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Sperrvermerk

Diese Bachelorarbeit von Frau Franziska Zander ist vertraulich und daher nur fir den
Gebrauch durch den vorgesehenen Empfanger bestimmt. Sie darf Dritten nur mit
ausdriucklicher Genehmigung der Torney Landfleischerei Pripsleben GmbH zuganglich
gemacht werden. Ohne die Genehmigung ist Dritten das Lesen, Verteilen oder Weiterleiten

dieser Arbeit, nach einer Sperrfrist von drei Jahren, untersagt.
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Abstract

The Torney Landfleischerei Pripsleben GmbH is a group of companies, besides the Torney
Milch & Fleisch e.G. Pripsleben as well as the Torney Mutterkuh GmbH. This group of
companies is responsible for their own fodder cultivation, rearing and production, together
with its own sales in its own stores. The addition of artificial feed, growth stimulators or
fattening additives are not used. There is also no need for long transportation and storage.
Headquarters as well as the central warehouse of the Torney Landfleischerei Pripsleben
GmbH are in Altentreptow and do exist since 23.10.1993. The first time when they went
into production was on the 01.02.1995. It is a standard approved by the EC and ISO 9001:
2000 - 12 certified company.

The name of the company was given by the Torney-stream which is running through
Pripsleben and flows near Altentreptow in the Tollense and thus the attachment to the
region and the regionality of the products represented. We set a high value of fresh meat
from our own production and healthy animals from the region. The best raw materials,
skilled employees and traditional recipes establish a sophisticated control management for
the basis for high quality.

Currently the construction of a new hall for the existing deli line is planned. The reason is
the lack of space in the current facility Altentreptow. Prevailing only two types are produced
at the site of deli salads. All other types are made in Pripsleben. Upon completion of the
new building, in the summer of 2013, is an independent production of all contained in the
assortment salads exist, based at the International Food Standard version six. Part of this
work is to develop and to make the construction of the proposed facility on the basis of the
requirements of the International Food Standards. Anyway, the consequences of the
hygienic situation can be checked (advantages/disadvantages), which will resulting from

building up the incoming production facility.
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Einleitung

Die Torney Landfleischerei Pripsleben GmbH gehért neben der Torney Milch & Fleisch e.G.
Pripsleben sowie der Torney Mutterkuh GmbH zu einem Unternehmensverbund. Dieser
Unternehmensverbund ist zustandig fir den eigenen Viehfutteranbau, die eigene Aufzucht
sowie Produktion mitsamt Verkauf in den eigenen Filialen. Auf den Zusatz von kinstlichem
Futtermittel, Wachstumsstimulatoren oder Mastzusatzen wird verzichtet. Lange Transporte
und Lagerungen entfallen.

Hauptsitz wie auch Zentrallager der Torney Landfleischerei Pripsleben GmbH ist in
Altentreptow und existiert seit dem 23.10.1993. Erstmalig in Altentreptow produziert wurde
am 01.02.1995. Es ist ein nach EG- Norm zugelassener und nach DIN ISO 9001: 2000- 12
zertifizierter Betrieb.

Namensgeber der Firma ist der Torney- Bach, der durch Pripsleben flieBt und bei
Altentreptow in die Tollense mindet und damit die Verbundenheit zur Region, sowie die
Regionalitat der Produkte reprasentiert. Auf frisches Fleisch aus eigener Herstellung von
gesunden Tieren aus dem Umkreis wird viel Wert gelegt. Beste Rohstoffe, fachkundige
Mitarbeiter, traditionelle Rezepturen bilden neben einem durchdachten Kontrollmanagement
die Grundlage fir beste Qualitat.

Aktuell wird der Neubau einer Halle flir die bereits bestehende Feinkostlinie geplant. Grund
daftir ist der Platzmangel in der jetzigen Produktionsstatte in Altentreptow einerseits,
andererseits mochte der Betrieb den aktuellen Marktanforderungen sowie der steigenden
Nachfrage der Produkte gerecht werden. Durch die Erweiterung der Produktion sollen
mogliche Vor- und Nachteile die sich fliir den Betrieb ergeben, analysiert werden. AuBerdem
ist zu untersuchen ob die gestellten Anforderungen des IFS Food erflllt werden kénnen.
Zurzeit werden nur zwei Sorten an Feinkostsalaten am Standort produziert. Alle anderen
Sorten werden in Pripsleben hergestellt. Nach Beendigung des Neubaus, voraussichtlich im
Sommer 2013, soll eine eigenstandige Produktion aller im Sortiment enthaltenen
Feinkostsalate existieren, orientiert am International Food Standard-Version sechs.
Bestandteil dieser Arbeit ist es weiterhin den Bau der geplanten Produktionsstatte anhand
der Vorgaben des International Food Standards zu gestalten und zu entwickeln. Dartber
hinaus soll Gberprift werden welche Konsequenzen (Vorteile/Nachteile) sich durch den
Ausbau der Produktionsstétte flir den Hygienestatus ableiten lassen. Dabei soll der Einfluss
der ProduktionsvergroBerung auf den hygienischen Zustand insgesamt sowie die

Produktionsablaufe diskutiert werden.
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1. Stand von Wissenschaft und Technik

