to 65°C (140 to 149°F).
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A vapor recompressor (thermocompressor) may be used to recompress the product vapor with
incoming high-pressure steam. This reduces the evaporation steam requirement by almost 50%.
Further steam cconomy is achieved by utilizing the steam condensate in the Paraflow for the partial
preheating of the premix.

‘The concentrated jam and resulting vapor are discharged through a large rectangular port to a
snail shell separator where jam is separated from the vapor. The vapor passes to the condenser,
which may be of the spray or surface type.

‘The jam is extracted by a rotary pump and passes through an inline refractometer. This is used
to monitor the solids level, and may be used to control the steam rate to the evaporator and thus
accurately control the finished product concentration. Inline pH metering allows control of citric
acid solution addition o give the desired acidity level. Postprocess addition of any flavorings avoids
volatile loss during the evaporation. The product now passes through a seraped surface cooler
before passing to buffer storage and on to filling. This type of process may also be used for certain
types of particulate-bearing products where the particulate material is presyruped in a strong sugar
syrup. With this technique, it s possible to manufacture products with very good particle identity
and a surrounding liquid phase of sparkling clarity.

6.3.3  Vacuum Batch Process

Figure 6.3 shows the general details of this process, which is suitable for the production of high-
quality jams containing fruit picces or whole fruit. Evaporation is carried out at low temperature,
reducing thermal degradation. Postprocess pasteurization allows the process to be used for jams of
a wide range of TSs with or without preservatives. It is ideal for linking to aseptic or ultraclean
filling equipment.

‘The various ingredients are metered or weighed into the premix vessel, which s jacketed for
the preheating of the mix and dissolution of sugar. A scraped surface agitator and baffle combi-
nation in this vessel gives both good heat transfer and rapid but gentle blending together of the
various ingredients.

After mixing, the premix is drawn under vacuum into the vacuum cooking vessel. This has
zoned dimple panel heating elements so that there is cfficient heat transfer using the low-speed
scraper agitator without problems of burn-on even in preparing part batches. Rapid vacuum evap-
oration takes place at 60 to 65°C (140 to 149°F), and the vapor is separated in a cyclone separator
with any product carryover being returned to the vessel.

Normally, the vapor is condensed in a surface and may be recovered for use in recipe makeup,
in-place cleaning, and so on; however, where required, a partial condensation volatile recovery
system may be added for recovery of volatile flavorings.

After completion of this rapid low-temperature cooking process, the product s transferred using.
top-fltered air pressure to the buffer tank. From here, it is pumped to an APV scraped-surface heat

comnsYRUR
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FIGURE 6.3 Processing details
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exchanger flash-pasteurizing plant prior to filling. This stage is necessary because the low-temper-
ature vacuum evaporation may not be effective in killing any spoilage microorganisms present in
the ingredients. The rapid pasteurization usually takes place at 85 to 95°C (185 to 203°F), depending
on the TS and acidity of the recipe. Pasteurizing is under pressure to avoid any volatile loss and,
after a short hold time, is followed by rapid cooling to the required filling temperature.

‘This process may also be adapted for use during the fruit harvesting period for the pasteurization
of fruit pulp or fruit in syrup, which can then be filled into aseptic tanks or containers for later use
in recipes.

While the two systems described above may not be suitable for every circumstance, they have
proved effective for a wide range of applications throughout the world. As mentioned at the
beginning, it is important to carefully analyze the requirements and then select the most appropriate
process accordingly.

6.3.4 HIGH-PRESSURE-TREATED FRUIT PRESERVES AND JAM

Jam preparation using a new method (e.g., the application of high pressures) has been studied
extensively in Japan in recent years. In a study by Horic ct al. (1991), the use of high pressure
(4000 to 6000 kg/em?) resulted in a fresh fruit jam of superior color and flavor. In addition, vitamin
C retention of fresh strawberries was 95% in pressurc-treated jam. The authors reported that these
pressure levels resulted in reduced levels of Zygosaccharomyces rouwsii, Saccharomyces cerevisiae,
Staphylococcus and Salmonella. Tn addition, a taste panel preferred the high-pressure-treated jam
over the heat-processed product. Due to the presence of residual enzymes, refrigeration of the jam
is required. Pressure-treated jam and preserves are commercially available in Japan and offer the
consumer a more colorful, flavorful, and perhaps nutritionally sound product.

6.4 FEDERAL STANDARDS

USS. federal standards and definitions do not differentiate between preserves and jams. A preserve
is minimally 45 parts prepared fruit with 55 parts of sugar and is concentrated to 65% or higher
solids, resulfing in a semisolid product. Jellies are similar to preserves, with 43 parts of clarified
fruit juice and 53 parts of sugar, resulting in a minimum of 63% solids. Both categories can utilize
2 maximum of 25% com syrup for sweetness, as well as pectin and acid to achieve the gelling
texture required. Fruit butters are prepared from mixtures containing not less than 5 parts by weight
of fruit t0 2 parts of sugar.

The following is the 1994 U.S. Food and Drug Administration standard of identity for fruit
preserves and jams (21 CER 150.160).

6.4.1 21 CFR 150.160 FRUIT PRESERVES AND JAMS

() The preserves or jams for which definitions and standards of identity are preseribed by this
section are the viscous or semisolid foods, each of which is made from a mixture composed of
one or a permitted combination of the fruit ingredients specified in paragraph (b) of this section
and one or any combination of the optional ingredients specified in paragraph (c) of this section
which meets the specifications in paragraph (d) of this section, and which is labeled in accordance
with paragraph () of this section. Such mixture, with or without added water, is concentrated with
or without heat. The volatile flavoring material from such mixture may be captured during con-
centration, separately concentrated, and added back to any such mixture, together with any con-
centrated essence accompanying any optional fruit ingredient.

(b)(1) The fruit ingredients referred to in paragraph (a) of this section are the following mature,
properly prepared fruits that are fresh, concentrated, frozen, and/or canned:
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Group I: Blackberry (other than dewberry), black raspberry, blucberry, boysenberry, cherry,
crabapple, dewberry (other than boysenberry, loganberry, and youngberry), elderberry, grape, grape-
fruit, huckleberry, loganberry, orange. pincapple, raspberry, red raspberry, rhubarb, strawberry,
tangerine, tomato, yellow tomato, youngberry

Group II: Apricot, cranberry, damson, damson plum, fig, gooseberry, greengage, green-gage
plum, guava, nectarine, peach, pear, plum (other than greengage plum and damson plum), quince,
red currant, currant (other than black currant)

(2) The following combinations of fruit ingredients may be used:

(i) Any combination of two, three, four, or five of such fruits in which the weight of each is
not less than one fifth of the weight of the combination; except that the weight of pincapple may
be not less than one tenth of the weight of the combination.

(ii) Any combination of apple and one, two, three, or four of such fruits in which the weight
of each is not less than one fifth and the weight of apple is not more than one half of the weight
of the combination; except that the weight of pincapple may be not less than one tenth of the weight
of the combination.

In any combination of two, three, four, or five fruits, cach such fruit is an optional ingredient.
For the purposes of this section the word “fruit” includes the vegetables specified in this paragraph.

(©) The following safe and suitable optional ingredients may be used:

(1) Nutritive carbohydrate sweeteners

(2) Spice

(3) Acidifying agents

(4) Pectin, in a quantity which reasonably compensates for deficiency, if any, of the natural
pectin content of the fruit ingredient

(5) Buffering agents

(6) Preservatives

(7) Antifoaming agents, except those derived from animal fat

(d) For the purposes of this section:

(1) The mixture referred to in paragraph (a) of this section shall be composed of not less than:
() In the case of a fruit ingredient consisting of a Group I fruit or a permitted combination
exclusively of Group I fruits, 47 parts by weight of the fruit ingredient to cach 53 parts by weight
of the saccharine ingredient, and (ii) in all other cases, 45 parts by weight of the fruit ingredient
to cach 55 parts by weight of the saccharine ingredient. The weight of the fruit ingredient shall be
determined in accordance with paragraph (d)(2) of this section, and the weight of the saccharine
ingredient shall be determined in accordance with paragraph (d)(5) of this scetion.

(2) Any requirement with respect o the weight of any fruit, combination of fruits, or fruit
ingredient means:

(i) The weight of fruit exclusive of the weight of any sugar, water, or other substance added
for any processing or packing or canning, or otherwise added to such fruit.

(i) In the case of fruit prepared by the removal, in whole or in part, of pits, seeds, skins, cores, or
other parts; the weight of such fruit, exclusive of the weight of all such substances removed therefrom.

(iii) In the cases of apricots, cherries, grapes, nectarines, peaches, and all varieties of plums,
whether or not pits and seeds are removed therefrom, the weight of such fruit, exclusive of the
weight of such pits and sceds.

(iv) In the case of concentrated frui, the weight of the properly prepared fresh fruit used to
produce such concentrated fruit.

(3) The term “concentrated fruit” means a concentrate made from the properly prepared edible
portion of mature fresh or frozen fruits by removal of moisture with or without the use of heat or
vacuum, but not to the point of drying. Such concentrate is canned or frozen without the addition
of sugar or other sweetening agents and is identified to show or permit the calculation of the weight
of the properly prepared fresh fruit used to produce any given quantity of such concentrate. The
volatile flavoring material or essence from such fruits may be captured during concentration and
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separately concentrated for subsequent addition to the concentrated fruit cither directly or during
manufacture of the preserve or jam, in the original proportions present in the fruit

(4) The weight of any optional saccharine ingredient means the weight of the solids of such
ingredient.

(5) The soluble-solids content of the finished jam or preserve is not less than 65%, as determined
by the method prescribed in Oficial Methods of Analysis of the Association of Offcial Analytical
Chemists, 13th ed. (1980), section 22.024, under “Soluble Solids by Refractometer in Fresh and
Canned Fruits, Jellies, Marmalades, and Preserves — Official Final Action,” which is i
by reference, except that no correction is made for water-insoluble solids.
from the Association of Official Analytical Chemists, 2200 Wilson Bivd., Suite 400, Arlington, VA
22201-3301, or may be examined at the Office of the Federal Register, 1100 L St. NW, Washington,
D.C. 20408.

(&)(1) The name of each preserve or jam for which a definition and standard of identity is
prescribed by this section is as follows:

() If the fruit ingredient is a single fruit, the name is “Preserve” or “Jam.” preceded or followed
by the name or synonym whereby such fruit is designated in paragraph (b) of this section.

(ii) If the fruit ingredient is a combination of two, three, four, or five fruits, the name is
“Preserve” or “Jam” preceded or followed by the words “Mixed fruit” or by the names or synonyms.
whereby such fruits are designated in paragraph (b) of this section, in the order of predominance,
i any, of the weights of such fuits in the combination.

(2) Each of the optional ingredients specificd in paragraphs (b) and (c) of this section shall be
declared on the label as required by the applicable sections of Part 101 of this chapter, except that:

(i) The name(s) of the fruit or fruits used may be declared without specifying the particular
form of the fruit or fruits used.

(ii) When the optional ingredients listed in paragraphs (c) (3), (4), and (5) of this section are
declared on the label, the declaration may be followed by the statement “used as needed” on all
preserves or jams to which they are customarily, but not always, added to compensate for natural
variations in the fruit ingredients used.

6.5 PHYTONUTRIENT PROPERTIES OF FRUIT PRESERVES
AND JAMS

Fruits are widely revered for their macronutrient properties; indeed, they serve as a primary source
of vitamins and minerals in the diets of many people. Recent attention has focused on the phyto-
nutrients naturally present in many fruits. These compounds include flavonoids (including polyphe-
nolics and anthoeyanins), carotenoids, and other antioxidant compounds that epidemiological stud-
ies show play a role in prevention of cancer and heart disease. Many of these nutritional components
are also responsible for the color of fruit crops; for example, the flavonoids may be yellow, red,
blue, and purple colors whereas carotenoids are typically yellow, orange, and red.

Jams have been determined to contain flavonoid profiles similar to those of the natural fruit.
Tomas-Lorente et al. (1992) analyzed the phenolic compounds in a number of commercial jams
as a means of determining the authenticity of the fruit jam. They compared between three and six
commercial preparations of apricot, peach, plum, strawberry, sour orange, apple, and pear jam for
both total phenolics and specific phenolic compounds. It was interesting o note that, even when
there were significant differences in total phenolics content, a single pattern of individual phenolics
was determined. The total phenolic content was influenced by cultivar of fruit, maturity stage of
and the industrial process utilized.
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Pilot Plant Production of Low-Methoxyl
Pectin from Citrus Peel

R. P. GRAHAM and A. D. SHEPHERD
Western Regional Research Laboratory, Albany, Calif.

Low-methoxyl pectins are versatile materials which make possible the preparation of
many new food products and the preparation of old food products in new or easier ways.
Use of various modified pectins is restricted, however, by limited availability. Suitable
grades and types of low-methoxyl pectin can be prepared in good yield from citrus peel.
Care is required throughout the manufacturing operation to avoid excessive loss of pectin
quality. Procedures have been developed on a pilot plant scale. Three stages are
involved: preparation of peel for extraction, extraction of pectin and clarification of the
extract, and chemical modification and isolation of low-methoxyl pectin. All operations
are conducted in an aqueous phase, in contrast to present production methods. An
integrated, practical process for making' low-methoxyl pectin from citrus peel has been
developed. Operating conditions, procedures, and equipment are discussed in a manner

designed to assist prospective users of the process.

Lu\\»u HOXYL PECTIN is a com-
paratively recent development, al-
though pectin has been manufactured
in the United States for more than 35
years (73). The many methods re-
ported in the literature for the prep-
aration of low-methoxyl pectins have
been based on laboratory scale experi-
ments. Litle if any information has
been published on_production methods
used by the several manufacturers who
have made low-methoxyl pectin on a
commercial scale

Pectin is largely the partial methyl
ester of anhydrogalacturonic acid and,
as extracted from common source ma-
terials, contains ordinarily from 9 to
12% by weight of methoxyl groups,
When a substantial portion of the methyl
ester groups is removed by hydrolysi
the modified pectin attains the ability

to form uniform strong gels in the pres-
ence of bivalent cations over a wide pH
range. This property makes low-meth-
oxyl pectin useful for numerous applica-
tions in which ordinary pectin cannot
be used. Applications suggested for
low-methoxyl pectin include jellied fruit
cocktail (74), tomato aspic (79), low-
solids gels (3, 5, 79, 28), milk puddings
(79, 37), candy centers (70), and coatings
for various food materials (27). Nu-
merous patented applications are not
reviewed here.

This paper summarizes the develop-
ment of a process for making low-meth-
oxyl pectin from citrus peel. The proc-
ess is divided into three parts: prepa-
ration of the peel, extraction of pectin
from the peel and clarification of the ex-
tract, and processing of the extract to pre-
pare the dry, low-methoxyl pectin prod-

VOL 1, NO. 16, OCTOBER 28, 1953

uet. Processing of the pectin extract in
volves the controlled de-csterification of
the pectin, isolation of the low-methoxyl
pectin by acid precipitation, dewatering
and neutralizing of the low-methoxyl
pectin, and drying and grinding to make
the final product,

Pectin is a long-chain molecule which
is de-esterified and degraded (reduced
in chain length) by heat, acidity, al-
yme action. The qual-
y—i.e., the gelling ability—of a pectin
product s controlled largely by the chain
length of the molecule—the longer the
chain, the higher the quality. Most of
the pectin in fresh citrus peel is fairly in-
soluble in cold water. Heat and acid
are used to render the pectin extractable,
but these agents also degrade the pectin.
The amount of degradation must be
limited, so that satisfactory quality is
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monia (75, 70) ard. the solacon of the
Jowmethoyl pecin with acd (2, 27)
\ere & part of the background. work
ieading 10 the development of the proc-
o desribe in this paper. However,
55 various proces sepe were sudied i
the laboratory, i became apoareat that
Imcaningfal reits coukd Lo obtained
ol by starting with the exracton of

citrus pecl. As finally developed, the
process covers the entire produccon of
low-methoxy] pectin from citrus peel,
rather than is production from comamer.
cial pectin s astarting material.
“The low sheet of the process is shown
in Figure 1.