1.1. Betriebshygiene

Nach Hensgen (2004) beginnt Betriebshygiene bereits mit der Standortauswahl. Eine
geringe Staub-, Rauch- und Geruchsbelastung sind dabei optimale Umgebungsbedingungen.
Bei der Planung einer Produktionsstatte muss auf den kontinuierlichen Fluss von Rohwaren,
bearbeitenden Gultern, fertigen Produkten und beweglichen Ausstattungsgegenstanden (z.B.
Beschickungswagen) geachtet werden. Dabei muss auBerdem das Personal integriert
werden. Durch eine gute Organisation und Planung der Raumlichkeiten sowie der
Produktionsablaufe kénnen schlechte Hygienepraktiken bereits beeinflusst werden. Dabei ist
die Trennung von unreinen und reinen Produktionsprozessen unvermeidlich. So wird das
Risiko von Kreuzkontaminationen reduziert. Ziel aller HygienemaBnahmen ist es, die
gesundheitliche Unbedenklichkeit von Lebensmitteln zu sichern und damit den Verbraucher
vor Lebensmittelinfektionen und Lebensmittelintoxikationen zu schitzen (Lutz, 2006). Die
Herstellung und das Inverkehrbringen von Lebensmitteln missen insgesamt unter
hygienisch einwandfreien Bedingungen erfolgen. Eine nachteilige Beeinflussung der
Lebensmittel durch beispielsweise Staub, Schmutz, Gerlichen oder Schadlingen muss
verhindert werden. Um eine gute, so genannte, Basishygiene zu gewahrleisten, sind

folgende Bereiche von entscheidender Bedeutung (Lutz, 2006):

- Rd@ume und Einrichtungen

- Personalhygiene

- Arbeitshygiene

- Kihlung mit Temperaturvorgaben
- Wareneingangsprifung

- Trinkwasser

- Reinigung und Desinfektion

- Schadlingsbekampfung

- Abfallbeseitigung

Unter anderem mussen Produktions-, Lager- und Vorbereitungsraume in einem guten
Zustand sein. AuBerdem sind diese sauber und so beschaffen, dass eine nachteilige
Beeinflussung der Lebensmittel vermieden wird. Beschadigungen und/oder
Verschmutzungen sind zu beseitigen, gegebenenfalls ist eine Wartung/Reparatur
durchzufiihren. Im Speziellen bedeutet dies, dass Raume mit einem wasserundurchlassigen,
leicht zu reinigenden und desinfizierbaren FuBbodenbelag ausgestattet werden. Daflr

infrage kommen z.B. Fliesen, Kunstharz oder glatter Beton.



[10]

Wasser muss leicht ablaufen kénnen und darf nicht von einem unreinen in einem reinen
Bereich flieBen. Alle Bodenbelage sind abriebfest aber auch rutschfest. In Raumen, in denen
erhohte Mengen Wasser anfallen, sind Wasserabfllisse wie beispielsweise Gullys (mit
Fettabscheidern) oder Abflussrinnen zu installieren. Diese sind unbedingt geruchs-,
rickstau- und schadnagersicher sowie abgedeckelt. Optimaler Weise sind die Abflisse und
die Abflussleitungen so konstruiert, dass sie mdglichst wenig Krimmungen und Totraume
aufweisen.

Wande missen mit einem glatten und hellen Belag versehen sein, der bis zu einer Hohe von
mindestens 2m (in Schlachtraumen 3m) abwaschfest ist. Decken missen hell wie auch glatt
sein. Hier sind z.B. Fliesen, Paneele, glatter Beton oder Anstriche geeignet. Ubergédnge vom
FuBboden zur Wand missen sich leicht reinigen lassen (abgerundete Ubergénge,
sogenannte Hohlkehlen, sind zu empfehlen). Tiren und Fensterrahmen missen aus
Kunststoff oder Metall, glatt, hell, korrosionsbestandig oder mit einem
korrosionsbestandigen Anstrich geschlitzt sein oder aus Holz mit einem hellen,
abwaschbaren, glatten, wasserundurchlassigen Anstrich andernfalls einer entsprechenden
Schutzschicht versehen sein. Schmutz und Schimmel sind auf ein MindestmaBB zu
beschranken. Das Eindringen von Schmutz und Ungeziefer von auBen muss durch
entsprechende MaBnahmen (z.B. Fliegengitter, Staubfilter, Metallgitter) unterbunden
werden. Noch dazu missen ausreichende Vorrichtungen zur Be- und Entliftung und
gegebenenfalls zur grindlichen Entnebelung der Ra&ume vorhanden sein, die eine
Kondenswasserbildung an Flachen wie Wanden und Decken nicht ermdglichen. Die relative
Luftfeuchtigkeit sollte deswegen zwischen 45 und 60% liegen. Filter missen, soweit diese
vorhanden sind, zur Reinigung und zum Austausch leicht zuganglich sein. Zur Erkennung
von abweichenden Fleischqualitdten missen Beleuchtungen vorhanden sein. Fir
Arbeitsraume sollte eine Lichtstdrke von 220 Lux sowie in Lagerrdumen von 110 Lux
ausreichend sein. In Raumen, in denen unter den Beleuchtungskdrpern mit offenen
Lebensmitteln umgegangen wird, ist ein Splitterschutz empfehlenswert. Installationen
(Elektro-, Wasser-, Gasleitungen) mussen nicht unter Putz liegen. Sie sind allerdings frei
von Schmutz. Am Arbeitsplatz missen Handwaschbecken und Desinfektionsmittelspender in
ausreichender Zahl vorhanden sein mit flieBend kaltem und warmen Wasser. Zum
hygienischen Handetrocknen sollten Einwegpapiertliicher vor Ort untergebracht sein. Stand
der Technik ist, dass Handwaschbecken, aber auch der Desinfektionsmittelspender
berihrungsfrei Wasser bzw. Desinfektionsmittel spenden. Realisierbar ist dies z.B. durch
Fotozellen oder aber Kniedruckschalter. Dabei muss beachtet werden, dass Gemduise oder
Obst in gesonderten Waschbecken, nicht in den Handwaschbecken, gereinigt wird.

Zur Reinigung und Desinfektion von Arbeitsgerdaten mit Wasser missen Einrichtungen mit
einer Temperatur von mindestens 82°C vorhanden sein (Sterilbecken) oder andere

geeignete Desinfektionsverfahren (Lutz, 2006; Hensgen, 2004).
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Von den oben genannten Vorschriften sind Rducherkammern und Raume, in denen
Rohwirste, Rohschinken und andere haltbare Fleischerzeugnisse reifen und lagern,
ausgenommen.

Weiterhin haben diese Anforderungen keine Giiltigkeit fir Raume in denen verpacktes
Fleisch, Gewlrze und andere Zutaten sowie Umhillungs- und Verpackungsmaterial lagern.
Da Kontaminationen zu verhindern sind, jedoch in handwerklichen Betrieben eine raumliche
Trennung der Arbeitsbereiche [,schwarze Bereiche™ (Schlachtung) und ,weiBe Bereiche"
(Zerlegung, Produktion, Vorbereitung, etc.)] nicht immer realisierbar ist, sollten durch
geeignete arbeitsorganisatorische MaBnahmen die Uberschneidung im Waren- und
Personalfluss (,kreuzende Wege"™) nicht zu Kontaminationen am Arbeitsplatz fihren.

Das heiBt, unbefugten Personen ist der Zutritt in Betriebsraumen untersagt (siehe
Anbringung eines Hinweisschilds).

In Lebensmittelraumen dirfen sich keine lebenden Tiere aufhalten. Der AuBenbereich ist
sauber zu halten und ordentlich befestigt. Beim Zugang von auBen bzw. beim Wechseln
vom ,schwarzen" in den ,weiBen" Bereich missen die Schuhe/Stiefel und die abwaschbare
Arbeitskleidung (Lackschiirze) gereinigt, die verschmutzte Arbeitskleidung gewechselt und
die Hande gereinigt, unter bestimmten Umstanden, desinfiziert werden. Funktionelle
Hygieneschleusen sind unumstdBliche Einrichtungen. Im Gegensatz dazu ist eine
Stiefelreinigungsmaschine, eventuell mit Zwangsfiihrung, keine Pflicht. Die Hygieneschleuse
gliedert sich in zwei Bereiche, den Trockenbereich und den Nassbereich. Im Trockenbereich
befinden sich Einrichtungen zur Entnahme von gereinigten und getrockneten Stiefeln,
Lackschiirzen und gegebenenfalls Stechschiirzen und Stechhandschuhen. Im Nassbereich
sind Anlagen zur Handreinigung und Desinfektion sowie zur Reinigung und Desinfektion von
Sohlen vorhanden.

Eine gut konzipierte Hygieneschleuse sollte folgende Merkmale aufweisen:

- einfache Bedienung

- Stiefel-, Schirzen-, Sohlenreinigungsmaschinen

- ausreichende, aber 6konomische Wasser-, Seifen- und Desinfektionsmittelabgabe

- unumganglicher Eintritt in den reinen Arbeitsbereich, z.B. durch Schranken, die erst

nach der Desinfektionsmittelanforderung den Durchgang zur Produktion freigeben

Einrichtungsgegenstande und  Arbeitsgerate, wie  Schneidetische, Tische mit
auswechselbaren Schneideunterlagen, Behaltnisse, Transportbander und Sagen, mussen
aus korrosionsbestdandigen, nicht toxischem, leicht zu reinigenden und desinfizierbaren
Materialien beschaffen sein, dass die Qualitat des Fleisches nicht beeinflusst.