Proparation of Citrus Peel
For Extraction

Orange, e, o et e can
e i e 0
o - preed o ot
e vl g e
e et e s o e
b
oSl e o e Bave
CUtng  been wed succentully. The
ot il e o+ e cu
e apon et U et s dh
g i e o et s
o i i e b o
o
e I e pet b xraced
i, o S ot b pr
s o e v i o s
Al ety el
T omcd il rous bt Vs
i . Dicogps cots
o o o caac e it
oo it
Blanching and " RS e
W Waning iy shee
o it he ek & ety o
e e
o gyt
s of i e s e g
T ol il s
a5 pigments, glycosides, and fincly
divided material produced during the.
s T R

Flow sheet for manufacture of low-methoxyl pectinic acid from waste citrus peel

materal makesthe pctin xtrac i
o fier, e colored, and sbwansially
astles, Refning of the extracs n thiv
manoer s relcted in the qualy of he
il ow-mechonyl-pectin produc

Blanching and washing of 10 Vv
inch sicesaf peelare efcced i 3 single
continuos it (9), The unit shown
in Figure 2, wed in a ield plo plant,
comprises a wooden trough, 12 et long
0 12 nches ide, with a semicyindrl
calbottom. The trough i i it an
interrupid-fight screw and a perorsced
meta ramp and rag for removing peel.
‘At he pee feed nd of the trough, sieam.
iv njeced over & oot secion t maio-
win 3 water temperate of 194° F.
Freshy cat pee b introduced into the
heated secion to accomplih blanching,
and i conveyed by the screw through
be wrough. | Cold vater, added a4
spray above the drag, fiows counte 10
the peel and out an overfiow pipe, Va-
lenci orange pel hat been wathed uc-
contally in ths it at & rate of 400
pounds per hour with a retenticn time.
i the trough of 30 minutes. About
3 poundsofwatr per pound of pec was
reuired 1o wath the peel adequately
The blanching was sufhcent to inacic
vate the.pectin enzymes without ser-
Ously reducing the qualy of the pectin,

“The blancher-vasher descibed above
has o been tesed on fincly cut pecl
such s that produced wich 3 highe
speed commimicor. Misor changes
perating condicons would probatiy be
Decesary for flely cut pel, partine
ity for roduction of blanching time
5o corrspond 1o the smallr picce san
No serious problems are anticipated in.
using the continuous blancher-washer
o handlng fncy cut pecl.
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Figure 6. Processing fanks used for do-esterification and
acid precipitation
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Pressing of the wasked peel
Pressing i Sesirable for two reasons.
10 the peel i 1o be dricd, preming reduces
the evaporative load impascd on the
dryer. I exracted immediatly, presed
peel absorbs the acidulated eater more
readily than unpressed pel, thus hasien-
ing the exracton of the pectin. The
pilot plant has been operated, however,
on both presed and unpresed fredh
pecl.

A roller pres ofsmple consruction, as
shown i Figure 2, i adeguate for prsse
ing the peel. Two solid rubber belts,
both 3 feet in widdh, are run one above.
the other at the tame livear speed.
Wasbed peel is fd between the belu,
and s presed during pasage throughs
the 4foot length of the press. At a ca
pacity of 400 pounds of washed peel per
hour, the press rases the solds content
of the pecl from about 7% 1 about 13%
Solds content of the washed pecl can be
raised somewhat higher in a bag press
without serious loss of pectin. ~How-
cver, the gain s not sufcient o jusily
the additioral time and labar involved.

ing  Citrs peclfor se 28 2 source
DEYiE  of pectin must be carcully
dricd 0 avoid damage 1 the pectin.
Inifal phascs of the drying may be
carried out 3t 200° F., but te tempera-
tare must be reduced 1o about 130° F.
when the average moisture contens o the
poct is reduced to about 30%.  Drying
o the pect o a maisture content of les
than 1010 127 should be avoided. Pecl
0 dricd can be sored for & year at 70°
T, b ot of i by
(@)

Extraction of Pectin from Peel
And Clorification of Extroct

Factors related to the best procedure
fr excingpein o Cors e
clude quality of pectn in the peel .
dially, amount of pectin recovered, qual.
ity of pectn in the exract, and conceo.
raton of pectin in the exract, The ex.
waction of high-quality pectin from
citrus peel is more diffcult than extrace
tion oflow-qualty pectin. The amount
of pectin recovered during extracion of
itruspeel with hot dilue acid ncreases
a3 the extraction temperature and acidity
increae. The rate of degradation of
the pectin als increase with increasing
temperature and acidiy, thus affctiog
e quality of the pecin obtained in the
exiract.

“The concentration o pectin in the ex-
wact i highly important. Handling
characteristic of the de-eserfed pecdia
Obained in subsequent processing fe-
Quire that the exiract contain 06 1o
19 pectin, depending upon the quality
of the pectin, Producton of & more
e exract i casie and concenteation
ofthe dilute exract s techaicaly feasble,
However, the procedure i cxpensive,
A large portion of the extraction studies

in this project was directed toward the
production of a sultable pectin extract
which could be uwsed directy—ie,
without further concentration—in sub.
sequent processing. Proper balance be-
tween the many relevant facors re-
quired careful and extensive study of
extraction procedures in. pilo plant

equipment.

The unit wed n these
Extracting gy (Figure 3) was
constructed. for countercurrent extrace
ton of the peel (0). Tt general con-
structon was similar 1o the blancher-
washer, except that all portons contact.
ing the peel or extract were fabricated
of uaines stecl, The screw seas 16 feet
long and 16 inches in diameter with &
Adnch pitch. The trough was steam-
jacketed in three sections, up to shatt.
center level. Spray nozrls fo th fntro-
ucton ofhot water were provided above
the perforated ramp and drag. Sulfuric
acid, pumped by a las metering pump,
was introdced o the water beoween
the screw and ramp. At the opposite
e, the sol was discharged over 3 wer
hich controied the tank level, Dried
peel wasfed at a point about 3 feet from
the sol discharge end by means of 3 vic
brating feeder. Fresh peel or reconsi.
tuted dried peel was fed by hand at the
same poin.

“This spparatus was modified fo paral-
Ielflow extracion, The roraton of the
screw was reveried and bars were pro-
Vided berween the fights, o increase
agitation. A mechanically cleaned screen.
‘was placed at the discharge end of the
extractor for separation of the cxwact
rom the slurry Ly drainage. The pulp
on the screen was washed by water sprays
afer substantialy al of the extract had
drained, and; the wash water was re-
wrned o the exractor near the div.
charge end. The feed point for peel was
djnted to give desired reteation ime,

In rder o clminate the variables so-
ciated with raw materal, a quantity of
grapefruit peel which had been dried
21'a pectin source material was wsed fn
many of the pilt plantcperations. U
fortunately, the pectin in this peel had
been degraded during the procesing and
drying t0 a quality much lower than that
of the pectin in’freh grapefruit pecl.
As the handling characteristics of the
acid-precipitated_low.methoxyl_pectin
are influenced by the pectin quality,
extraction of the dried grapefrut peel
required great care to minimize further
degradacion of the pectin. Fresh and
dried Valencia orange peel, prepared
at the laboratory and containing pectin
of high quality, were also used in a
limited rumbe of experiments.

Countercurrent exraction was in-
vestgated first, and found to be wable
only’ when dilute extracts were pro-
duced. Because of mechanical problems
in moving the peel and cxtract in op-
posite directions, a working limit was

imposed on the pecmissible fineness of
the peel (and i comsequence the yieid
of pectin obained), o on the permis-
sible concentration of pectin in the ex-
tract.” The pectin in the extractor was
also exposed 10 an undesirable amount
of degradation because of the charac-
teristcs of the countercurrent methad.
Uniil extractd from the pel, the pectin
raveled upstream in the worActor while
being exposed 10 high temperature and
acidit. After exiracton from the pecl,
the pectin_recraced s course while
raveling downstzcam with the extract
under the same unfavorable environ-
ment. Auiempts were made (0 improve
the countercurrent. exteaction of dried
pecl by preliminary cold acid recon-
sitution or picding of the peel. This
procedure. improved the extracion in
eneral, but faled to permit production
of an extract at the deired concentration
of pectin. Thus, the countercurrent
cxtraction method was proved 10 be
inberendy unsuited 1o the process re-
quirements, and was abandoned.

1n order 0 obtain pectin solutions of
higher concentraton, the theorerically
more cficient countercurrent extraction
‘method had to be abandoned. _To avoid
the diffculty of foring the peel 1o travel
against the fow of the extract, parallc-
Fone cxtracton was used. The peel
and extractant were fed in the desired
proportion at one end of the cxtractor,
and the mivoure was gently agicated ard
heated as it flowed through the treater,
and was discharged from the extractor
25 a slurry from which the exract was
continuously scparaicd. This method
was much casicr t control than the
countercurrent method.  With ground
rapefruit pecl, the extracior was oper-
ated at 194° F., with a ecention tme for
the peelof 20 minutes, and a pH of about
1310 19 in the cxact, The dried
pecl, ground to,pass a 40-mesh screen
burrsione mill,‘as fed at 40 pounds per
hour with water fed at 180 galions per
hour 1o yicld an extract with 4 pectin
content of about 0.9%. Variations in
the feed rate were used 1 alter the pectin
contene of the extract,  With frosh
Valencia orange peel, the retention time
was increased 1o 30 minues, blanched

Table 1. Parallsl-Flow Extraction of
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and washed peel was fed at 400 pounds
per hour, and the water at 100 gallons
per hour,

Typical data for several parallelfow
extractions are given in Table L. It is
diffcult (o compare these_recoveries
with those obained in commercial prac.
tice, because pectin contents of raw ma-
terals are not usually decermined. The
methods for determining pectin content
and intrinsic vscosty, (1), of the pectin
are those used previously (30).

Becawse paralickflow_extraction
really baich extraction on a continuous
basis, the infiuence of variables on the
extraction process may be readily soudied
on a laboratory scale. In Tables I and
1L, the infiuence of variables upon the
yield and quality of extracted pectin
is shown, ‘These are resuls obtained
from smal batch exteactions, rom which
the extract was separated and cooled
rapidly. Results given may be used
directly to predict operation of the paral-
el fiow extractor.

fng 1t ¥ important that the ex-
CoolB8 ract be cooled t0 about room
temperature as rapidly as possible after
ity Separation from the extracted peel
In this manner, degeadation of the pece
tinisarrested.

The cooler used was a_forceddrall
evaporative cooler, shown in Figure 4.
It comprised a distributor pan discharg-
ing on a seres of scaggered wooden slats
10 break up the liquid flow, and a col-
Jector pan to receive the cooled extract
Forced draft was provided by a blower.
The size of the unit, exclusive of the ex-
ract-colectng pan and the blower, was
24X 30 X 24 inches. This unit vas
capable of cooling extract from 190° o
90° F. at a rate of about 3 gallons per
mionse.

The exwact from the
Centrifaging cyirucior contains solid
material which can be readily removed
by centifugation. Removal of this
material s desirable o increase capacity
and rate during subsequent flration.
The centeifuge used was an ovesfiow type
with a 1r-inch, stainlessstecl, solid
basket. The extract was fed directly
from the cooler to the centrifuge; 2 to
4% of the weight of extract was re-
moved as hudge by the cencifuging oper-
ation. The sludge was discharged from
the basket after 150 to 200 gallons of ex-

rachad ecnproceed.
ing The fltering of pectin ex-
FEring e ac ambient rather

than clevated temperature represents 3
minor departure from commercial prac-
tice. Extracts filtered at clevated tem.
pecatures decrease in clarity as they
ool to room temperature. Conse-
quently, extracts filtered at lower tem-
peratures are clearer than those fliered
at higher temperatures. The improved
clarity is carried through (o a solution
prepared from the low-methoxyl pectin

oo ke e e o
BT
EABH e
Gt LS
Of Pectin Rutract 1" ohn) iy the

simplest and most sraightforward. that
has been used with success i the course
of the pilot plant work. If, however,
particular circumstances should dictate
the production of a dilute extract, con
centration of the extract prior to further
procesing would be desirable.  The
reason for this is that the reagent cost
for de-esterifying pectin and acid-precipi-
tating the low-methoxyl pectin is almost
directly proportional 1o the volume of
extract handied, regardiess of the con-
centration of pectin in the extract, Di-
late pectin extracts have been concen-
trated successfully in vacuam on a pilot
plant scal, provided that adequate con-

trol was maintained over the concentra-
tion of bivalent ions in the extract, The
procedures used for ion exchanging and
Vacuum concentrating the dilute ex-
tracus, and for de-cserifying the modi
fed extract will be described in another
paper.

Processing of Pectin Extract fo
Propare Dry Low-Methoxyl Pectin

Processing of the pectinextract o make
dry, powdered, low-methoxyl - pectin
involves deaserification of the pectin
with aqueous ammonia at reduced tem-
perauure, isalation of the low-methoxyl
pectin by acid precipiaton, devater
and_neurralizing of the low-methoxy
pectin, and rying and grinding o make
thefinal product

Preceding the pilot plant sudics, lab-
oratory andies were made on the de.
esterification of pectin with. ammonia
(19) and acid precipiaton of the low-
methoxyl pectin (27). Tn most of these,
Solutions prepared from dry commercial
pectn were used.  Consequently, results
of many of the aboratory stuies ere

2

1. Batch Extraction of Ground Dried Grapefruit
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Table IV. Changes in Methoxyl
Content of Pectin with Time During
ilot Plant De-esterification
Hoped Obiorad

Desiteotin  Mabany!
Ton, i, G, %
120
i
20
o
120
168
hitd
2
w0
128
i
260

1793

[

not directly applicable 1o the pilot plant
because impurities in the peel extracts,
not_present i the solutions prepared
from commercial pectin, greatly aflected
the deesterification and acid-precipita
tion sieps.Calcium, an important -
puriy in the peel extracts, caused the
formatlon of strong gel during the alka-
line de-esterifcation. Much of the proc-
ess development in ths phase of the ork
involved methods and equipment. for
handling large quantities of wrong gel,
in both the de-cserification and acde
precipitation eps.

“The following discussion assumes that
the pectin extract has been produced at
the proper concentration (0.6 to 1.0% by
weight)fo subsequent processing, More
dilute extracts may be adjusted 10 the
desired cancentration by vacuum evap-

The 1ol s coled 10 reduce
Cooing e umount of degradation
occuring during ce-eerlfcion of the
pecin The temperature o which the
40l is cooled represents a compromise be-
tween decrene I the amount of deg.
aduion and inctese i the e &
Quied fo deestrifenion.

Coling whs complihed by vacuum
evaporation.. The unit wed fo coolng
Vb - ylindrical ilnlesee vacuur
body Ghown in Figure . The unt

signed 30 tha pecin extzact e ¢ the
el i bt
Decwsiing 1%, S
i oply e, vt sy
il e s iid
e o P s ks
e e ot b
i s e i v
oo b e L
s ol o o
the ammonia concentration about 0,75%
e s, D v
o peme s b e
I 3 o b 4
pimin e, g
et oy S s
oyt paied b Sl

Otherwise, alkali (ammonia) lost from
the sample could not be distinguished
from alkali consumed in the saponifica-
tion. Typical data showing the change
i methouyl content with time a5
determined by this meod are given
in Table IV.

Wih experience gained from obscrv.
ing many samples of various methoxyl
contents, the end point of the de.cxer
fcation was unially determined from
the physical handling characteristics of
& small grab sample precipitated with
acid,

“The resuls of several de-sterification
runs made in the pilot plant are shown
in Table V.. Comumercil dried grape-
e peel was wsed i ll these run
excepe 1804 and 1807, Valencia orange
peel prepared at the laboracory was
Gaed i the runs. Run 1804 was made
on washed peel that had been presicd
but not dried. Run 1807 was made on
part of the same pecl dried prioe 10
extracton. The Intrinsic vixoaity of
e pecin was considerably higher in
the extracts in runs 1804 and 1807, and.
the intinsc viscoshy of the final ow-
methoxyl peciins was correspondingly
Higher.

Table V includes data from extracts
of varying pectin. contents, run at
iflerent tempecatures and undoubicdly
containing  difeentconcents

o because  different
methods were wied,  Even with all
thee variables, the time. required for
deenerification in most of the samples
was in the. range of 3.5 to 4.3 hours
Almost all of the sampies could have
been stopped in this ime range and sl
Have had & methosyl content within the
desired range of 3.0 10 3.5%. In a plant
Where extraction is made i a unkorm
manner 0 yield a %ol of resonably
conwant pectin content, and where the
deeserification s carried out under
fxed condiions of temperature and
ammonia_ concentration, conteol of the
time for denerifcaion would be
relatively cay.

The rae
Increasing De-esterification
Rate (Optional Procedure) 01 4ot

wan 30 inches in diameter and 6 feet o avoid low of ammonia from the terifica.
High, and contined  sriesof bafles de- sample  during  the . determinaion. tion of pectin under alkalne. condic
Table V. Pilot Plant De-sterifications
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s ¥ - e
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Table V. Effect of Sodium Sulfate
Concentration upon Time Required

for De-esterification
(Deaile in text)
Tine Reguirad o

Produee v hathonyl

Concn of et of 3.5% Mo,
Somple NoiSOu N i
1o 250
2 oo 195
50 o 135
P02 100

o it gready inflanced by the pres-
cnce of ‘caions, pacticalarly bivalent
Cuions (76, 77 "The caton contens
of pectin cxtracts s usually high cnough
o hat de-everifcation proceeds at
Teaonable e, With cracss which
have been wreated to. ropace bivalet
Reation rate of the pectn i the extract
i nly about thce fourth that of pectin
Laboratory tes were made in which
monovalent gacis were added 1 poc-
Ui soluion 10 increas the deesterifen
tlon raie, Oy monovalent cnions
ere e I onder o Tclate el 10
Inoval dring nbscauent washing of fne
Towemethomy-pecin gel. The totsvere
ade on  huion Somiaining 15% by
\eight of commercal pectin which had
fcatons were conduried at 45° 16 46°
F. in the presence of 30 ml, of 28%
aqueous ammonia per Tier of soluton
Jeveh, The decree in de-seriheation
sihownn Tabie V1
) “The de-cxerificatian is
Add
) crminaied by the acd
Precpitning L0 ot lawe

methoxy pectin,

“This is accomplished by breaking the
gl by thorough agitation and introduc-
ing acid slowly, so that i is incorpo-
Fated as uniformly as possible, - Suffcient
acid is added 10 neutralize the ammonia
and reduce the pH to 15 or slightly
Jower. Upon acidification, the gel is
converted from the calcium form (o the
hydrogen form without any apparent
change in structare, For completion of
the wansition, the batch was allowed
10stand for 20t 30 minutes fllowing the
incarporation of the acid

Considerations of cost and corrosion
indicate the use of sulfuric acid for the
precipitation step.  Because of the nawre
of lowemethoxyl pectin, concentrated
technical sulfuric acid with a high lead
content cannot be used directly,  Low-
methowyl pectin binds bivalent cations
very ellectively. At low pH, of cours,
the hydrogen ion concentration is suffic
cient to displace these fons largely from
the lowmethosyl pectin. This is the
mechanism by which the calelam eon-

tent is reduced in the final low-methoxsl
pectin product, However, the amount
of lead that can be tolerated is 50 low
that this method does not reduce the
lead content sufcently.