Die Verwendung von Holz ist nur in Raucher- oder Reiferdumen, bei Hackkldétzen oder dem
Transport von verpacktem Fleisch zulassig. Hackklotze sind regelmaBig abzuziehen (Lutz,
2006; Hensgen, 2004).
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Weiterhin miissen Vorrichtungen oder Behaltnisse vorhanden sein, die sicherstellen, dass
Fleisch nicht unmittelbar mit dem Boden oder den Wé&nden in Berihrung kommt. Noch dazu
mussen Vorrichtungen oder Behaltnisse flir die Aufnahme von untauglichem oder nicht fir
den menschlichen Genuss bestimmtes Fleisch vorhanden sein. Diese Behalter miussen
wasserdicht, korrosionsbestandig und mit einem dicht schlieBenden Deckel versehen sein,
sodass eine unbefugte Entnahme des Inhalts verhindert wird. Flr derartiges Fleisch muss
ein verschlieBbarer Raum vorhanden sein (wenn die an einem Arbeitstag angefallene Menge
nicht aus dem Betrieb entfernt wird), der sicherstellt, dass keine nachteilige Beeinflussung
des fur den menschlichen Genuss bestimmten Fleisches eintritt. Es missen
Kihleinrichtungen vorhanden sein, die die vorgeschriebenen Temperaturen erreichen.
Abwasser von Kihleinrichtungen miuissen an die Abwasserleitung angeschlossen sein oder
anders hygienisch abgeleitet werden kénnen (geschlossenes System). Noch dazu muss eine
Anlage vorhanden sein, die in ausreichender Menge heiBes Wasser mit ausreichendem
Druck zum Reinigen liefert (z.B. Hochdruckreiniger). Das Wasser muss den
Trinkwasseranforderungen geniigen. Alle Reinigungs- und Desinfektionsmittel sowie Gerate
zur Reinigung und Wartung miussen in abgetrennten Betriebsbereichen abgestellt werden
kénnen.

Falls die Rdaume oder die Einrichtung Mangel aufweisen, sind diese, falls eine Gefahr fir die
gesundheitliche Unbedenklichkeit besteht, sofort, in anderen Fallen umgehend zu
beseitigen. Uberdies sind regelméBige Wartungen sowie Personalschulungen durchzufiihren
(Lutz, 2006; Hensgen, 2004).

Neben den raumlichen Anforderungen an einem Lebensmittel verarbeitenden Betrieb sind
auch Hygieneanforderungen an Produktionsanlagen einzuhalten. Maschinen die zur
Vorbereitung und Verarbeitung von Lebensmitteln eingesetzt werden (Clipmaschinen,
Woirfelschneider, Pokelautomaten, Wolfe, Flillmaschinen, etc. ...) missen nach europaischer
Norm 1672 haltbare, zu reinigende und gegebenenfalls desinfizierbare Werkstoffoberflachen
und Beschichtungen aufweisen. Desweiteren sollen sie widerstandsfahig gegen Rissbildung,
Absplittern, Abblattern und Abtragen sein sowie das Einbringen von unerwiinschten Stoffen
verhindern. Alle Anlagen die mit Lebensmitteln direkt in Kontakt kommen miussen
auBerdem korrosionsbestandig, nicht toxisch und gleichzeitig nicht absorbierend sein. Das
heiBt, Stoffe jeglicher Art (u.a. Reinigungs- und Desinfektionsmittel) dirfen nicht auf
Lebensmittel Ubertragen werden. Hinzukommend dirfen keine Gerliche, Farb- oder
Geschmacksstoffe beziehungsweise Verschmutzungen auf Lebensmittel Gbertragen werden.
Oberflachen von Produktionsanlagen missen ebenfalls glatt, aus einem Stlick andernfalls
abgedichtet sein.

Es dirfen keine Produktreste in Spalten verbleiben, die eine Kontamination des
Lebensmittels bewirken (z.B. mit Mikroorganismen oder chemischen Rickstanden)
(Hensgen, 2004).
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Feste Verbindungen missen dicht sein und dirfen keine Spalten, Risse, hervorstehende
Rander oder Totrdume erkennen lassen. Ldsbare Verbindungen mulssen stdérungslos
aneinander passen und abschlieBen. Auf die Anwendung von Verbindungselementen
(Nieten, Schrauben, Bolzen) sollte nur zurlickgegriffen werden, wenn es keine technischen
Alternativen gibt. Verbindungselemente missen ebenfalls zu reinigen und desinfizieren sein.
Winkel aber auch Ecken im Innenraum missen gereinigt und unter Umstanden desinfiziert
werden koénnen. Falls Totrdume konstruktiv nicht vermeidbar sind, sollten sie allerdings
entleerbar sein. Maschinenlager mussen auBerhalb des Maschinenbereiches angebracht
werden oder mit lebensmitteltauglichen Schmierstoffen geschmiert werden. Selbiges gilt fur
Wellen und deren Abdichtungen.

AbschlieBend muss erwahnt werden, dass bei der Planung des Standortes einer
Produktionsanlage ausreichend Platz flir Wartungen sowie Reparaturen berticksichtigt wird.
Umgebungsbedingungen sollten keine Kontaminationen der Lebensmittel durch unreine
Luft, Staub. Aerosole, Kondensate oder Leckagen verursachen (Hensgen, 2004). Andernfalls
sollten GegenmaBnahmen eingeleitet werden (z.B. die Verwendung von Luftfiltern).
RegelmdBige Wartungen/Reparaturen und das Einhalten der Reinigungs- und

Desinfektionsplane halten einen hohen Hygienestatus aufrecht.

Personalhygiene

Zu den gestellten Anforderungen an Raumlichkeiten und Einrichtung spielt auch die Hygiene
von Mitarbeitern eine wesentliche Rolle im Alltag von Lebensmittel verarbeitenden oder
Lebensmittel herstellenden Betrieben. Denn auf der gesamten Korperoberflache, der
Kopfhaut und insbesondere auf den Schleimhauten befinden sich Keime, die eine Ursache
von Lebensmittelverderb aber auch Lebensmittelvergiftungen sein kénnen. Auf einem Haar
kénnen sich etwa eine Million Keime befinden. Im Speichel liegen Keimzahlen zwischen 10°
und 10® Keime pro Milliliter. Im Nasensekret kénnen sich pathogene Staphylokokken (S.
aureus) befinden. Durch das Anhusten und Anniesen (Tropfcheninfektion) gelangen kleine
Tropfchen mit Viren und Bakterien auf das Lebensmittel. Daher muss das Anhusten und -
niesen von Lebensmitteln unbedingt vermieden werden. Als mikrobiologisch besonders
kritisch einzustufen sind die Hande, da sie naturgemaB mit sehr vielen Gegenstdnden in
Berihrung kommen und somit wesentlich zur Keimverschleppung beitragen. Deshalb hat
die Personalhygiene das Ziel, die Ubertragung dieser Keime auf die Lebensmittel zu
verhindern. Aus diesem Grund muissen sich die Mitarbeiter der hygienischen
Zusammenhange, der moglichen Gefahren und der Bedeutung der Hygiene bewusst sein.
Hygienische Ausbildung und regelmaBige Schulungen (gesetzlich vorgeschrieben) sind
deshalb sehr wichtig.

Eine Ubertragung von Mikroorganismen kann durch entsprechende HygienemaBnahmen

weitgehend vermieden werden (Lutz, 2006; Hensgen, 2004).
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Daher muss Hygiene in einem Lebensmittelbetrieb als Teamarbeit betrachtet werden. Jeder
Mitarbeiter in der Kette ist zur Einhaltung der Hygieneregeln verpflichtet. Diesen Vorgaben
unterliegen  auch betriebsfremde  Mitarbeiter (z.B. Handwerker, Mechaniker,
Reinigungskrdfte sowie Urlaubs- und Krankheitsvertretungen). Eine Verpflichtung zum
hygienischen Verhalten muss im Arbeitsvertrag schriftlich fixiert werden. Bei
Nichteinhaltung der Hygienevorschriften kénnen Mitarbeiter abgemahnt werden. Im
schlimmsten Fall werden Sie entlassen.

Das bedeutet, dass zu einem gepflegten Gesamteindruck folgende MaBnahmen regelmaBig

durchzufihren sind:

- Waschen und Duschen

- insbesondere das regelmaBige Waschen von kopf- und Barthaaren
- tagliches Zahneputzen

- die Pflege von Finger- und Zehennageln

- angemessenes Handewaschen

- kein Schmuck (Ringe/ Ohrringe, Uhren und Armbander)

- kein Nagellack, keine kunstlichen Fingernagel

- saubere und ordentliche persdnliche Bekleidung

Jeglicher Schmuck ist oft hochgradig verkeimt, auch Piercings an bedeckten Korperstellen.
Zusatzlich verhindert Schmuck eine hygienische Handreinigung, weil die durch den Schmuck
bedeckten Stellen nicht oder nur unzureichend mit Wasser, Seife und Desinfektionsmittel
behandelt werden. Auch kdénnen sich Schmuck oder Schmuckteile l6sen und somit
Lebensmittel kontaminieren. Nagellack ist unzuldssig, da sich dort feine Risse bilden, in
denen sich Verunreinigungen absetzen kdonnen. Weiterhin besteht die Gefahr, dass sich
Partikel des Nagellacks l6sen beziehungsweise Losungsmittel in die Lebensmittel (bergehen.
Fingernagel sollen stets kurz gehalten werden, da sich unter langen Fingernageln ein
Schmutzfilm bildet. AuBerdem kdénnen lange Nagel bzw. kinstliche Nagel abbrechen und ins
Lebensmittel gelangen. Kurze Fingerndgel erleichtern andererseits viele Arbeitsgange.
Mitarbeiter mit einer Krankheit, oder einem Krankheitsverdacht, sollten immer gemeldet
und arztlich behandelt werden. Auch Mitarbeiter mit infizierten Wunden, Hautinfektionen
oder einer Diarrhd ist der Umgang mit Lebensmitteln verboten, wenn die Gefahr einer
Kontamination der Lebensmittel besteht. Wirtschaftliche Interessen sollten der
Lebensmittelsicherheit untergeordnet werden. Derartige Krankheitssymtome sind dem
Vorgesetzten zu melden. Kleinere Verletzungen werden mit einem wasserundurchlassigen
Verband abgedeckt und geschiitzt, mit einem Fingerling oder Handschuh. Die Ubertragung

des Wundsekrets auf Lebensmittel ist somit nicht mdéglich (Lutz, 2006; Hensgen, 2004).
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Pflaster sollten eine auffallige Farbe aufweisen, fir den Fall das dieser sich beim Arbeiten
ablést und unter Umstédnden in Lebensmittel gelangt (z.B. blaues Verbandmaterial). So
kann diese Ware von der Weiterverarbeitung oder dem Verkauf ausgeschlossen werden. Um
weitere Kontaminationsquellen zu minimieren, ist das Tragen von Arbeitskleidung
verpflichtend. AuBerdem schitzt die Arbeitskleidung die Mitarbeiter vor schadlichen
Einflissen, wie Kalte oder Verletzungen (siehe Unfallverhitung). Allgemein umfasst
Arbeitskleidung Hosen, Hemden, Jacken/Kittel, Arbeitsschuhe (mit Stahlkappe
empfehlenswert) wie Gummistiefel, Hygieneschuhe und Uberzieher. Weiterhin sind
Kettenschirzen und -handschuhe, Lackschiirzen sowie geeignete Kopfbedeckungen
(Haarnetze, Schiffchen, etc.) zu nennen. Zur Arbeitskleidung gehdéren die Hygienekleidung
und die Schutzkleidung. Die Kopfbedeckung ist Pflicht flr jeden Mitarbeiter in der
Produktion. Sie muss fest abschlieBen, um zu vermeiden, dass ausgefallene Haare und
darauf befindliche Bakterien das Lebensmittel verunreinigen. Langhaarige Mitarbeiter binden
diese zu einem Zopf zusammen. Vor Arbeitsbeginn sollten lange Haare gebirstet werden,
um eventuell ausgefallene Haare zu beseitigen.