Introduction of lead must be avoided
50 far 2 possibie.  No lead-containing
materials should be vsed at any paint in
the plant where Iead might be intro-
duced nto the product, and reagents
Should be scruinized it sespec o heir
lead contens. The reagent of major
concern is the sulfuri acid used for pre.
cipitation. The use of ACS grade sul.
furi acid would aswure a very low lead
content in the lov-methoxy! pectin, bt
the acid s expensive.  Although con-
centrated technical sulfuric acid has 4
high lead content, a saistactory method
has been found for reducing it lead con-
tent to an aceeptable range by dilution
and seuing of the lead sulfce precipic
e, Tt was found that the minimum
lead content per unit of slfaic acid was
reached at about 55 weight % sulfuric
acid."“The lead content of suluric acid
diluted t0 varving degrees from concen-
wated techaical scid s shown in Table
VIL For comparion, ACS grade sl-
furic acid munt contain not more. than
000017 heavy mels (s lead) or 1
ppm. (7). For e in the pilt plant,
concentrated technical sulfric acid was
diluted with ice in glass vessels. The
dilue acid was alloved to stand 18 0
24 hours, and was then decanted from
the precipitated lead sulate 43 needed
for acid-precipitaton of the lovmeth-

ontpectn, © ;
N he acidified gl was div-
Draining  yrged from the tank into
a loose-clothelined reel where the acidu-
lated water was drained (sec Figure 7).
The salids content reaches about 6% in
this step. Details of consuruction and
the actlon of this type of reel have been
described (7)
When the draining was
Washing completed, a spray of water
was played on the gel as it was recled
The washing was continued until the
H of the wash water dralning from the
gel had rlsen 10 about 1.8, The rae
at which the wash water was added was
contralled so that time of application
was about 05 hour. Washing in this

Table VI, Lead Content of Diluted
Tochnical Sulfuric Acid Removed
from Precipitated Lead Sulfate

Sulrie Lo Conont
i o Contrt ol 1o
ot af Dited Sl Acd,
WIWE T, Add, PP G
100 127 127
s 2.96 Lo
70 et 20
@ 031 0o
50 0 00
kg 0% 20

manner was extremely ffective because
e wash wate tended t0 islace raher
than 1o difue the ackdulaed water,
Nher ashing, recling was continued
) he sl comtent of the g reached
about 87,

“Theseaperations of desning and
washing smay be carced ot in eparave
el esred.

The waterahed gl was
PreO8 remoued from the recl and
presed i a rackeand-hame hyraulc
bres.  Presare s applid at 1 e
Such hat the maximum pressur o about
300" pounds per square nch onshe
“hedu wasfeached i § 10 10 minures,
This presure was ntained a8 ong
the dyainage e was reasonable, unie
st i
The prewed gel vas
Shredding  yrCgan by paming it
ihrough a hammer mill cquipped with
Kaives i place of the customary hame
mers, A sreen with ¥vinch. round
perforationswas used.

“The el was recycled through the pres-
ing and shredding sieps until the slids
content ofthe meral seached the range
30 1o 3505, This usualy required
2 fotal of three pressings, . Repeaced

b Svoides, i purey of
vt mportant, by pave
il drying the gl 9.4 slds conientof
50 to 535% afier the ot presing, I
Chis mthod of resing the sqid content
miing dryer would b preferved to i
prodach, Lowrmathoeyl pectn s very
Keiive 10 degradaton under these B
Conditons, and shoulkl the drying be
neven, the overdried and ovirhested
porion wou be labl 10 damage.

“Afe the solds content was adused
10 the desred range, the gl s fnely
round shrough & sreen wih 1/ inch
Tound perforations. The nal grinding
prepared the gel for neuralzaion ang
permitted caser grinding of the fina
dried product

Neutralizing

To render the low-meth-
ol pectin stable for
storage and 10 increase s rate of solu-
don, the product must be partially
neutralized. Any excess sulfuric acid
remaining in the gel as vell 4 & portion
of the ftce carboxy) groups of the low-
methoxyl peetin must be neutralized,
Neutralization must be carried out
carclully 1o avoid local excessively alkas
line_conditions.  Sodium  bicarbonate
has been found to be ideal for this pur-
pose () because of the relatively low
PH produced even at high concentra-
tons. To have the reaction proceed
uniformly throughout the material, o
high moisture content of the gel is desir-
able, However, neuralization at 100
high a molsture content. causes some
solution of the pectin; the material be
comes sticky and lumpy, and is diffc
clt to dry. The optimum range for
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neutralization is between 60 and 65%
moisture (30 to 35% solids). Afeer the
sodium bicarbonate has been thoroughly
mised into the finely ground lov-meth-
oxyl pectin, & holding period of several
hours s required to allow complete
equilibrium 10 be established, even 1o
the centers of the pieces. During the
drying siep o follow, any local condi
tions of high pH would couse degra-
dation and further de-csterifcation of the
low-methoxyl pectin.

The amount of sodium bicarbonate
required for neutralizaton is about 18
10 20% of the dry weight of the v
methoxyl pectin. The acwal amount
necessary was determined by checking
the pH of a 1% soluton prepared from
the lowmethoxyl pectin,  This pH
should be between 4 and 4.5,

“The baich to be neutralized vas spread
out on a sheet of canvas and a portion
of the sodium bicarbonate was sprinkied
on the surface from a sieve. The batch
was partially mixed to present new sur-
face ‘and again spriokled with sodium

icarbonate. When all of the bicarbon-
ate had been added in this manner, the
batch was mixed thoroughly by rolling
and wmbling on the canvas and then
placed in a covered vessel to equilibrate.
For convenience the material was -
ally held overaight before drying. - A
tumble bareel or similar piece of equip-
ment would be satifactory for this mis-

g -
7" Drying was accomplted in
DEYISg i Lyerson rav ina forced-
dral oven operaing at 130° F. Surt:
ing temperaturs a4 igh as 150° F. were
ute, bt wer of short duration. The
prodiuc vas rabbled atleakonce during
e drying perid.  Heating beyond the
point when he sample contaned 10 to
15% moisture was avoided because it
Cactes mnecesary daimage (0 the prod
et Drying requined about 3 hours,
“The " ared lowmethowy!
pectia was_ground in 8
hammer il 1n o e, 1t was i
pascd.dhrough a sereen wich 1/ vinch
Tound perforations, and v finshed
wing 4 sercen with 0.0244nch round
pericasions, - Again care s required fo
Evoid overheating of the Iowmethon
pecin, wih atiendant product damage

Grinding

Characterization of Low-Methoxyl
Pectin Prepared by Ammonia
De-esterification in Aqueous Solution

Working specifications for low-meth
oxyl pectin are set forth by each manu-
facwrcr of the product at presens,
largely because the method of production
affccts somewhat the characteristics of
the product, - For this reason, the char-
acteristcs of low-methoxyl pectin pre-
pared by ammonia de-esteification in
aqueous solution are described. The
characterisies are those of the product
which has been found most deairable

for general applicability. The specifica-
tons fo intinsic viscosiy and methosy]
content wereesablihed by H. §. Ouwens
of ths aboratory. Details of the anslyt-
leal methods wed e published che.
where (20)
Moisture
Content

An enticely dry product is
not desirable.  Excessive
drying causes degradation
and a completely dry_product would
absorb moisture in an opened package.
In consequence, the weight required for
a specific purpose would vary, depend-
ing upon the amous of water absorbed
A product with & moisture content in the
range of 10 t0 15 is reasonably stable
in this respect,  The moisture content
was determined by drying the product
for 16 hours at 70° C. in a vacuum oven.
ash The ash conient o chis type
A ene O lowmethoxy] pectin s
high, because the product is
partally neutralized for subility. The
ash content as determined by heating at
600° C. s in the range of 10 © 14%;
(moisture-fee bass), largely because
of the carbonate which i produced when
sodium pectinate is ashed. An ash con
tent in the range of 5 10 8% is obained
when a correction is made for the car-
bonate. The correction is made by
titrating the ash for alkalinity, caleular.
ing the alkalinity as carbonate, and
correcting the ash by this amount., The
value o0 obrained is roferred to as ash-
minus-carbonate
Methoryt T methon content of
Methotol he owemethoxyl - pectin
product thould be in the
range of 3.0 10 3.5% on a moisture-ree,
ash-minus-carbonatefree basis.  The
methoxyl content is determined by sa.
ponification,

“The intrinsic viscosty of the
low-methoxyl pectin prod-
vt should be at least 30
dl per gram on a moiswre.free, as

minus-carbonate-fiee basis.  The in-
winsic viscosiy is measured by deter-
mining the efu time of an 0.1% pectia
solcontainingsodium chloride and sodium
hexametaphosphate at pH 6.

This method of measuring quatiy has
the advantage over any Jellysirength
measurement, In_that no contral s
necessary over the calcium content,
In fact, the influence of calcium s re.
moved by the presence of the sodium
hexametaphosphate.

Coldum T caltum connt of the
Catelum  lowmethonyl pectin_ shou]
nat exceed 0.1% on a mois-
turedfiee and ashominus-carbonate-free
buss.  Calelum Is determined volumet.
rically, using_ permanganate, Correc.
tons are made for moisture and ashe
minus-carbonate, No diffculty has been
experienced in maintaining the calcium
content below this value.
Leud  Tho Federl Foud and Drug
G ¢ Administration has not. s
tblished any olerance for

the lead content of low-tnethoxy!
tin, No difficley should be experienced
in maintaiing a lead content under
10 ppm., provided the neccaary pre-
cautions are taken, Lead contnt s
determived by @ specuographic (73) or
dithizone method (),

The pH of a 19 soluion of the
PH Gl fowemethoss peetn should
be betvesn 40 and £5. This i
near the paint of maximum sublliy,
and.the lowmethoxyl pectin has 2 rea.
sonably high rate of solution in this
range. A 19 soluton of the product s
prepared on & moistredice basis and
the pH is measured with a glasi-clc-
teode pH et
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SUMMARY

Pectin is a natural substance found in the tissue of frits and vegetables. Because of its
great water absorbing capabilties, it presents gelling, stabiizing and thickening properties
Pectin is widely used in the food, pharmaceutical and cosmefic industries.

The purpose of this project s to design a plant for the production of pectin, operating in
batch. Generally, the raw materials used are vegetable residues of juice factories, and, for this
work waste of apple, peach, orange and lemon have been selected as raw materials. The plant
1o be designed should have a production capability of 6 tyear of pectin

The production process of pectin consists basically in a prior selection and washing of raw
material; solid-liquid extraction (at 70°C and in acid medium) to solubilize pectin; and filtering of
solid waste; precipitation of pectin by addition of ethanol; solid-liquid separation of the
precipitated pectin; and, finally, drying and milling and proceeds to final conditioning.

The units that are designed for the process are: opened sirred and jacketed tank for
extraction, filter press to separate solid waste, closed stirred and jacketed tank for precipitation
of pectin, basket centrifuge for solid pectin separation, and tray dryer to remove the humidity
(alcohol and water)

Keywords: Pectin, production, plant, batch, process, design, waste
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1. INTRODUCTION

In Spain, the frutis placed in the third place of the food consumed in greater quantity, below
meat and fish, and much of it is used for making juice, nectars, canned, etc. (Carbajal, 2012).

Industrial processing of fruit (canned, frozen, juice, concentrates and nectars) generates
large volumes of vegetable residues and by-products, such as citrus peels, apple pomace,
among others. If these agro-industrial waste are not given proper use, they will favour the
proliferation of insects, fungi, bacteria and odours of decomposition, ie., causing pollution
problems. However, they could generate economic and environmental benefits if they were
properly managed. It s therefore important to find other uses for leverage these wastes such as
use them as raw materials for get high value-added products such as pectins, which have
excellent emulsifying and stabilizing properties (Li -ping Qiu et al., 2010). Therefore, it is
interesting to extract pectin from vegetable residues because is achieved that the pectin, which
has no value being in the residue, pass to have great value once produced.

This work aims to design a plant which use waste fruit for extraction and purification of
pectin. Pectin is  natural substance that is formed mainly in the primary cell wall and the middle
lamella of tissue of fruits and vegetables, and acts as intercellular adhesive. It is a biopolymer
that due to its thickening, gelling and absorption properties is used in the food industry,
cosmetics and pharmaceutical (Chasquibol et al., 2008). Currently, pectins are very important
ingredients in the food industry, for the manufacture of elatins, jams, jelies, ice cream, sauces,
etc. In the pharmaceutical industry they are used to modify the viscosity of their products (Devia,
2002). In addition, pectin reduces glucose intolerance in diabetic patients and even lower blood
cholesterol levels (Chacin et al., 2010). In the cosmetics industry, they are used for toothpastes,
oils, creams, deodorants, shampoos and bath gels by s stabilizing and softening properties
(Chasquibol et al., 2008)

Pectins are heteropolysaccharides whose main component is polygalacturonic acid, which
exists partially esterified with methanol (Herbstreith, 2001). It is known as degree of
esterification, or methoxyl content, the number of carboxyl groups esterified with methanol
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Depending on the percentage of esterified galacturonic acid residues, pectins are classified as
high methoxyl pectins when the percentage is above 50% (typical range 55-75%) and low
methoxyl when less than 50% (typical range 20-40%) (Ullmann, 2011). High methoxyl pectin is
the most common and allows gelled foods with a sugar content exceeding 55% and a pH of 2.2
10 3.3. Fruit pectins vary in methoxyl content and the gelling power, according to the type of fruit
and maturity.
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2. OBJECTIVES

The overall objective of this work is to design a plant that allows the extraction and
purification of pectin from vegetable waste and operating in batch
To get this objective will be necessary to address specific objectives:
o Select the appropriate and necessary raw materials, considering the pectin content
and the availabilty at place in which the plant will be located
o Know the parameters that affect the extraction of pectin, such as time, temperature,
PH, and select operating conditions.
o Describe the pectin extraction process and the steps that involves, selecting and
designing the necessary equipment for each
Selection of raw materials to be used for the extraction of pectin, depend, among other
things, on the products which containing this substance are consumed in the place where it is
intended to place the plant. This study on raw materials will be addressed in *3.1. Determination
of raw materials”. A study to decide where the plant will be placed is performed, which will be
explained in the section “3.2. Location of the plant”. Production to be chosen, depends on
various factors (production capacity, raw materials available, time that is producing the plant,
etc.), this will be explained in the section °3.3. Determination of production”.

Once known production and raw materials needed, the process to be used must be selecte
For this purpose, all the information found on the subject, either in encyclopaedias, magazines,
patents, literature is taken into account. The necessary equipment and operations that
performed each of tasks will be established and an outiine of the process will be developed
This topic will be held in the section "4. Synthess of process”

Then, the sizing of equipment wil be held, which will be reflected in the section *5. Design of
equipment”

Finally, the operation of the plant is explained in the section 6. Plant operation”
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3. RAW MATERIALS, LOCATION OF THE PLANT AND
PRODUCTION

3.1. DETERMINATION OF RAW MATERIALS

Pectin is a natural soluble fiber found in the cell walls of most plants, and is obtained from
vegetable raw materials, mainly fruit because it reaches a high concentration of pectin in their
skins (Devia, 2002).
The products that contain greater or lesser pectin amount are
o Fruits: Some foods with greater amount of pectin are citrus fruits. The peels of citrus
fruits such as oranges, lemons and grapefruits contain high levels of pectin. They also
contain pectin apples, tangerines, cranberries, currants, grapes, quince, peaches,
figs, bananas, pears, plums, apricots, pineapple, etc. Other fruits such as cherries,
strawberries and raspberries do not contain much pectin.
o Vegetables: vegetables with the highest levels of pectin are carrots. They also contain
pectin peas, cucumbers, celery and tomatoes.
The most common raw materials used for manufacturing of pectin are citrus peel such as
lemon and lime, and apple pomace. Pectin is also produced from other less preferred citrus
such as orange and grapefruit (Ullmann s Encyclopedia of Industrial Chemistry).