Arbeitskleidung muss in ausreichendem MaBe zur Verfligung stehen. Die Aufbewahrung von
sauberer und schmutziger Bekleidung erfolgt getrennt. Die Aufbewahrung schmutziger
Kleidung kann in separaten Boxen oder Stoffsacken erfolgen. Saubere Kleidung hingegen
muss so gelagert werden, dass sie nicht nachteilig beeinflusst wird (u.a. Gerlche).
StraBenkleidung und Berufskleidung werden ebenfalls getrennt aufbewahrt. Die
Berufsbekleidung sollte bei mindestens 70°C waschbar sein, da sie von innen mit SchweiB,
Hautpartikeln und -keimen und von auBen durch Verschmutzungen wahrend der Arbeit
belastet ist. Noch dazu assoziieren Kunden mit sauberer Arbeitskleidung eine vorbildliche
Betriebshygiene. Arbeitsschuhe sollten rutschfest und leicht zu reinigen sein. In installierten
Hygieneschleusen sollten Schuhdesinfektionsanlagen vorhanden sein und angewendet

werden. StraBenschuhe dirfen nicht getragen werden (Hensgen, 2004).

Ebenso wie eine gute, allgemeine Personalhygiene ist es bedeutsam eine gute
Handehygiene auszuiliben. Dazu muissen die Hande einschlieBlich der Unterarme wiederholt

mit FlUssigseife und warmen Wasser gereinigt werden. Die Reinigung erfolgt:

- vor Arbeitsbeginn

- vor dem Umgang mit empfindlichen Lebensmitteln

- nach jeder Pause

- nach dem Umgang mit Gefllgel, rohen Eiern, Fisch, Kase, ungewaschenem Salat
oder Gemise

- nach dem Kontakt mit gesundheitlich bedenklichen Verdnderungen bei Fleisch
(infizierte Bereiche, verdorbene Lebensmittel)

- nach dem Umgang mit unsauberen Gegenstanden (Abfall) oder Reinigungsarbeiten
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- nach dem Husten, Niesen und Naseputzen

- nach jedem Toilettengang

GleichermaBen erfolgt eine Desinfektion der Hande vor Arbeitsbeginn, vor dem Umgang mit
empfindlichen Lebensmitteln, nach dem Umgang mit Gefligel und rohen Eiern wie auch
dem Kontakt mit gesundheitlich bedenklichen Verdnderungen bei Fleisch (infizierte
Bereiche, verdorbene Lebensmittel). Fir das Handewaschen eignen sich hautneutrale
Handwaschmittel (pH 5,4 bis 5,8) aus einem Spender. Seifenstiicke tragen zur
Keimverschleppung bei. Dabei sollte die Seife mit den Feuchten Handen bis Uber die
Handgelenke fir 30 Sekunden eingerieben werden. Bei stark verschmutzen Nageln wird
eine Nagelburste zur Hand genommen. Nach dem abspilen werden die Hande mit
Einmalhandtiichern abgetrocknet. Grundsatzlich unterscheidet man zwei Systeme bei der
Handehygiene. Es gibt Kombipraparate (haben jedoch eine lange Einwirkzeit) und getrennte
Systeme. Von Zeit zu Zeit kann man neutrale Handcremes verwenden um das austrocknen
der Haut zu verhindern.

Beim Arbeitsbeginn wird im Umkleideraum die Schutzkleidung angelegt, inklusive weiBer
Clogs. Im Trockenbereich der Hygieneschleuse werden die Clogs gegen saubere und
trockene Stiefel getauscht und saubere Lackschiirzen/Kettenschiirzen angezogen. Im
Nassbereich werden die Hande gereinigt und desinfiziert sowie die Sohlenreinigung
durchlaufen. Nach jedem Verlassen des reinen Arbeitsbereiches muss dieser Vorgang
wiederholt werden. Nach Arbeitsende werden im Nassbereich der Hygienezone Stiefel,
diverse Schiirzen sowie Stechhandschuhe gereinigt. Im Anschluss werden sie zum trocknen
im Trockenbereich aufgehangen. Stiefel werden wieder gegen Clogs getauscht.

Bei Mangeln in der Personalhygiene wird darauf hingewirkt, dass unsachgemaBes Verhalten
sofort gedndert, Mangel (falls moglich) umgehend beseitigt und schlieBlich, bei Bedarf,

gesonderte Personalschulungen durchgefiihrt werden (Lutz, 2006; Hensgen, 2004).