When fruits that are to be used for the production of pectin have to be chosen it is important
o know what are the most generally used, but it is also important that typical fruits of the place
where the plant will be located are selected, as it would not be economical to use a product
widely used to extract pectin if it is not available in large quantities and need to transport over
long distances

To select which fruits used as raw materials will be taken into account production and
consumption in Spain, the country in which the plant will be located, as it is important to have
high availability and volume of waste. In Spain the most produced sweet fruits are apple and
peach, and the production of citrus, orange and lemon represents practically two-thirds
(MAGRAMA, 2013). A large percentage of these productions is intended for domestic
consumption and inside this consumption a large percentage is for industry to manufacture
juices, preserves, efc
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Due to the large production and consumption in Spain of apple, peach, orange and lemon,
plus the high generation of waste involved, these fruits are selected as raw materials for the
plant wil be designed

For extracting pectin are used residues from industries which process these foods as are
the industries of juices, nectars and cider, whose processes involve a great waste generation as
peels, pulp, seeds, skins, etc. In this way, taking advantage of these residues to obtain a
fecoverable product as is pectin, and simultaneously, the volume of waste and environmental
impact that they can cause decreases.

The following table lists the contents of pectin that have the fruit residues chosen based on

dry matter
BY-PRODUCT % PECTIN
APPLE 15-17,5
ORANGE 16-17
LEMON 25-32
PEACH 75-10

Table 1.Pectin content of raw materials.

The vegetable waste that have higher content of pectin are residues of apple, orange and
lemon. Using them a higher yield will be achieved. Furthermore, although it has a low content of
pectin can be proftable the use of peach residues as obtained in large quantties, as in Spain
large amounts of peach juice are produced. In this way, the volume of waste s reduced and it
will get with them a recoverable product ke is pectin, that in the waste has no value, but once
produced is an expensive product.

The following table shows, approximately and depending on the weather, times of collection
of each frut, as a preamble to a subsequent process of selection, extraction, pasteurization and
packaging (MAGRAMA). Therefore, waste derived from the production of juices, nectars and
cider will be obtained during these periods collection, once have carried out all selection
processes and manufacturing. It is necessary to take care of the times when each residue will
be available to properly choose the different fruits of which pectin is extracted, and thus, keep
the plant in operation for a reasonable period throughout the year.
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Given this seasonality, the plant to be designed could simultaneously process waste of
oranges and lemons, and consecutively, peaches and apples residues. The table shows the
period of collecting fruit so it will take a margin of time for that fuit to being processed and for
the residue to being generated. In all the cases, the vegetable waste processed for the
extraction of pectin will have to begin immediately after the manufacture of juices, nectars or
cider to prevent microbial degradation

Furthermore, it could keep the plant running for all seasons of the year: From December to
May using waste of orange and lemon; From June to October, waste of peach; and from
September to February, waste of apple. It has to keep in mind that it is going to work with
vegetable waste which undergo decomposition with the passage of time, so it will has to work
for campaigns since the waste cannot be saved. Furthermore, as the content of pectin varies
depending on which fruit is the residue used, the amount to be produced in each period will be
variable and may be period that do not produce due to lack of residues.

3.2. LOCATION OF THE PLANT

The location of the plant depends on the location of raw materials used for the extraction
These residues come largely of juice manufacturing industries, which use fruts as raw materials
and require large volumes of them. Therefore, the manufacturing of juices is usually placed near
the production areas of the fruits achieving a lower cost in the transport of raw materials. The
study will be focused on Spain, the country where the plant will be located

Firstl, the production areas of selected fruts for extracting pectin have to be localized. It is
also important to know the intensity of production, as it will be more convenient to locate the
plant near areas of high production than low.

o Apple: apple production is mainly in the Ebro Valley, particularly Catalonia and Aragon

(Casals and Iglesias, 2013)
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o Orange: the main producing area is Valencia. Followed by Alicante, Seville, and
others with lower production volume as Huelva, Murcia, ... (MAGRAMA, 2006).

o Peach: the main producing areas are the Ebro Valley, Lerida and Murcia. Also the
areas of Andalusia, Extremadura and Valencia, but in smaller volume (MAGRAMA,
2006)

o Lemon: the main producing area is the east coast, the most important Valencia,
Alicante and especially Murcia, and in Andalusia almost al production is collected in

Malaga (MAGRANA, 2006)

The distribution of the production of each fruit in Spain s llustrated in maps. The regions
marked with thicker lines are those that produce in a larger volume.

) ” 8)

&

o = o)

Figure 1. Production of fruits in Spain by regions. A) Apple, B) Orange C) Peach D) Lemon.

It is noted that the production of apple, orange, peach and lemon is spread across the
country, but must take care of the differences between the production of the different types of
fruit and their amount. Consequently, fruits that occur in larger volume will be more crucial to
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decide the location of the plant pectin. The dates found about the Spanish production of fruits

that are being considered are shown in the following table.

Spanish productions in 2011 [M]

Apple 579
Orange 853
Peach 2801
Lemon 7205

Source: FAO, EUROSTAT Y MAGRAMA

Table 3. Pectin content of raw materials.

Using this table, we can see that the increased production would undoubtedly be the

orange, but the peach and apple, as we have seen in previous maps, share a region that occur

in larger quanities, Catalonia.

Another aspect that we must know to locate the plant is where are the most important juice

factories, and therefore the ones which will generate more volume of waste. By searching for

information, a business organization that integrates many juice producers in the country was

found, which is the Spanish Association of Manufacturers of Juices (Asozumos). Moreover,

other major manufacturers that are not within the organization have been found too. It is useful

to make a selection by choosing the most prominent manufacturers and using the selected

fruits. Juice manufacturers found are:

Agrozumos, S.A. (Lekunberi, Navarra).
Frusa: Frutos y Zumos, SA. (Albal, Valencia)

Go Fruselva, S.L.: (La Selva del Camp, Tarragona)

Indulleida, S.A. (Alguaire, Lleida).

Infrusesa: Industrializacion de Frutas de Segre, S.A. (Soses, Lleida).
Juver Alimentacion, S.L. (Churra, Muria).

Zuvamesa: Zumos Valencianos del Mediterraneo, SA. (Puerto de Sagunto,
Valencia)
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The vast majority of juice factories are in Catalonia and Valencia. The comparation of all the
aspects that have been studied is represented on the same map about the productions of each
fruit and location of industries.

Agrorumos, SA. |

7

Indulleida, S.A.

Infrusesa, SA.

Frutos y Zumos, S.A,

Juver Alimentacién, 5.
pesch 7 oy &
tomen ~ o <

Figure 2. Fruit productions and industries.

The region of higher production of oranges is Valencia, of lemon s Murcia, of apple is
Catalonia, and of peach is Catalonia and Aragon. Andalusia and Extremadura are discarded for
the location of the plant, because the largest volumes of fuits are not produced and there are
not coming any juice manufacturing industries. The plant would not be located in the area of
higher production of lemon, Murcia, because as we are studying, peach and orange are more
productive and that is why itis better to situate them close to these two frus

Although apple production in Spain has the lowest volume compared to other fuits (579 M),
the fact that the greater production of apples and peaches agree with the zone (Catalonia),
makes it interesting to consider this area for determining the location of the plant. If only the
amount produced was decisive, knowing that the orange s the fruit with increased production,
the plant would be located in the most intensive production thereof, i.., Valencia. However, itis
also important to put the plant near areas where there are several manufacturing industries
juices, as it will be used as raw materials plant residues, which are by-products of these
industries. In Catalonia, specifcally between Lisida and Tarragona is where we find the most
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industries of juice, 50 it would be desirable for the extraction plant pectin place himself in this
area. Finally, it is decided that the location of the plant is in the south of Lieida, near the
Indulleida and Infrusesa industries as well there are two providers of plant residues very close,
and ifitis not enough, Go Fruselva will be able too

3.3. DETERMINATION OF PRODUCTION

In the bibliographic research have not found data on the production of pectin in Spain, but if
of the world-wide production of pectin that is roughly of some 35.000 tiyear. The main producing
countries are Denmark, Holland, United States, Canada, Mexico, Switzerland and Germany,
producing more than 8 one thousand annual tons (Chasquibol, 2008). Since no concrete data
found for Spain, a study based on the information available is made and so it determines as the
form of focus the determination of the production of the plant that is going to design.

The production depends directly on the amount of waste available. Waste available
depends on the quantity of fruit produced and which percent of this is for the fruit juice industry.
Waste required to produce pectin must not involve the use of all available waste, since it is
something that is not feasible for a single plant due to the large volume of waste. To establish a
production there are different crteria, such as preselect an annual production from an estimated
amount of demand, etc., and on the other hand, set a charge and from it determine which
production is obtained

In this case, production of the plant is determined by a design study in which a reasonable
load of solid waste. With this load, the amount of pectin to produce ir determined. To determine
the annual production of pectin it has to be determine how many cycles can be made every day,
taking into account the time required for each process, and also is necessary to determine how
many days a year the plant works

The cycles that can be made in one day are determined in later sections, once known the
process and timing of each operation. The days that the plant should work are about 220,
considering that not working on Saturdays and Sundays, there are 14 public holidays and one-
month vacation. But these days can see reduced by the fact that the plant operate on
campaigns, as indicated in paragraph of raw materials, it is possible that at some times not
available residue and the plant cannot produce:
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4. SYNTHESIS OF PROCESS

4.1. PECTIN EXTRACTION METHODS

Several patented methods of pectin extraction from vegetal tissue exist. Different pectin
quaties are obtained from each one of these, since both pectin quality as its possible
applications greatly depend on the obtention process (Devia, 2002). This fact is justified by
these polysaccharides' structural complexity and natural variations, which depend, among other
things, on the fruit species and ripening conditions. Since pectins are mostly used in food, it is
necessary that reactives, dissolvents and equipment used in the extraction process do not leave
any toxics in the final product (Sanchez et al., 2011). These different techniques use physic-
chemical, microbiologic or enzymatic procedures (Zapata et al., 2009).

Most used extraction methods are: extraction on an acid medium, assisted extraction
through microwaves and enzyme extraction

4.1.1. Extraction on an acid medium

Consists on hydrolyzing, extracting and separating pectin from the rest of different fruits
through acidification. In other words, pectin is extracted treating raw matter with hot mineral acid
diluted on low pH. These steps are reproduced under the influence of different factors, such as
temperature, pH, and treating time. The pH can be adjusted either using mineral acids; as
chlorhydric acid, sulfuric acid, nitric acid or phosphoric acid, organic acids as citric acid, oxalic
acid, and acetic acid. Lastl, it may also be adjusted with an alkali metal hydroxide of a divalent
cation, such as sodium or calcium hydroxide, as well as a carbonate or bicarbonate of an alkali
metal or a divalent cation (Nakamura, 2015). The acid's presence in a water environment, at
elatively high temperatures quickly makes the fruits' peel cellular walls break sharply, producing
hydrolysis of protopectin. Usually, extraction through acids produces pectins with @ high
esterification grade, while otherwise, using salts produces pectins with a low esterification grade
(Sénchez et al, 2011). Afterwards, pectin is precipitated through mixing the extract with
composts as aluminium salts, copper salts, calcium pectate or adient alcohols, as: ethanol
methanol or 2-propanol. These substances are used because of their capaciy of coagulating or
gelling pectin in their presence (Ceron & Cardona, 2011). Afterwards, its dried, granulated and
finally sieved. This method is known as the conventional method of pectin extraction. (Sanchez
etal, 2011)
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On the other hand, a method exists in which pectin is extracted without adding acid
Recently it has been discovered that pectin can be hydrolyzed and extracted of vegetal issue
using fruits' and tissue's natural pH, which is enough to break links that tie pectin to tissues.
Through this method, pectins high in methoxy (higher than 85) are obtained. But this method
has a huge inconvenience: the time necessary to achieve results is too long to allow industrial
scale production. Furthermore, problems may arise to obtain necessary pH (Devia, 2002).

4.1.2. Microwave-assisted extraction

This type of extraction uses energy dissipated by the electromagnetic camp to increase
surface porosity. Extraction conditions used in the conventional method produce a thermic
degradation of proteins, generating losses in quantity and quality of extracted pectin. That why
new methods have been established in which pectin can be extracted in less time and with
better quality and efficiency, as for example, extraction with previous microwave application.

This method consists in pre-treating vegetal residue with delimited heating through
microwaves. This rises temperature and pressure in vegetal tissue; through a rise in pressure,
partial disintegration of vegetal tissue is achieved, and intracellular substances are freed:
moreover, through a rise of temperature, enzymes which degrade pectin are inactivated. This
microwave pre-treatment increases pectin solubility and higher resistance gel is achieved. Also,
this method reduces extraction time, taking from 15 to 20 min, but has the inconvenience of high
operating costs. (Sanchez et al.2011; Duran & Villa, 2014).

4.1.3. Extraction with enzymes

There exist few works on this type of extraction. These enzymatic techniques for pectin
extraction are based on using enzymes generated by microorganisms, which convert high
methoxylated pectins in low methoxylated pectins without depolymerizing the pectin molecule.
(Sénchez et al., 2011). This microbial enzymes solubilize pectin from protopectin and are called
protopectinases (Zapata et al., 2009).

4.2. SELECTION AND DESCRIPTION OF THE PROCESS

The chosen extraction method, and therefore, the one this work on designing a pectin
extraction and purification plant is based on, s the method of extraction on an acid medium or
conventional method, since it is the method most commonly used industrially, it doesn't




image168.png
Design ofaplant o extracton and purifcation of pectin. 19

fepresent such a high operation cost as in extraction assisted through microwaves, and the
process is relatively simple. Moreover, when consulting encyclopedias (Ullmann, 2011), pectin
extraction is described through this method, and is also found in the patent which describes
process of pectin obtention (Nakamura, 2015), and several other related articles. So it is
understood that it is the most applied method, and thus another reason why o base this work
on it. Therefore, everything which is explained from now on in this work is based on the
industrial process of extraction and purification of pectin through acid medium extraction

Through the investigation carried out on the matter it has been found that the general
obtention process of pectin may be divided in three blocks, shown in the following figure
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Figure 3. General diagram of process

Below, each block will be explained, and through a study of the process, stages will be
subdivided

*  Pretreatment

This block spans all the processes to which prime matter is usually subjected to, with the
purpose of making the extraction process easier. Generally, it consists of the following sages:
selection, peeling, cutting up (milling), washing (inactivation) and drying

First of all, it is important to select residues in good shape, or in other words, throw away
those residues which present damages in the peel (because of a humidity loss, meaning
wrinkling, or because of microorganism attack, meaning debiltation), which have fungi or
decomposing parts (Cuesta & Mufioz, 2010). Once residues which can be considered in a good
state have been selected, selection of which aspect is sought in the final pectin follows, as the
stage of peeling depends on this decision. If a purer pectin, meaning of a whiter colour, is
sought, the mesocarp must be separated from the exocarp (see figure 7), on the other hand, if a
pectin with less purity and a bit of color is acceptable, we may omit the peeling stage
Afterwards, we must carry out the cutting up or milling, which consists in setting the residue in
small pieces, as this increases superficial contact area, which eases the extraction process
(Devia, 2002). The next treatment is washing or inactivation of enzymes, which consists in
soaking the residues in water and heating it up to 80-100°C, for 10-15 minutes. With this
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process we inactivate enzymes which may degrade the pectin, we eliminate impurities, dirt,
microorganisms, and organic acids, sugars and pigments are leached. That's why it is
considered as a process of separation in the puriication of pectin. The last process of this block
consists in drying up the residues to enhance its storage, but this process isn't always carried
out, for example, in pectin production plants neighboring juice factories, where residues are
used without previous drying (Ullman, 2011).

Figure 4. Parts of Orange peel.
(Image from Besana Portal Agrario)

Previous treatment stages for the plant which is going to be designed have been decided
which will be: selection, cutting and washing or enzyme inactivation. In this case it has been
decided that the peeling process will be omitted to save time, and also because obtaining a less
pure pectin is compensating if through this we may redirect time into other process stages to
achieve higher performance. No specific data has been found on suitable cutting sizes,
therefore, it has been decided that pieces will be 1 x 1 cm approximately. This size is
considered fiting for dispersion and it not too big to hinder contact. It has also been decided to
omit the drying stage as it is a unitary operation that, generally, requires a long operation time
and does not compensate to use so much time on drying raw materials for storage f they can
be used directly, as the plant will be situated next to juice industries, as it has been pointed out
in point 3.2, s0 residue processing wil be able to start immediately ater juice production

o Extraction process

The process of extraction is mainly based in a solid-iquid extraction between vegetal
tesidues and a water dissolution in an acid environment, through which protopectin, which is
insoluble form of pectin, is hydrolyzed to pectin, which is soluble. Most used acids are
chlorhydric acid, nitric acid and sulfuric acid (Devia, 2002). On the information search about the
process it has been found that typical conditions to carry out the extraction are: pH from 1 to 3,
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temperature from 50 to 90°C and Gperation time'from 1 012 hours. Moréover, it-has to be
carried out with stirting to favour contact and dispersion, preventing solids from setting
Through this treatment we can eliminate the chemical block of galacturonic carboxyls which
partially insolubilize pectins (Vian, 2008; Ullmann, 2011). Afterwards, a solid-liquid separation is
done to separate the extract from exhausted residues. On the studies about the matter, it has
been found that this separation is generally done through filtering, although in very few cases
centrifugation or sedimentation may be used.

Filtering has been chosen the operation that wil carry out this separation on the plant which
is going to be designed. Since big solids are going to be used, and sedimentation does not
compensate for mass production as it requires a longer time. Therefore, in this case the
extraction process wil span two stages: extraction in an acid medium with stiring and fittering

«  Final conditioning

After filtering, we may optionally concentrate the extract to prepare the solution for the next
step, which s a precipitation with alcohol. Evaporation on a moderate temperature and in low
pressure or void is the method used to concentrate the solution in order to avoid degrading
pectin. The aim of this concentration is to reduce the quantity of alcohol needed to carry out
precipitation (Devia, 2002; Ullmann, 2011). Afterwards, a fitting alcohol is added to the extract to
precipitate pectn, producing formation of gelatinous coagulum, in other words, a gel is formed
(Mueckay, 2006). Precipitated pectin is separated from the alcohol solution, and to cleanse
impurities, it is washed with more alcohol. Next, itis pressed to drain as much liquid as possible.
To purify the pectin even more, it is dried to reduce humidity content. The drying process is
carried out in low temperatures to degrade pectin as less as possible, usually at around 40-50C
with a hot gas stream, or also out in the open for several days (Devia, 2002). Afterwards, pectin
is milled to reduce and homogenize particle size and enhance its appearance. Properties and
quality of obtained pectin are influenced by many factors, as for characteristics of used the raw
matter. Used vegetal residue characteristics depend on various factors, as for example, origin
fruit, time of harvest, climate conditions or ripening in fruit production. Because of these
variations, the resulting powder is mixed with other pectin lots and/or sucrose to quarantee its
uniformity and provide a product with a constant degree of gelfication, process known as
standardization (Ullmann, 2011). Finally, pectin is packed in containers which protect it from
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humidity and contamination, to avoid alterations in quality and appearance. It must be stored at
foom temperature and in a dry place.

Final conditioning of the designed plant wil span the following steps: Precipitation
separation, washing, drying, miling, standardization and packaging. It has been decided that
concentration will not be conducted, a decision that will be argued in a subsequent point (4.2.4),
which wil delve into precipitation and used alcohol.

With this study we have come to know about the steps that can belong to the process of
pectin extraction and purfication. Industrial extraction methodology is varied, as not all
industries carry out the procedure following the same steps, in other words, each industry has
its own methodology. But main processes, as enzyme inactivation, acid extraction and
precipitation, are invariable, as they are essential to the process. By the considerations and
decisions taken, the designed plant's pectin extraction process will span the steps shown in the
following figure:
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Figure 5. Block diagram of process operations.

It has been determined that the limit of battery for the design that s going to be realized wil
comprise the steps of: inactivation, extraction, fitering, precipitation, separation solid-fiquid and
drying. So these are the steps that we are going to take a closer look at, and from which the
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corresponding design will be realized. Below we are going to detail and determine the
characteristics of each step, deciding in which conditions are going to be caried out

4.2.1. Inactivation of enzymes

As explained in the pre-treatment point above, the enzyme inactivation process consists of
soaking the residues in water and heating up to 80-100°C, during 10 to 15 minutes
approximately with stirring. The aim of this washing is to make the extraction process more
efficient, as dirt and microorganisms are eliminated. The water to be used for this wash is water
at 25°C, as it is cheap and easy to obtain. In this step, temperature, time and proportion of
residue-water must be determined

10 minutes have been decided as operation time, because mass scale production makes
time saving desirable, and furthermore, a 5-minute difference won't proportionally deliver
increased results to such an extent as to compensate time loss.

Regarding temperature, it has been decided to use an average, i.e. 90°C. Since operation
time wil be the minimum, it is desirable that operation temperature is not the minimum to
compensate. Maximum temperature of 100°C hasn't been chosen because it implies reaching
boiling point, which means higher costs of time and energy.

Through information searches it has been found that residue-water proportions used are 1:4
(Guidi and Arandia, 2010) or 1:3 (Devia, 2002). As more water is used, more diluted will be dirt
and impurities that can be solubilized, but as this water is contaminated with impurities, organic
matter, microorganisms, organic acid, etc., it must be discarded and subsequently treated. (A
topic addressed in the “4.4 Out of reach aspects of this project” section) it s desirable that the
minimum possible is produced. That is why, use of a minimal proportion of residue-water has
been decided, i.e., approximately 1:3. Since we are dealing with a mix of solid-liquid and solids
are big, the proportion cannot be less, as stirting would be hindered and too much energy would
be needed to keep solids suspended

422, Extraction (acid hydrolysis)

The process of extraction consists in adding an aqueous acidulated solution to the vegetal
waste already free of impurities, heat and keep in agitation during a determinate time. A lot of
investigations show that the performance and the quality of the pectin obtained depend of the
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PH, temperature, time of extraction, agitation and solid proportion-liquid (Qior et al., 2010). As it
has explained previously, the acids that are used to use are hydrochloric acid, nitric acid or
sulfuric acid (Devia, 2002), and the typical conditions to make the extraction are: pH of 1 to 3,
temperature of 50 to 90°C and time of operation of 1 to 12 hours,

In the search for information it has been found that the proportion used for waste - water
extraction is varied, have found proportions and concentrations of residue-water of 13, 300 glL,
5:95, 40 gIL, efc., this difference is because it is not the same from wet residue that dry residue.
That is, if part of dry residue, the amount of water needed is bigger for no finding viscosity
problems later. However, if from of wet residue, as it contains a certain amount of water tself,
the amount of water needed is less. Since this work has ot been raised as an experimental
work, does ot have the abilty o assess what is the right proportion. Therefore, one of those
found will be selected. In this case it was decided from wet waste, because with it the quantity of
water needed to add is lesser. It has been decided to use the concentration of 300g / L because
it is considered to be a reasonable relationship, and is used in an article that studies this
process (Devia, 2002). Furthermore, this ratio affects the amount of alcohol needed in the
precipitation step, the more water added, the amount of alcohol is needed later. Therefore, itis
preferable to use a lower proportion requiring the addition of less water, because later need a
lower amount of alcohol.

The acid to be used in the plant to design is hydrochloric acid at 37% since it is the one who
use the majority of sources consulted (Chacin, 2010; Cuthis and Mufioz, 2010; Devia, 2002,
Nakamura et al., 2015; Ullmann, 2011) and indicate that is the one that better performance is
obtained in the process. The suitable acid conditions favor the hydrolysis of the protopectin, the
insoluble form of the pectin, by what is important to work o  suitable pH. A low pH favors the
dissociation of the links that keep the pectin in the vegetal tissue, by what the performance of
the extraction of pectin increases with the acidity. But in contrast, when the pH is lower, the
product loses too degree of esterification. In the investigation on the subject, it has been found
that the optimum pH range for extracting pectin is from 1 to 3 (Ulmann, 2011). Thus, the pH
chosen for the extraction of the plant to design has to be within this range for the yield of pectin
is favorable. It has been decided that the pectin to be manufactured is high methoxyl, whose
degree of esterification s high, since it is the most common. Therefore, the pH that goes to use
s 2103, to be inside of the optimum pH range and have a good yield of pectin, and also obtain
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pectins high degree of esterification. That is, the plant is adapted to obtain pectins high degree
of esterification, but if the market demand increases pectins low degree of esterification, the pH
of the process to obtain them would be lowered

As it has said, the temperature also affects performance in the extraction of pectin. High
temperatures enhance the performance of the pectin extraction and increasing it solubilty, but
cause the degradation of the molecules of the chain of pectin. In contrast, low temperatures
favor the production of pectin with a relatively low degree of esterification, but tend to lengthen
the time of extraction and to hinder the solubilty of pectin (Masmoudi, 2008; Qiu, 2010). The
optimum temperature range is 50 to 90°C (Ullmann, 2011). To determine the temperature at
which extraction is made, a compromise between the aspects that detail just set. Since it has
been decided that the plant to designed is to be adapted for the production of pectin, high
degree of esterification, the temperature must not be low since it would encourage the
production of pectin with low-esterification grade. In addition, too high a temperature cannot be
used to not degrade too the pectin extracted. Accordingly, it has been decided that the
operating temperature is 70°C, with which s achieving the desired pectin, within the range that
provides acceptable performance without much degradation. As with the pH, if subsequentl, by
the needs of the market wished to obtain a pectin of low degree of esterification would modify
the process going down the temperature of extraction to be able to fulfl the demand

The extraction time can vary from 1 to 12 hours (Nakamura, 2015; Ullmann, 2011). A longer
operation leads to a higher extraction yield of pectin, and in general decreases the degree of
methylation, which favors obtaining pectins low degree of esterification. In additon, a longer
extraction time tends to increase production costs. Conversely, short operation fime tends to
decrease the extraction efficiency. Due the fact we want to carry out a large-scale production it
is preferred save on time everything possible, therefore, is chosen an operating time of 2 hours,
which within the range that s available is smll. With this operating time the extraction yield will
be somewhat lower, but as pectin is a product that has no value being in the residue and
acquires great value once produced, compensated, but less is produced, therefore there is no
reason to speed in this regard. Moreover, not being a long time to obtain pectins of the high
degree of esterification is favored. Compensates choose this time operation because, although
somewhat less for performance, it is saved in time. In the same way that the temperature and
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PH, ifit were desired at a later time to obtain pectins low degree of esterification, would increase
the operating time to faciltate removal.

4.2.3. Filtration

After extraction, the extract containing the dissolved pectin be separated from the solid
residue. This separation is not easy because the solids phase is plant residues soft and
exhausted, and the liquid phase is a viscous liquid which containing the dissolved pectin, which
is a thickener. So that the greater the amount of dissolved pectin, higher viscosity. The process
used by most of the sources of information for this sold-liquid separation is firation. Since there
were no reasons for changing the method they use to sources, it has been decided to be used
fitration. This fitration requires low viscosity, and therefore, the pectin concentration should be
between 0.6 to 1 %. Separate plant residues are commonly used as cattle feed

4.2.4. Precipitation

As explained above, precipitation comprises adding an appropriate alcohol, in which pectin
is insoluble to precipitate the pectin. Also, it could precipitate using salts, but it is preferred to
use alcohols as pectins are mostly used in the food industry and it has to avoid waste, while
salts a careful washing is needed to remove waste. It has been decided that the alcohol used is
ethanol, for lower cost compared to other and ease of purchase on the market. In addition, two
sources that are considered very reliable, such as encyclopedias (Ullmann, 2011) and patent
(Nakamura, 2015), this alcohol used to carry out the precipitation, another reason that justfies
its use. The amount of alcohol to be added must be a volume equivalent to 60 or 90 % of the
solution to be precipitated (Ceron and Cardona, 2011; Devia, 2002 Nakamura, 2015). Since it
goes to produce a large scale, it involves a lot of ethanol, by what has decided to recover the
alcohol in the same plant for reuse and reduce costs. Since the alcohol is going to be
recuperated, it has been decided that the amount to be used is a volume equivalent to 60 % of
the solution, ie. the solution to precipitate alcohol must be at a concentration 60 % to reduce
costs. The purity of the ethanol used is normally 96%, but as will recover in situ, purity to be
obtained is not so high, therefore be used ethanol of 94%

The concentration process prior to precipitation, explained above, which consisting of
evaporating water from the solution containing pectin to use less amount of alcohol in the
precipitation, it was decided to omit. By not evaporate water must be used more alcohol, but as
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it has decided to recover it wil have to evaporate the alcohol. The reason for omitting the
process prior concentration is that is preferred to evaporate alcool, since it is easier to
evaporate than the water, because alcohol has a latent heat of evaporation and a boiing point

lower.
Substance Latent heat of vaporization, A [kikg]  Boiling point, Th [*C]
Water 2500 100
Ethanol 841 8

Table 4. Latent heat of vaporization and boiling point of water and ethanol.
The precipitation process has to be performed at a low temperature to favor the pectin
precipitate and disfavoring the solubilty. When the system by which this stage will be cooled is
explained, in subsequent sections, will be studied until what temperature it s convenient to cool

With this precipitation process is achieved precipitate pectin, which precipitates as threads,
fibers, creating a gelatinous mass (Mueckay, 2006).

4.25. Solid-liquid separation

After precipitation, it has to remove the precipitated pectin from the liquid solution. Because
the pectin content in the wastes is low, the amount of solids in this separation will be much less
than in prior separation to precipitation. Therefore, in this case it is decided to opt for a
centrfuge. In addition, after performing the separation, the separated solid has to be washed
with ethanol, so when choosing the equipment with which the separation is carried out, it must
take into account if you can make him wash. The separated liquid not be discarded because it
contains ethanol and has to be recovered.

4.256. Drying

To remove moisture of pectin obtained was subjected to a process of drying with a gas
stream. Since evaporation was a mixture of alcohol - water, with a large proportion of alcohol, it
has been decided that the gas used for drying is nitrogen, for safety, because alcohol is
combustible. In this drying process it has to be careful of the temperature at which it is
performed as it could degrade pectin and darken too. The temperature used for drying must be
between 40 to 60°C (Chasquibol, 2008; Cuesta, 2010; Devia, 2002). For the plant to be
designing it has been decided that the drying temperature will be 45°C, for not degrade much
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pectin and not too long drying time. The final moisture has been decided to pectin is 8 %,
because in lterature sources has been found that final moisture is adequate

It has to take into account that the liquid containing pectin before drying is not just water, is
pracically water and ethanol, since hydrochloric acid lot has been removed by washing the solid
cake with ethanol

4.3. SELECTION OF EQUIPMENT

Once determined operating conditions of each design stage has to make a selection of
teams to be held each

4.3.1. Equipment for inactivation of enzymes

This stage consists basically to put in contact solid waste with water. Wants to keep the
solids in suspension in the liquid for what is necessary some type of sirting

The most recommended unit by bibliographic sources to carry out a suspension of solids is
a sfired tank (Sinnott, 2005; Treybal, 1994). The stired tank can be opened or enclosed
(without exchange of matter with the outside). Choose one or another depends of the fluid that
handled and of the operation performed. In this case, to make the inactivation it goes to use a
tank agitated open, since there are not products that evaporate that they can interest us or that
they are hamful. Besides, a opened stirred tank faciltates us the load of the solids. For the
geometry of the tank has decided that the bottom goes to be ellipsoidal, with the end to favor
the flow, avoiding zones in which they do not penefrate the currents of flow that can do that they
femain deposited the solids

There are different types of agitators and each is suitable for operation characteristics. In
this case, in which working with solids that must be kept in suspension, the most suitable type of
agitator is a turbine, flat sheet, with or without disk, Rushton turbine 6-blade in particular,
because they are used for operations mass transfer and solids suspension (Sinnott, 2005,
Treybal, 1994)
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Figure 6. Example of lat-sheet impeller
(Image from Direct Indlustry web)

Since the process of inactivation of enzymes must be done hot, the tank must have a
heating system. The heating system to be used is an outer jacket, since it is the most widely
used in the chemical industry and use the tank is easier to clean (Cunill, 2010). The heater fluid
that will pass on the jacket wil be steaming hot water because it is relatively easy to obtain and
has a high heating value. Because be heated to 90°C and a solution of waste-water, which is
initially about 25°C, be used steam at 110°C. No steam is used at a higher temperature
because, having a bulky system with suspended solids, will not have good transfer coefficient,
and a too high temperature in the walls that can deteriorate the mixture would be obtained. That
is, the higher was the steam temperature heating, less time required to heat, but for safety of
product should use steam at 110°C.

4.3.2. Equipment for extraction

This stage has the same mechanism as the previous stage, put in contact a solid with a
liquid. In this case, is contacted waste with acidified water to extract the pectin and solubiized in
the remaining liquid. Since the operating characteristics are very similar to the inactivation step
(constant stirring is required to prevent solids sink to the bottom of the tank, is to be heated and
maintained in suspension), it has been decided to use the same jacketed tank open from the
previous step to perform the hydrolysis. Using the same tank is accomplished save costs and
faciltate the production process. To perform the two operations in the same tank you will have
o add a discharge outlet at the bottom to remove the dirty water of the inactivation process

In this case, it has to heat to 70°C, using the same steam that in the previous stage, with
the difference that at this stage the time required to reach operating temperature will be lower.
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Figure 7. llustration of opened jacketed stirred tank for inacfivation and extraction

4.3.3. Equipment for filtration

After extraction of pectin has to be done a solid-liquid separation, and, as explained in
previous sections, this separation is to be performed by filration. It is important that the
concentration of pectin in the suspension to be filtered be between 0.6-1%. Due to the fact that,
as a thickener, if it be in higher concentrations cause problems when filtering by its high
viscosity (Ullmann, 2011). In this section it has to select the equipment of fitered more adapted
1o carry out the separation

Itis a suspension with high solds, at a temperature of 70°C, of which the phase that we are
interested i is the liquid phase containing the dissolved pectin. The process is to be performed
discontinuously, so that a filter that can operate in batch is required. Filtration is essentially a
batch process because the equipments have to stop to download the cake and clean. Most
batch fters operating under pressure instead of vacuum (Perry, 1999)

For the selection of filration equipment must take into account various factors, such as
(Sinnott, 2005)

o The nature of the slurry and the cake formed.

o The solids concentration in the feed

o Throughput required

o The nature and physical properties of the liquid (viscosity, toxicity, flammabilty

corrosiveness).
o The cake dryness required
o Whether the valuable product s the solid or the liquid, or both
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The most important factor is the fitration characteristics of the cake, ie., if it is a quick
fitering (cake has a low specific resistance) or a slow filtering (cake with high specific
resistance). In tis case itis a fast fitering and the solids are relatively large pieces of waste that
do not have a very high resistance. In addition, since the phase of interest is the liquid that
contains the product to be produced, the pectin, it is important to get the solid separate as dry
as possible

Given the characteristics of the suspension to be treated and comparing between different
filters that would fulfil the requirements, is selected as equipment for this separation a filter
press. It has taken this decision because, with this fiter, operating properly, a drier and dense
compared with most other filter cake is obtained. In addition, the fiter is indicated by a reference
article for performed this stage (Devia, 2002). The advantages of this flter are (Coulson et al.,
1981)

o Simplicity.

o Low maintenance cost

o Large fiter areain a small space.

o Most seals are external, 5o leaks are easily detected

o Are achieved high pressures with ease

o Itis suitable whether the product you want is the liquid or cake.