Arbeitshygiene

Ferner gelten auch bestimmte Verhaltensweisen, die am Arbeitsplatz vom Personal
einzuhalten sind. Die Anforderungen an die Arbeitshygiene sind abhdngig von der jeweiligen
Tatigkeit. Allgemein gilt, dass frisches Fleisch von verzehrfertigem Fleisch rdumlich und
zeitlich zu trennen ist. Das bedeutet, der Transport von Schlachttierhalften oder zerlegtem
Fleisch durch den Herstellungsraum muss zligig und mit gewissem Abstand zu den fertigen
Produkten erfolgen. Ebenso so ist die zeitliche Uberschneidung von z.B. der Anlieferung von
Schlachttierhalften und einer parallelen Auslieferung von Fertigwaren zu umgehen. Bei
bestimmten Gegebenheiten ist ein Abdecken oder Umhillen der Waren angebracht. Diese

MaBnahmen haben den Zweck die Waren vor Kontaminationen zu schiitzen (Lutz, 2006).
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Selbiges gilt auch fir andere Lebensmittel, soweit diese zusammen mit unverpacktem
Fleisch oder Fleischerzeugnissen gelagert oder transportiert werden. Der Arbeitsplatz ist
stets sauber, aufgeraumt und (Ubersichtlich zu halten. Dies dient der Hygiene, dem
Arbeitsschutz und ist Voraussetzung flr effektives Arbeiten. Ohne jede Ausnahme dirfen
Lebensmittel (auch Schlachttierkdrper) den FuBboden einschlieBlich aller Wande nicht
berihren. Kisten und Wannen sollen nicht direkt auf den Boden gestellt werden. Kisten aber
auch andere Behaltnisse, die direkt auf dem Boden gestanden haben, dlrfen nicht auf
Kisten oder Behaltnisse gestapelt werden, die offene Lebensmittel enthalten. Oberflachen,
die mit Lebensmitteln in Kontakt kommen, diGrfen nur mit hygienisch einwandfreien
Reinigungsgerdaten (Blrsten, Tlcher) gereinigt werden. Rauchen und Essen ist in den
Produktionsrdaumen untersagt. In Gleicherweise dirfen keine Glasflaschen mit in die
Produktion genommen werden. Uber Lebensmittel darf nicht gehustet und/oder geniest
werden. Das Berlhren der Haare, Nase aber auch der Ohren ist tabu. Verunreinigte
Lebensmittel gelten als Abfall. Bei Defiziten in der Arbeitshygiene wird auf das
unsachgemafBe Verhalten umgehend hingewiesen. Die Fehlleistung ist zeitnah abzustellen,

bei Bedarf sind wieder gesonderte Schulungen ratsam (Lutz, 2006).

KiUhlung mit Temperaturvorgaben

Im Bereich der Kihlung wund den damit verbundenen und einzuhaltenden
Temperaturvorgaben werden auch hygienische Vorschriften gestellt. Im engeren Sinne
bedeutet dies, dass GroBe und Kapazitat der Kihleinrichtungen dem Bedarf und der
Dimensionen des Betriebes angemessen sind. Es missen aber mindestens zwei Kihlraume
(flr das zerlegte Fleisch und flir die Erzeugnisse) existieren. Unter Umstanden genlgt auch
ein Kidhlraum, wenn durch entsprechende Vorkehrungen eine nachteilige Beeinflussung der
Fleischerzeugnisse oder anderer Lebensmittel durch das zerlegte Fleisch verhindert wird.
Rohstoffe und Verarbeitungsstoffe sowie verpackte aber auch unverpackte Lebensmittel

mussen dann getrennt gelagert werden, wenn eine Kontamination zu Beflirchten ist durch:

- unverpacktes Fleisch und verzehrfertige Fleischerzeugnisse

- unverpacktes Fleisch, Fleischerzeugnisse und andere Lebensmittel (Kase, Fisch,
Obst, Gemlse)

- unverpackte und verpackte Lebensmittel (Dosen, Glaser, Kartonagen)

- unverpackte Lebensmittel und Bedarfsgegenstande wie Verpackungsmaterial,
Arbeitsgerate etc. (Lutz, 2006)

Besteht jedoch im Bereich der Lagerung eine innerrdumliche Trennung, das bedeutet die
Lebensmittel und Gegenstande befinden sich an unterschiedlichen Bereichen im selben