This filter consists of a series of plates and frames arranged and supported by rails. The
hollow frame is separated of the plate with the fiter cloth. The suspension is introduced through
an orifice having the frames and the fitrate passes through the cloth, forming the cake in each
chamber (Coulson et al., 1981)

S

Figure 8. Example of filre press.
(Image from Direct Industry web)
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4.3.4. Equipment for precipitation

At this stage wants to contact the liquid that comes from fitration, which contains the pectin
dissolved, with ethanol. As it explained, with the addition of alcohol is achieved precipitate
pectin, which precipitates as fibers and creates a gelatinous mass by its viscosity. In this
operation wil be in contact liquid and solid in suspension. As in the inactivation step and
extraction, the equipment most recommended in the literature to perform this operation is a
strred tank (Devia, 2002; Sinnott, 2005; Treybal, 1994). The solids concentration at this stage
will be lower than in the extraction step. The type of agitator used is the same as for the
hydrolysis tank, Rushton turbine 6 blades. Ethanol is a flammable alcohol tends to evaporate,
therefore it must work with caution. Alcohol should be in a concentration of 60% in the solution
1o precipitate so large quantites are needed. For these reasons, it s to use a stirred tank, but at
this stage, will be closed to prevent evaporation of ethanol

To assist the precipitation of the pectin low temperatures are needed, therefore the stirred
tank will be provided with a jacketed whereby cooling is done. The liquid stream that arrives to
the tank, from the filrate, have a temperature of about 60°C. It s not convenient to add ethanol
o a solution which is 60°C, so, for safety, be cooled the current of the fiter about 40°C, and
once that this is at 40°C is to be add ethanol, which s at 25°C, and continue cooling to a certain
temperature. The cooling fluid s to be used for cooling will be water at 25°C, and the solution
was cooled to about 30°C. It has been decided to cool with water at 25°C as easily obtainable,
however, use water at 10-15°C requires having a refrigeration compressor, ie. great cost.
Therefore, it is cooled to 30°C, because down to about 20°C the cost would skyrocket. The time
it will take to be higher using cool water at 25°C, but this is offset by the cost savings involved
The following figure shows an outline of substances currents and temperatures

Ethanol (94%)

|

Water + Waer
hyorochlon acl) . hydrochlonicacid —————>
80°C

Water + hydrochiore:
ocid + ethanal +
precipitated pectin
0

Figure 9. Scheme of substances and temperatures in the precipitafion step.




image182.png
Figure 10. llustration of closed jacketed stired tank for precipitation.
(Image from ingenieriaquimica.org)

4.3.5. Equipment for solid-liquid separation
Once precipitated the pectin has to separate from the mother liquor, for this operation solid-
liquid separation is necessary. The amount of suspended solids will be rather less than the
amount of solids had after extraction. Furthermore, in the extraction, the solids were pieces of
waste which were solid relatively large, however, after precipitation the solid is pectin, which
precipitates as fibers, gelatinous clots, with a creamy coloration (Mueckay, 2006), which are
solid smaller. It has been decided that, since the concentration of solids will be relatively small,
the separation will be accomplished by centrifugation.
Centrfuge types are classified according to the mechanism used for solids separation
(Sinnott, 2005)

o Sedimentation centrifuges: in this kind of centrifugal the separation occurs by
difference in density between the liquid and solid phases, the solid being the heavy
phase.

o Fillration centrifuges: which separate the phases by fitration. The walls of the
centrifuge are porous baskets in which the solid accumulates, and the liquid is filtered
through the deposited cake of solids and is removed
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The type of centriuge selected depends on the nature of the feed and product
requirements. As a general rule, sedimentation centrfuges are used when the phase of interest
is the clarified liquid, and filtration centrfuges are used to produce a dry solid (Sinnott, 2005)
Because in this case the phase of interest is the solid, and it is not a heavy sold, it is to use a
filration centrifuge. Although the phase of interest is the sold, the liquid phase will not be
neglected because it contains a large amount of ethanol and for reduce costs, it was decided to
tecovery this alcohol. Therefore, the liquid removed by centrifugation, will be directed to the
appropriate unit for recovering ethanol (subject to be discussed in the section 4.4). Filtration
centrfuges are divided into two types depending on how the solids are removed: fixed bed (the
solids cake remaining on the walls of the centrifuge until they are automatically or manually
removed) or moving bed (cake solids are moved along of the cuvette by the action of a
displacement). The filtration centrifuge chosed for this process is of fixed bed, because after
making the separation has to do the washing of solids cake, and is has decided that washing is
to be performed in the centrifuge. For that reason, it is necessary that solids remain in the
centrfuge to add the washing alcohol solution and centrifuging again. This washing is carried
out with a solution of water-ethanol, 80% ethanol, and aims to remove the hydrochloric acid may
be impregnated in the precipitated pectin.

For the above reasons, and taking into account the classification found in the literature
(Sinnott, 2005, page 421, fig. 10.20), itis selected basket centrifuge fixed bed for the separation
of this stage

Figure 11. Example of centrifuge Basket
(Image from Direct Industry Web)
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In addition, knowing that the particle diameter of pectin is approximately 250um, with the
following table, elaborated from data found in the lterature (Sinnott, 2005, page 416, fig. 10.16)
it can be seen that the particle size of the solid to be treated is within the permissible for the
different types of centrifuge basket, so that is a suitable kind of centrifuge to perform this
separation.

Particle diameter [microns]

1 10 100 [ 1000 10000

Table 5. Particle size of solid for diferent types of basket centrifuges.

4.3.6. Equipment for drying

As explained in previous sections, drying is to be carried out with a stream of nitrogen gas at
a temperature of 45°C, since otherwise could degrade the pectin. The equipment selected for
this process should operate batch, since the plant s being designed is required to operate
discontinuously. The choice of drying has to be noted that the solid to be dried is pasty, by high
viscosity of the pectin

The type of heating chosen to carry out the process is direct, i.e., the heat transfer is
achieved by direct contact between the hot gas and the moist solid. This type of heating has
advantages that make it suitable for the process, as it is possible to precisely control the gas
temperature, and also is relatively easy to ensure that the solid material is not heated above a
set temperature

Given the solid to be treated, it has selected a tray dryer to perform the operation, since this
type of dryer is suitable for pasty or solid materials to be fastened on plates. In addtion, various
information sources that talk about the production process of pectin (Devia, 2002; Guidi, 2010)
use this type of dryer, and has not found reasons o be inadequate. This type of dryer is a
fectangular chamber containing a sheet metal racks, which contain trays or dishes mobiles.
These trays, in which load the sold to be dried, usualy are square and shallow. Between trays
airis circulated tangentially. Once the desired degree of dryness is reached, the dryer is opened
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and the plates are replaced with a new batch. To save time between drying cycles can be
changed simply by placing the dryer trays on carts, which can be removed and put into the
camera with ease and can be charged and discharged out of the dryer.

Figure 12. Example of tray dryer.
(Image from sides of biotechnology subject)

4.4. ASPECTS OUTSIDE THE SCOPE OF THIS PROJECT

There are several issues on which no delves into this work since they have been outside the
scope of the project. But stil it is important to explain because they are important issues that
cannot be overlooked
o Water of inactivation of enzymes

The water used to clean impurities from waste goes to decant, but this water is water
polluted because it will have lots of microorganisms, organic acids, sugars, and especially
organic matter: COD (chemical oxygen demand) and BOD (biological oxygen demand). The
treatment of this polluted water is beyond the limit of this project, but it would be necessary to
apply the wastewater treatment consisting of a pre-treatment, primary treatment, secondary and
tertiary treatment. This process is done in wastewater treatment plants (WWTP or EDAR)

o Current of waste separated in the filter press

This exhausted waste stream that has been extracted pectin and they have been separated
by the fiter press is often used as cattle feed (Ullmann, 2011)

o Inerting of precipitation tank

In the precipitation tank in which ethanol is added, it is anticipated inerting between loads to
avoid problems with alcohol as it is a highly volatile and flammable substance. Inerting is, once
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the tank is filed with liquid precipitation coming from the filer press, passing high purity
nitrogen, and then adding ethanol. Of this way, substitutes the humidity of the empty space of
the tank by inert nitrogen and entirely dry. This does that there is a protective layer of nitrogen
over the ethanol. Through a control system tank valve it would ensure that when the tank is full
or empty, the nitrogen content is compensated and the protective layer is maintained

o Alcohol recovery

By a matter of time, designing equipment for the recovery of ethanol it has been left outside
the scope of this project, but the recovery process ethanol s indispensabe for the functioning of
the plant due to the large amount required and the high cost implying not reuse.

The process used to recover alcohol is a simple distilltion, with which can be obtained high
purity ethanol. With distllation column a mixture of about azeotropic point (96%) is achieved
(Pacheco, 2012). As it goes to recover the alcohol on the same plant, it is not logical to think
that a recovery of 100% will be achieved, so ethanol is derived with a slightly lower purity. It has
considered that the purity that can be obtained is 94%, therefore, to make the productive
process of pectin s used ethanol to 94%

Ehanol(94%)

Acklated water + Ethancl
(60wt % ethanci)

Acdulated water

Figure 13. Distillation sequence of ethanol recovery.
o Waste water in distillation of ethanol
The acidulated water remaining after distilation will contain all soluble polysaccharides that
have ot precipitated with alcohol, lots of organic matter, COD and BOD. Therefore, this
contaminated water must be treated as contaminated water from enzyme inactivation in
wastewater treatment plants
o Treatment of the gas stream dryer outlet
Pectin treated in the dryer contains water and ethanol, so what goes to evaporate is not only
water, but also nitrogen drag ethanol. Therefore, when performing evaporation, the gas cannot
be released to the atmosphere with alcohol. To solve this problem, there will be a system of gas
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purification by adsorption would allow recovery of ethanol, but this system is beyond the scope
of the project
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5. DESIGN OF EQUIPMENT

5.1. OPENED STIRRED AND JACKETED TANK

Firstly, to make the design of the units, the load of waste to treat must be determinate. This
load depends on the capacity of the tank of extraction, which comes limited by the agitation,
since it is necessary to keep the solids in suspension. Solids to treat are relatively large. If the
amount of solids is too big, they can cause problems in stiing, warming or cooling of the
suspension. Therefore, to avoid these problems, and following the article Process o produce
Citrus Pectins (Devia, 2002), the load established is 300kg of humid solid waste. As it has
indicated in the selection of the process, the concentration to be used in the extraction is
300gIL. Accordingly, 300 kg of solid waste require 1000L of water. This load is considered
adequate to allow the agitation of solids and keep them in suspension. Considering an average
of the fuits’ content of pectin (20% wt. of pectin in base on dry matter. See table 1), from 300kg
of solid waste should be obtained 12kg of pectin. For a greater production would have to put
units in parallel.

In the opened stirred tank are made two operations: the inactivation and the extraction. The
design of the tank depends on the operation that require greater volume, because it guarantees
that the tank have sufficient space for the task of lower volume. By the conditions established in
the sections 4.2.1 and 4.2.2, the volume of suspension of each operation, known like volume of
reaction, is determinate. The sizing from the unit is made considering the volume of extraction
suspension

Inactivation Extraction

Vreaction [L] [ 1283 1291
Table 6. Volume of each suspensions

The volume of reaction has to be 80% of the volume of the reactor, by heuristic. By means
of the following relations, recommended by the literature for solid extraction-liquid with solids in
suspension (Treybal, 1994), determine the dimensions of the tank: H height, T diameter.
Besides, they determine the width of the baffles (b), and the distance of these to the wall of the
tank (p)

o HIT =1,2 (Higher than wider tank to promote mass transfer)

o Width of baffle, b: T/12 (Prevent formation of vortexes)

o Distance baffle-wall tank, p: bi2 Avoids stagnation of liquids and solds
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Impeller parameters are also defermined, by means of the following relations,
recommended for impellers for transfer of mass and suspension of solids (Treybal, 1994)
o Diameter of the impeller, di: di=T/2
o Width of the impeller, w: w=T/5
o Blade length, L: L=T/4
o Distance impeller-bottom tank, C: C=T/3

PARAMETER VALUE

Viescron [mF] 162
Timl 120
Him] 144
bim] 010
piml 005
dm] 060
wim] 024
Lim] 030
ciml 040

Table 7. Opened stirred tank dimensions.
The impeller power s determinate by the following expression (Treybal, 1994)

P
The parameter N is determinate by:
4 Npy
T
For the suspension of solids, the flow has to be turbulent by what the Reynolds has to be
high (Re = 10000). By a graph (Perry, 1999, page 665) that relation Re with power number, Np,

depending on the type of impeller used (in this case Rushton turbine), the necessary

Re=

parameters are calculated and the results are

Parameter Result
Nfrpm] 505
PW 454

Table 8. Power and sped of the impeller
o Jacketed

To determine the time required for heating the suspension has been to solve the following
energy balance in nonstationary state
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L
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Y Gr=UA-@=T)

Rearranging and integrating:

m- G,

Temperatures T, To and Ty are indicated in the section 4.3.1 and 4.3.2. The value of overall
heat transfer coefficient, U, is selected with of the following table that has elaborated from data

obtained in the bibliography (Couper et al., 2012).

Equipment Process U [Bu(h)(saft) )]
Sfirred tank, jacketed Liquid-condensing steam 90-250
Boiling liquid-condensing steam 120-300
Water-liquid %6

Table 9. Range of Overall Heat Transfer Coefiicient, . (1 Btul(hr)(sqft)(°F) = 5.6745 Wi (m2-C).

The value of U chosen is of the small range as it is a bulky solids suspension and is not

expected a good transfer. The parameters used for each stage are:

Parameter Inactivation Extraction
m lkg] 1300 1310
Al 652 652
Trcl 10 110
To[*C] % 38
Trel %0 70
Co [lkg*0)] 4180 4180
U Wi(m-*0)] 500 500
Table 10. Parameters for calculation of heating fime.
Inactivation Extraction
Heating time [min] 0 7
Operation time [min] 10 120
50 137

Totaltime [min]
Table 11. Heating time and total operation time results

5.2. FILTER PRESS
To make the design of the filter press is important to know the volume to be filtered and the

amount of solids containing, as they are parameters dependent filtering. There are two ways to
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form batch fitralion: maintatting coftant presSTré and decreasirg the flow, ot maitaining

constant flow and gradually increasing the pressure. In this case, in which a load is fitered, the

ate s to be fixed and pressure progressively increase given the accumulation of solids. The

equation used o fitration is as follows (Couper, 2012):
AAP

e
H(Ry +acq)

The filrate volume and solids concentration are known parameters, since the suspension
from Tank hydrolysis is filtered. In the suspension to be filtered are solubilized waste part and
pectin, 0 that higher viscosity than water is assumed. As indicated in paragraph 4.3.3, the
percentage of pectin for filering can be performed properly must be between 0.6-1%. In this
case, the percentage of pectin in the slurry is 0.90%, which is within the range set

A heuristic indicate that the production capacity of a fiter press is between 1.5 to 10 kg of
solids per m2 of surface fitration, it has chosen a fitration capacity of 4 kg/m?, taking into
account the solid filter. With the fitering capacity and the amount of solids to fter, total fitrate
area s determined.

The solid cake formed by filtering accumulates and exerts resistance. The specific cake
resistance, , is an experimental parameter so it would be appropriate to perform an experiment
to determine. In this case, in the absence of experimentation, an assumption is made
considering the values that can be a, which are found in the literature (Couper, 2012). Because
the solids are pieces relatively large that do not have a high resistance, a low range a is chosen

The cake is divided between the number of available plates and accumulate the solids, so.
the pressure increasing with time. It is important that this pressure is within appropriate values,
and not excessive. In the literature it has been found that the fiters operate at a pressure of
between 3 and 10 aim (300kPa to 1000kPa) (McCabe, 1991; Perry, 1999). Assuming a time for
fitration, a rate flow that may be considered appropriate is estimated. With this rate and all other
data, the pressure is determined and checked whether it is within the limits.
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Parameter Value
Filtration volume [L] 1291
Volume of soiids [L] b

QU 2562
A 72
AP [Pa] 500

Table 12. Parameters for filtration
Consults in the bibliography, is found that fiters have plates, usually square, from 0.15 by
0.45m (6 by 61in) to 2 by 2 m (78 by 78 in). Plate thickness ranges from 0,6 to 5 cm (0.25 to 2
in) (McCabe, 1991; Perry, 1999). Relating the parameters obtained with these values decides
that the plates of the filter go to be about 1 by 1 m. Considering the area of fitered that it
requires has decided that they go to use 70 plates
Consulting different providers, and comparing with the requirements for the fiter, has

chosen a fiter press

Technical data Value of provider
(VLS Technologies)
Plate size [m] 1
Average cake thickness [mm] 32
Number of plates 5070
Total cake volume [L] 76451233
Total ftering surface area [m?] 53587
Aprox. Dimensions (LeWacH) [m] 714320

Table 13. Fiter press dimensions.

5.3. CLOSED STIRRED AND JACKETED TANK

The procedure for the sizing of this unit is the same that in the open tank

Given the proportions indicated in paragraph 4.3.4, the reaction volume is calculated, that is
2820L. The tank dimensions are determined using the same relationships and considerations in
section 5.1, as it is a suspension of similar characteristics. In this case, the solid is precipitated
pectin, and the solid concentration is less than in the case of extraction

Parameter Result
Nfrpm] 7
P W 1037

Table 14. Power and speed of the impeller
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PARAMETER VALUE

Vieacron [m3] 353
Tim 155
Him] 186
bim] 013
piml 007
dm] 052
wim] 031
Lim] 039
cml 052

Table 15. Closed stirred tank dimensions
o Jacketed
The process to design jacketed is the same that for the section 5.1. In this case, the fluid is
tefrigerator (water to 25°C), and his temperature is Tr. In the section 4.3.4 it has indicated that,
firsty, the solution is cooled until 40°C. Afterwards, it adds the ethanol and cools until 30°C.
Therefore, get two times of refrigeration.

Parameter Value (before ethanol)  Value (after ethanol)
mikg] 1022 262
A 11 11
T.rCl % %
To[°C] 60 332
Tral 4 30
Co ilkg*C)] 4180 3146
U Wim?-*0)] 1000 1000

Table 16. Parameters of precipitation jacketed.

Parameter Value
Cooling time [min] 5
(Before additon of ethanol)
Cooling time [min] 35
(After addition of ethanol)
Operation time [min] 60
Totaltime [min] 7035

Table 17. Cooling time and total operation time resuits.
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5.4. CENTRIFUGE

The centrifuge is to be selected based on the requirements. It wil select the most
appropriate, taking into account the volume of suspension to centrifuge, the amount of solid and
volume. In addition, the centrifugal chosen should allow washing solid separated. Knowing the
densities of each substance and the amounts of each one in the suspension, the parameters
necessary for the selection of the centrifuge are determined.

Parameter Value
Total volume of suspension [L] 2620
Total weight of suspension [kg] 262

Volume of solids [Lh] 16.20

Table 18. Parameters for the selection of the centrifuge.

For these characteristics, the most suitable centrifuge has been found is a Peeler type. This
type of centrfuge has several profts in front of other types, like flexibilty, low humidity in the
product and good washing results. The selected centrifuge provides a single sealed
environment

Technical specifications

Cake volume [L] 151920
Maximum load [kg] 192400
Speed [rpm] 2700.950
Centriugal force [G] 2037-1000
Weight (without motor) [kg] 650-33000

Table 19. Specifications of centrfuge.

Since the centrifuge is too small for the volume of liquid it has been decided that
centrfugation is performed in two loads

5.4. TRAY DRYER

For the design of the dryer, the basic parameter is the time that requires to dry the humid
pectin unti the humidity wished. The sizing of the dryer of tray bases in determining the time of
drying, the area and dimensions of the trays and the number of necessary trays

Firstl, the initial and final humidity of the pectin s defined. The content of humidity can
express in humid base (kg humidity/humid solid kg) or in dry base (kg humidityldry solid kg). To
make the calculations uses the humidity in dry base
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3,498,812 3,060,985 3,060,985 4,595,156
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Parameter Initial Final

Humidity [%] 3% 8
Humidity (dry basis), X [kgrkg] 054 0.087

Table 20. Humidities of solid

To determine the drying time is necessary to know the rate of drying, n. The drying process
have two periods: period of constant rate (in which free moisture is evaporating) and decreasing
rate period (in which the free moisture content is lower and the velocity decreases). Then they
have to determine the time required for each period. The model determines each of the periods
shown below (Treybal, 1994).

Figure 14. Typical curve of drying velocity

X _ AR, =Ty)
M= 7

o Constantrate drying

BaX _ myCy— Ky
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+  Decreasing rate drying

The decreasing rate period is difficult to determine, but in order to estimate, it is considered
that the velocity decreases linearly from X1 to Xo. In this particular case we can estimate the

drying speed on this stretch linking it with the slope: n = mX + b.
mg (% dX _mg mK+b
b
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The drying area depends on the size and number of trays. The literature provides a heuristic
that indicate that the trays are usually square and 0.5 by 0.5m to 1 by 1m and depth, 2 to 4 cm
(McCabe, 1991; Perry, 1999). Given these characteristics and quantity of solid obtained in the
precipitation, the dryer would be required for a load would be too small. Therefore, it was
decided that several loads are stored and dried together. Based on this, a suitable size and
number of trays for a number of loads to be stored is determined reasonable. Also important is
the distance between trays, as determined, along with the width of the tray, the air passage
section. In the literature a separation between trays of not more than 4 cm (Perry, 1999)
recommend. The area outputting these trays influences the drying rate time and therefore also
has to take into account that provide time reasonable drying. The characteristics of the dryer
trays are shown in the following table:

Parameter Value

Width tray fm] 05

Tray area, A ] 025
Number of trays [] 10
Depth tray fom] 3
Distance between trays fom] 4
Total capacity of trays [k] 7
Number of charges [ 5

Table 21. Parameters for dryer.

To calculate rate of drying, gas temperature (45°C), humidity (50%) and the wet bulb
temperature, which is determined by the psychometric diagram (34°C) are needed. In the tray
dryer, gas is recirculated to save energy and purged to maintain moisture.

The value of X:, humidity to which the drying rate is constant, is unknown and
experimentation is required to determine it. Therefore, a value that is considered appropriate is
estimated. It has been considered constant speed until X1 = 0.3.

In the drying it is evaporating a solution of ethanol and water, but it is considered that
ethanol will evaporate faster than water because, among other things, the latent heat of alcohol
is lower. Then, it is considered that at first mostly evaporates the alcohol. Since making the
estimate for sizing drying for alcohol-water mixture is more complex, it is based on the water. By
humidities and the amount of pectin to produce, the amount of water-alcohol mixture is
determined in two sections removing drying. The results are shown below.
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Parameter Initial (Xo)  Intermediate (X)  Final (Xo)
Humidity [%] 3% 2 8
Humidity (dry basis), X [kg/kg] 054 030 009
Mass of pectin [kg] 17 144 12

Table 22 Humidities and mass of pectin.

Parameter Value
Humidity o remove (Xato Xy kgl a5
(constant drying)
Humidity o remove (Xo o Xo) kgl 24
(decreasing drying)
Total humidity to remove 5

Table 23. Humidities to remove.
The drying time is calculated with all the considerations and the values shown. The results

obtained are:

Parameter Result
Constant drying fime [n] 220
Decreasing drying time [n] 340
Total drying time [1] 560

Table 24. Resuls of drying time.
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6. OPERATION OF PLANT

6.1. PRODUCTION

Through the studying and designed carried out, it has been determined that from a load of
300 kg of residue are obtained 12 kg of pectin. A complete production cycle corresponds to
about 11 hours. For drying is going to accumulate 5 charges, so that drying not be performed in
each cycle. Then, the cycle time regardless drying is reduced to 5.30 hours. Considering
working time of a worker 8 hours, the plant will work in two shifts, i.e., 16 hours a day. Since the
operating cycle is 5.30 hours, it can be made 3 cycles per day. Then, drying is performed on
alternate days: the first day, the 3 loads of wet pectin produced in the 3-daiy operating cycles
are stored; the second two loads of wet pectin is stored and proceed to drying of the 5 charges
together (the two produced the same day and 3 of the previous day). Consequently, every other
day will produce 60 kg of pectin. The plant will be operational 200 days a year (given that no
work: Saturdays and Sundays, holidays, vacations, and possible periods in which they cannot
produce for lack of raw material). Consequently, pectin production plant will be 6000 kg per
year, or whatis the same 6 tiyear.

Figure 15. Pectin

6.2. OPERATION

This section make reference to equipment by the code indicated of each one on the PFD
that has been developed, which is in Annex |

Initilly, 300 kg of vegetable wastes are charged into the sirred tank (E-4), then add 1000L
of water in the same tank, and stirring and heating to a temperature of 90 ° C is started. The
suspension is kept at this temperature 10 minutes, with stiing, and then the dirty water is
discharged. After, is added to the same tank (E-4) 1000L of water and 8L of HCI, the
suspension is heated to 70 © C and is kept stirred 2 hours. At this stage the pectin is
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dissolved in the liquid. The suspension is conveyed to the filte press (E-6), separating the
exhausted waste of liquid. Filtering finished, the liquid extract is sent to closed stirred tank
(E-8). It proceeds to cool the solution to a temperature of 40°C, and once this temperature
is reached is added to 1800L ethanol at 94%. the tank solution is cooled to 30°C and
maintained with stiring 1 hour. At this stage is has been precipitated pectin. Then the
suspension to the centrifuge (E-9) is carried and the precipitated pectin is separated from
the liquid. The liquid containing ethanol is sent to the recovery process (E-14). A solution of
ethanol-water (80% of ethanol) is added on the centrifuge to wash the pectin and
centrifuged again. After the centrifugation, the wet pectin was removed from the centrifuge
and stored for later drying. When 5 charges have accumulated wet pectin, proceed to place
them in trays of tray dryer (E-11) to reduce the moisture content to 8%. The drying process
requires a time of 5.6 hours. After the drying, dry pectin is passed by a ball mill to reduce
and standardize their size, and improve their appearance. Finally, we proceed to packaging,
storage and distribution.

Given the characteristics of the plant, it is not very automated so that has not been
expressed the control
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7. CONCLUSIONS

Several conclusions have been obtained from the development of this project.

Through the development of this project, the plant for pectin production in batch has been
designed. An analysis on which applicable plant residues has been made, which concludes that
the most suitable residues for the designed plant are apple, peach, orange and lemon waste
The designed plant allows 6 tiyear of pectin production.

Analysing the pectin extraction process, it has been concluded that the most important
stages of the process are: selection and washing plant residues; solid-liquid extraction, in acid
medium, to pectin solubiisation; fitration of solid waste; pectin precipitation with ethanol; solid-
liquid separation to separate the precipitated pectin; drying and milling. For this plant, it has
been determined that the extraction conditions of pectin should be: 70°C, an operating time of 2
hours and pH of 210 3

Moreover, thanks to the study carried out, it has been considered that the most suitable
equipment of pectin extraction for the plant, and therefore those which have been dimensioned,
are: opened stirred and jacketed tank, for washing and extracting pectin; fiter press to separate
the exhausted waste; closed stirred and jacketed tank, for precipitating the pectin by addition of
ethanol; basket centrifuge for the separation of the precipitated pectin solution; and tray dryer to
remove moisture (alcohol and water) and obtain the dry pectin

Lastly, pectin production would not be econommic if the process of alcohol recovery wasn't
carried out, since costs would be raised excessively. Treatment of wastewater produced in the
process must also be considered, due to organic load it contains. Although this fact lies outside
the scope of this project, it s an important aspect and has to be kept in mind
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HIDROLIZE EDILMI$ PEKTIN ORUNLERININ ORETILMES|I HAKKINDA YONTEM

Ozet

Bulug, hidrolize edilmis pektinin, ozellkle de patojen maddelerin ve organizmalarin
okaryotik hucrelere, ozellkle de memeli hayvan hiicrelenne yapismasindan sakiniimasi
velveya engel olunmasi veya tumér hastaliklarinin gelismesine neden olan Galectin 3
baglantil hucre-hucre ve/veya hiicre matns dénusumlu etkilesimlenne engel olunmasi igin
bir farmakolojk veya diyetk preparatin uretimes: hakkinda bir yéntem, patojen
maddelerin veya organizmalarin okaryotik hicrelerde birikmesinin bloke edilmesi
hakkinda bir yéntem, Galectin 3 baglantii hucre-hucre ve/veya hiicre-matris donistimiu
etkilesimlerine engel olunmasi hakkinda bir yontem ve ayrica bu yontemler yardimi ile
aretilmig olan hidrolize edilmis pektinler ve preparatlan ile ilgidir
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OZET
JELATIN VEYA PEKTIN BAZLI ANTIMIiKROBIYAL YOZEY
KAPLAMA MALZEMESI

Bu bulus, antimikrobiyal ozellikie jelatin veya pektin bazh yiizey kaplama
malzemesi ile ilgilidir. Bulusta bor bilesikleri, jelatin veya pektin ile kanstnilarak
film seklinde yiizey kaplamasi elde edilmektedir. S6z konusu kaplama malzemesi
basta gida olmak iizere hijyen gerektiren (iim ambalaj sanayisinde
kullamlabilmektedir. Bulus ile ambalajlann, antifungal, antikandidal ve

antibakteriyel olmasi saglanmaktadir.
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OZET

OZET
Meyve posalarindan pektin uretimi

Bulus, meyve posalarindan pektin Uretim metodu olup, meyve posasinin, saf su ile
karigtinlip stizilmesi; meyve posasinin, organik veya inorganik asitlerle kangtinlip
suzulmesi; elde edilen suzuntunun, baglangic hacminin 1/3'0 kalincaya kadar
buharlagtinlarak yogunlastinimasi; alkol ilavesi ile pektin maddesinin cokturulmesi;
yas pektin maddesinin kurutulup 6gutulmesi islem adimlarini icermektedir.
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OZET

PEKTININ EKSTRAKSiYONU iCiN PROSES

Bu bulusun diizenlemeleri, pektin igeren malzemenin ekstraksiyonu igin oksalik asit

kullamlarak pektin igeren bitki materyallerinden yiil

k  kaliteli pektinlerin
ekstraksiyonu igin yontemler ile ilgilidir. Genel olarak, yiiksek bir polimerizasyon
derecesine sahip olan pektinin ayiklanmasi igin bir yontem olup, asagidakileri igerir:
oksalik asit ve / veya suda ¢oziinen oksalatin, bir kabukun sulu bir siispansiyonuna,
3.0 ila 3.6 arasinda bir pH degerine sahip bir kansim ve yeterli miktarda toplam
kalsiyumun (II) kabuk iginde toplam kalsiyumdan daha biyiik bir molaritesini
saglamaya yeterli bir miktarda eklenmesi; kariginun 0.5 saat ila 5 saat arasinda
yaklagik 50 ila yaklasik 80 © C arasinda bir sicakliga isitilmasi; ekstrakt edilmis
pektini ihtiva eden karigimin bir katyon degistirme reginesi ile temas ettirilmesi ve
ekstrakt edilen pektinin, kangimdan gikanlmig pektinin ¢okeltilmesi ile ayrilmasi, ki
burada ekstre edilen pektin, boyut dislama kromatografisi (SEC) kullanilarak
belirlendigi iizere, yaklagik 6,5 dL / g'den daha biiyiik bir i viskozite ile karakterize
edilen titrasyonla dlgiilen en az 72'lik bir esterifikasyon derecesine (DE) ve yiiksek bir

polimerizasyon derecesine sahiptir.
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PEKTIN FiLM BiLESIMLERI

OZET

Bulus, farmasétik, veterinerlik, gida, kozmetik iiriinlerinde veya
gidalar, sekerlemeler ya da joleler gibi iiriinlerin sarilmast igin, filmler
gibi iiriinlerde ve tercihen yumusak ya da sert kapsiiller gibi nceden
hazirlanmis dozaj formiilasyonlarinda kullamlmak iizere, pektin ve
buna ilaveten en az bir film olusturucu polimer ve bir sertlestirme
sistemi igeren film olusturucu bilesimler ve adi gegen iiriinlerin

iiretilmesinde kullanilan bu bilesimlerin sulu ¢zeltileri ile ilgilidir.
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OZET
SEKER PANCARI POSASINDAN PEKTIN ELDESI

Bulus, seker pancan posasindan pektin eldesi ile ilgilidir. Pektin, meyve ve
sebzelerin yapisinda bulunan dogal bir polisakkarittir. Genel olarak pektin, farkl
oranda metil ester grubu bulunduran, suda erime 6zelligi notralizasyon derecesine
gore degisen. uygun sartlar altnda seker ve asitle jelimsi bir yapi olusturan

kompleks polisakkaritlerdir.
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NO:18/20 ATASEHIR/ISTANBUL BIRLIK MAH. CANKAYA/ANKARA

TELEFON: 0216 526 26 5152

MAIL: info@frumak.com.tr

KOCUKYALI VERGI DAIRES! | 3880585607

PROFORMA FATURA

1 [TARTIM VE KARISIM TANKI 170N 1
2| monopomPa 1
3| EXSTRAKSIYON TANKLARI 5TON 6
4| monopompa 1
5 |speraTOR OTOMATIK YIKAMALI 2
6| YUKSEK BASINGLI POMPA MEBRAN 4
7 | POSA ATMA KONVEYORU 6 METRE 1
8 |saRsak ELEK 1200MMQ 1
5| sANTRIFU) POMPA 6
10| ARATOPLAMA TANKI 5TON :
11| mEBRAN FILTRE 1
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15_|FLOWMETRE 1seT
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19 [SARSAKELEK 1200MMQ :
20| ALKOL TUTUCULU VAKUM KAZANI 1 TON/saAT 1
21| SIVI PEKTIN STOK TANKI 170N :
22| SPRAY DRYER BESLEME VE HAZIRLAMA TANKI 25011, 2
23| spRaY DRYER 1
24| KIZGIN YAG KAZANI :
25| Burag kazan! 2TON/saAT 1
26| HAVA KOMPRESORU 108aR 1
27_[soéutma kuLesi 800.000 K.CAL 1
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L5 | KROM BORU VANA REKOR BAGLANTI er
MALZEMELERI
34| ELEKTRIK ARA PANO KABLO VES. MALZ 1seT 50000¢
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MONTAY,ELEKTRIK,
36| MONTAJ isCiLii VE DEVREYE ALMA
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TEKNiK DETAYLAR
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TOPLAM ELEKTRIK GOCU | 220 kw.
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Uluslararasi EU FAO/WHO FDA/FCC
Spesifikasyonlar E440 (ii) JECFA Pektin

Amidize Pektin pektin

%Nem Max.%12.0 Max.%12.0 Max.%12.0 Max.%12.0 Max.%10.0
Asitte g6ziinmeyen Kal Max.%1.0 Max.%1.0 Max.%1.0 Max.%1.0 -

Toplam gézlinmeyen madde Max. %3.0 Max. %3.0 Max. %3.0 Max. %3.0 -

Sodyum metil sulfat - - - Max. %0.1 -

Serbest metil, etil, izoproponal Max.%1.0 Max.%1.0 Max.%1.0 Max.%1.0 Max.%1.0
alkoller

Kkdrt dioksit Max. 50ppm Max. 50ppm Max. 50ppm Max. 50ppm Max. 50ppm
Azot Max.%1.0 - Max.%2.5 - -

Galakturonik asit Min %865 Min %65 Min %65 Min %65 Min %74
Amidazyon derecesi - Max.%25 Max.%25 Max.%25 -

Seker ve organik asitler - - - - Max.%16
Arsenik Max.3 ppm Max.3 ppm - - Max.3 ppm
Kursun Max.5 ppm Max.5 ppm Max.5 ppm Max.5 ppm Max.5 ppm
Kadminyum Max.1 ppm Max.1 ppm - - -

Civa Max.1 ppm Max.1 ppm - - -

Toplam Bakteri - - - - Max.1000 Kob/g
Maya ve Kuf - - - - Max. 100 kob/g
Patojenler Genel gida yasal diizenlemelerine gére

Pestisitler Genel gida yasal diizenlemelerine gore

EU: Avrupa Birligi, FAO/WHO: Gida ve Tarim Organizasyonu/Dunya Saglk Orgutu; JECFA: Gida Katkilari FAO/WHO Ortak Uzmanlar Komitesi; FDA:
Birlesik devletler Gida ve llag Dairesi; FCC: Gida Kimya Kodeksi; USP: Amerikan Farmakopesi

http:/iwww.herbstreith-fox. de/fileadmin/tmpl/pdf/qualitaet/2016/HF _Rechtsvorschriften_Reinheitsanforderungen_en.pdf
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TÜRLERİ

WASHINGTON NAVELİNA VALENCİA

Akdeniz bölgesinde bilinen en eski göbekli portakal 

çeşididir. Sofralık portakallar içerisinde en çok talep 

gören çeşittir. Antalya'dan Hatay'a kadar, bütün 

Akdeniz Bölgesinde yetiştirilmektedir. Son zamanlarda 

Navel grubundan dikim yapılmaktadır.

California menşeei Navel türü portakallardan biridir. Ağaçları 

güçlü bir yapıya ve gelişime sahiptir. Verimli ve 

Washington'dan iki hafta daha erkencidir. Meyveleri 

Washington Navel'den daha küçük, daha oval şekilli ve daha 

düşük kalitedir. Şeker miktarı %11,2, asit miktarı %0,89, 

şeker/asit oranı 12,6'dır. Göbekli portakallar içerisinde en 

erkencilerden biridir. İç olgunluğa kabuk renginden önce ulaşır. 

Sarartma işlemi yapılması problemsizdir. İspanya'da kabul 

edilebilir iç kalite standartlarına ekim ortasında ulaşır.

Bu çeşidin Türkiye'de başlıca üretim bölgesi, Akdeniz 

Bölgesidir. Değişik ekolojik koşullara çok iyi uyum 

sağlayabilen bir çeşittir. En geçici tatlı portakal olup 

sıcağa çok dayanıklı bir çeşittir. Değişik isimler altında 

tanınan bu çeşit hem sofralık hem de sanayiye elverişli 

bir portakal türüdür. Aromalı, lezzetli ve yüksek 

kalitededir.

Meyveleri büyük, yuvarlak oval arası, stil ucunda 

belirgin bir "göbek" mevcuttur. Meyve kabuğu koyu

portakal rengi, hafif pürüzlüdür. Kabuk kalınlığı 5,7 

mm'dir ve kolay soyulur. Çekirdeksiz, kolayca

dilimlenen meyve, tatlı fakat ekşilikte ve aromalı, 

lezzetli bir türdür. Orta erkenci bir çeşittir. Depolama 

ve taşımaya elverişlidir. 

Erken yaşlarda meyve yatar. Newhall ile az da olsa farklı 

özellikleri olduğu halde, aynı etiketle pazarlanmaktadır. 

Navelina ve Newhall İspanya'nın portakal üretiminin %55'ini 

oluşturmaktadır. Avrupa'ya ihracatı için geç kalınmış türdür.

Meyveler sarı portakal renginde, basık yuvarlak, hafif 

oval şeklinde, kabuğu ince hafif pürüzlüdür. Meyve dilim 

zarları sert ve kalındır ve çekirdeksiz sayılır. Meyve etine 

bağı orta sıkıdır. Usare miktarı %45,91. Depolama ve 

taşımaya çok uygundur. 

PAZARA SUNUM

Kasım-Ocak Ekim- Kasım Şubat ortası- Mayıs

Meyve Kabuğu : 



Meyve Eti : 



Meyve Şekli : 



Meyve Çapı : 



Meyve Ağırlığı : 



Kabuğun Ete Bağı : 



Usare Miktarı : 



Çekirdek Miktarı : 



Puflaşma : 



Olgunlaşma/Hasat 

Dönemi : 

Portakal-koyu portakal rengi, hafif pürüzlü



Portakal renginde, gevrek



Yuvarlak oval, stil ucunda bir "göbek" bulunur



75-80 mm



200-250 gr



Sıkı



%33,40



Çekirdeksiz



Yok



Kasım-Aralık

 Koyu portakal rengi



Portakal rengi



Oval



90-100 mm



200-250 gr



Ort



%43



Çekirdeksiz



Yok



Ekim Sonu-Kasım Başı



Sarı Portakal-portakal renginde, hafif pürüzlü                                                                                                                                                                                                                                    

                                                                                       

Portakal renginde



Basık-yuvarlak, hafif oval



65-70 mm



160-165 gr



Orta



%45,91



Çekirdeksize yakındır



Yok



Şubat-Mart-Geçici bir çeşittir.



ÖZELLİKLERİ
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Bileşen % Bileşen %

D-Limonen 1.50 Oktanol 8.59ₑ-4

Mirsen 2.14ₑ-2 Nonanal 3.36ₑ-4

B-Pinen 7.17ₑ-3 Nerol 5.60ₑ-4

A-Pinen 5.36ₑ-3 Geraniol 2.62ₑ-4

Terpinol 3.55ₑ-3 Sabine 8.75ₑ-4

G-Terpin 4.48ₑ-4 Su 79.91

Oktanal 8.48ₑ-3 Askorbik Asit 1.04ₑ-5

Dicanal 3.07ₑ-3 Protein 3.94ₑ-3

Dodekanal 4.11ₑ-4 Lipit 9.90ₑ-4

Undecanal 3.74ₑ-4 Pektin 6.15

Nonanol 4.86ₑ-4 Lif 10

Linalol 1.83ₑ-2 Kül 2.37
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PEKTİN ÜRETİMİNDE 

EKSTRAKSİYON TÜRLERİ

YÖNTEM AVANTAJ DEZAVANTAJ

Klasik ekstraksiyon yöntemi

Ektraksiyon işlemine tabi tutulacak bitki öncelikle 

kurutularak, öğütülür böylelikle yüzey alanı arttırılmış 

olur. Öğütülen bitki materyaline asitlendirilmiş su (pH 

1.5-3.6 ayarlı su) eklenerek ve 70-80-90 °C’ de, 

genellikle 1-3 saat arasında ekstraksiyon 

gerçekleştirilir. Ekstrakte edilen pektin, alkol çözeltisi 

ile çöktürülür, süzülür, alkol ile yıkandıktan sonra 

kurutulur, öğütülürek toz pektin elde edilir.  

Kullanılan yardımcı maddeler ve 

asitler ucuz- en eski yöntem olması 

nedeni ile prosese ilişkin veri 

yeterli

Ekstraksiyon süresi uzun- kullanılan 

hidroklorik, sülfürik ve nitrik asitler çevre 

sorunu yaratıyor- yüksek sıcaklık ve asit 

pektinin yapısını etkileyebiliyor- enerji 

tüketimi yüksek

Enzim destekli ekstraksiyon 

Kabuktaki arzu edilen polimerler enzim uygulamaları 

ile serbest bırakılır. Açığa çıkan polimer asit klasik 

yöntemde kullanılan asit ekstraksiyonda elde edilen 

pektine göre daha yüksek molekül ağırlığına sahiptir. 

İki yöntemi vardır. 1) Pektini degrade eden enzimlerin 

kullanımı ile pektinin izolasyonu 2) Bitki hücresi 

duvarını yıkabilen selülazlar, amilazlar ve 

hemiselülazlar, arabanazlar gibi enzimler ile pektinin 

izolasyonudur 

Çevre açısından güvenlidir. Daha az 

atık sorunu vardır, enzimler 

organik materyellerdir ve ekstrakte 

edilen polisakkaritlerin yapısal 

nitelikleri ve işlevsel özelliklerini 

daha iyi korurlar. Fiziksel 

tekniklerdeki ön-uygulama 

adımlarına olan ihtiyacı da azaltır 

ve işlem boyunca az miktarda 

çözeltiler kullanılır.

Enzimlerin maliyeti yüksektir. Farklı 

enzimlerin, sıcaklık ve gıda varlığı gibi 

değişen çevresel koşullara karşın tepkileri 

farklı olduğu için prosesinin 

ölçeklendirmesi zordur. Ekstraksiyon 

süresi klasik yönteme göre de daha 

uzundur.

Subkritik su (sıvı) ekstraksiyonu 

Subkritik su; bir değişim evresi olmadan normal 

kaynama noktasından daha yüksek sıcaklıklara 

ulaşabilen, yüksek basınçta sıvı sudur. Subkritik suyun 

sıcaklığı 100–374°C arasındadır.Subkritik akışkan 

ekstaksiyonunda ekstraksiyon esnasında uygulanan 

yüksek sıcaklık verim ve seçiciliği etkileyen kritik 

faktörlerden biridir. Ekstrakte edilecek maddeden 

maksimum verim elde edilmesi için; farklı basınç ve 

sıcaklıklar kullanılarak o maddeye uygun optimum 

şartlar belirlenmektedir.

Bu yöntemde; yüksek kalitede 

ekstrakt elde edildiği gibi, 

ekstraksiyon sonunda filtrasyon 

gerektirmemektedir. Su gibi 

güvenli bir çözücünün kullanılması 

ise ayrıca gıda ve farmokolojik 

uygulamalar açısından avantajlıdır. 

Ancak ısısal kararlı olmayan 

örnekler için uygun değildir. 

Subkritik sistemlerde; ekstraksiyon süresi, 

seçilen solvent, solventi hacmi ve örnek 

miktarı ekstraksiyon verimini etkileyen 

değişkenlerdir. Ekstraksiyon sırasında, 

pektin zincirinin hidrolizi olabilmesi, 

proses koşullarının kontrol edilebilirliğinin 

zor olması, verimin ekstraksiyonun 

yapılacağı matrikse bağımlı olması, yüksek 

proses maliyeti ise pektin üretimi 

açısından dezavantajlarıdır.

Ultrases destekli ekstraksiyon 

İnsanda işitme aralığı 1-16 khz arasındadır , 20 khz 

frekanslı ses dalgaları ultrasestir. Bu yöntemde 

ultrasonik prop ve ultrasonik banyo sistemi olarak iki 

sistem vardır. Ultrasonik banyo daha ucuz bir sistemdir 

ve ayrıca prop sistemine göre, aynı anda daha çok 

sayıda örnek ekstrakte edilebilir, bu nedenle daha 

yaygın kullanılmaktadır; ancak, ultrasonik banyoyu 

ekstraksiyon prosesi açısından kısıtlayan dezavantajlar 

vardır.   Ultrases destekli ekstraksiyonda; çözücü 

biyokütle oranı, sıcaklık, basınç, frekans ve sonikasyon 

zamanı gibi faktörler ekstraksiyon verimini etkileyen 

faktörlerdir 

Greyfurt kabuğundan klasik 

ekstraksiyona göre ultrases 

destekli ekstraksiyonunda pektin 

verimi %16 daha fazla, 

ekstraksiyon zamanı %38 daha 

kısadır. daha iyi renk kalitesi ve 

mikroyapıların sıcaklıktan daha az 

etkilenerek kimyasal yapısının da 

korunduğu bilinmektedir.

Ultrases destekli ekstraksiyon pahalı bir 

sistemdir ve verim kullanılan materyallere 

göre değişken olup, her zaman iyi sonuç 

vermeyebilir. Gelişen teknoloji ile 

ultrasesin birçok alanda kullanılmaya 

başlanmasına rağmen, gıda endüstrisinde 

ek maliyet getirmesi nedeniyle 

kullanımının yaygınlaşması için hala 

geliştirilmesine ihtiyaç vardır.

Mikrodalga destekli ekstraksiyon 

Mikrodalgalar 0.3–300 GHz aralığında değişen 

elektromanyetik dalgalardır.  Bu yöntemde ısıtma 

prosesi, iyonik iletkenlik ve dipol dönüşü olmak üzere 

iki ilkeye dayanmaktadır. Mikrodalga destekli 

ekstraksiyonda mikrodalga gücü, çözücünün içeriği, 

bitki materyali, ektraksiyon süresi, sıcaklığı, pH ve 

örnek ağırlığı ekstraksiyon verimini etkileyen önemli 

parametrelerdir.en önemli parametrelerden biri uygun 

solvent seçimidir. Solventin seçiminde mikrodalga 

ışımasını absorplaması, matriksin solvent ile etkileşimi 

ve solvent içerisinde analitin çözünürlüğü göz önüne 

alınmalıdır. Kapalı kap sistemi ve açık kap sistemi olarak 

iki tip sistem kullanılabilir. 

Daha kısa zaman ve daha az çözücü 

ile ekstraksiyonu gerçekleştirmesi, 

yüksek verimi, düşük maliyette 

daha kaliteli ürün elde edilmesi gibi 

avantajları bulunmaktadır. en 

önemli avantajı kısa zamanda 

uygulanabilmesidir. Örneğin, klasik 

ekstraksiyon için 20 saatten fazla 

zamana ihtiyaç varken 

mikrodalgada birkaç dakika yeterli 

olabilmektedir. Subkritik akışkan 

ekstraksiyonu ile 

karşılaştırıldığında mikrodalga 

sistemin aparatları hem daha basit 

hem de ucuzdur. 

Mikrodalgada uygulanan gücün 420 

W'dan daha yüksek olduğunda, verimin 

azaldığı tespit edilmiştir . Ayrıca 

mikrodalga destekli ekstraksiyon ile 

pektinin ekstraksiyonu sırasında, diğer 

polisakaritlerin ekstrakte edilebilme riski 

olduğunu rapor etmişlerdir. Bu nedenle, 

mevcut yöntemin iyileştirilmesi 

gerekmektedir. 
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Diinyanin en biyiik pektin Ureticilerinden biri olan ve meyve plresinden biylk miktarda jellestirici ilk 6zitl 1934 yilinda
lireten Herbstreith & Fox Grubuna ait Almanya’daki Pektin Tesisleri (Solda Neuenbiirg-Sagda Werder)
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On tarafta karsi akimli Ekstraktdr, arka planda agartma ve yikama iinitesi Kuru kabuk besleme iinitesi
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50cm

50cm

PE torba ve Karton Koli Aseptik Bag-Boxlar (1 It-30 1t-240 It)

Hacmi 30 litreye kadar olan torbalar, doldurma sisteminin tezgahi iizerinde diiz konumda iken
doldurulur ve sonra karton dis ambalajina yerlestirilir. 220-240 It.'ye kadar olan torbalar ise
oluklu mukavva dig ambalaj iginde veya plastik ya da metal varillerde iken doldurulup stoklanir.

Likit Griinler igin aseptik torba, toz trtnler igin Polietilen Torba ve
Karton Koli