Raum, ohne dass sie sich gegenseitig negativ beeinflussen,
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so darf beides gemeinsam gelagert werden. Im anderen Fall sind einzelne Lebensmittel oder
Verpackungen mit Folie etc. zu umbhillen, einzuschweien, abzudecken, in Kisten zu
verpacken oder auszupacken. Andernfalls sind Verpackungen bzw. Kartonagen zu
entfernen. Kuihlrdume missen die zur Kihlung von Lebensmitteln erforderlichen
Temperaturen sicherstellen. Mdéglichkeiten zur Temperaturiberwachung sind gewahrleistet
(Thermometer). Auch die Raume zur Kihlung von Esswaren sind stets sauber zu halten,
regelmdBig zu reinigen und desinfizieren (einschlieBlich der Verdampfer). Wartungen
werden turnusmdaBig durchgefiihrt. Fiir eine gute Ubersichtlichkeit sollten die
Kihleinrichtungen zweckmaBig eingerichtet sein sowie lber geeignete Stapelmdglichkeiten
verfligen. Kondenswasser muss sorgfaltig abgeleitet werden. Hilfsstoffe wie Hlllen, Darme,
Gewtlirze gleichwohl Verpackungen missen so gelagert werden, dass sie keiner nachteiligen
Beeinflussung durch Schmutz, Staub, Gerlichen, Mikroorganismen oder Schadlingen
ausgesetzt sind. Prinzipiell soll nach dem ,first in—first out™ Verfahren beim verbrauchen von
Nahrungsmitteln gearbeitet werden. Kurze Lagerzeiten sind optimal. Angebrochene
Verpackungen sind zligig zu verbrauchen. Tiefgekihlte Produkte sollen bei maximal +10°C
Umgebungstemperatur aufgetaut werden. Die Verpackung soll vor dem Auftauen entfernt
werden und die Auftauflissigkeit ist vom Lebensmittel zu entfernen. Kuhlpflichtige
Lebensmittel sind umgehend zu kihlen, damit die Kihlkette nicht unterbrochen wird. Durch
Kihlen oder Tiefgefrieren werden Mikroorganismen aber nicht abgetdtet. Ziel ist es
vielmehr, die Vermehrung von Mikroorganismen zu verzdgern oder zu verhindern. Das
Keimwachstum wird allerdings nicht nur durch die Lagertemperaturen bestimmt. Darlber
hinaus ist die Keimzahlentwicklung von der hygienischen Beschaffenheit des Lebensmittels
vor Beginn der Lagerung, die Dauer der Lagerung, die oberflachliche Abtrocknung
(insbesondere bei Frischfleisch) sowie die Abtrocknung allgemein abhangig. Von daher sind

folgende maximale Temperaturen (Innentemperaturen des Fleisches) einzuhalten:

- Fleischzubereitungen (frisches Fleisch, dem Salz, Gewirze oder Zusatzstoffe
zugegeben wurden— mariniertes Fleisch, gefiillte Rouladen) sind bei Temperaturen
von +4°C bis +7°C zu lagern

- frisches Gefllgelfleisch, Gefliigelfleischzubereitungen bei +4°C

- leichtverderbliche Fleischerzeugnisse bei +7°C

- andere leichtverderbliche Lebensmittel (z.B. Feinkosterzeugnisse) bei +7°C bzw.

Herstellerangaben bericksichtigen

Kahlpflichtige Lebensmittel (vom Hersteller verpackt) mit einem Mindesthaltbarkeitsdatum
(MHD) oder einem Verbrauchsdatum sind gemaBl den Herstellerangaben aufzubewahren.
Die gesetzlich vorgeschriebenen Temperaturen sind grundsatzlich einzuhalten, denn die
Kihlkette muss in jedem Fall eingehalten werden. Jedoch gibt es ein paar wenige

Ausnahmen bei denen Temperaturabweichungen toleriert werden (Lutz, 2006).
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Dies gilt fir Lebensmittel, die sich im Verarbeitungsprozess befinden (z.B. Kuttern, Fillen,
Rohwurst- oder Schinkenreifung), bei Ladevorgdngen, im Bereich der Zerlegung, aber auch
wenn Fleisch warm zerlegt oder warm transportiert wird. Dabei werden die
Umgebungstemperaturen kontinuierlich erfasst oder aufgezeichnet. Bei Uberschreitungen
der maximal erlaubten Temperatur werden diese optisch oder akustisch angezeigt.
Entsprechende MaBnahmen zur Regelung der Temperaturiberschreitung sind zu treffen.
Eine manuelle Dokumentation muss stattfinden. Wenn Kulhltemperaturen berschritten
werden (z.B. nicht ausreichende Kiihlleistung, Ausfall der Kihleinrichtungen, langes Offnen

der Tiren) sind folgende Schritte zu befolgen:

- Fleisch/ Fleischerzeugnisse griindlich priifen

- die Verantwortlichen missen Uber Weiterverwendung entscheiden

- bei kurzzeitiger Uberschreitung der Temperatur wird Fleisch sensorisch (ggf. auch
mikrobiologisch) geprift (Geruch, Farbe)

- ist Fleisch weiterhin flir die Verarbeitung geeignet kann das Fleisch
bestimmungsgemaB weiter verwendet werden aber auch flr Herstellung von
erhitzten Fleischerzeugnissen genutzt werden

- bei erheblichen Temperaturiiberschreitungen und hygienischen Mangeln des

Fleisches, ist dieses zu entsorgen (Lutz, 2006)

Wareneingangsprifung

Die sorgfaltige  Wareneingangsprifung der gelieferten Waren (Frischfleisch,
Fleischerzeugnisse, Gewlrze, Verpackungsmaterial etc.) ist ein unerlasslicher Bestandteil
einer optimalen Basishygiene. Ziel ist es solche Lebensmittel von der Annahme
auszuschlieBen, welche mit tierischen Schadlingen, pathogenen Mikroorganismen oder
gesundheitlich bedenklichen, verdorbenen oder fremden Stoffen verunreinigt sind oder
gegen lebensmittelrechtliche Anforderungen verstoBen. Es sollten diesbezliglich mindestens

folgende Aspekte Uberprift werden:

- Temperatur

- Sensorik (Farbe, Geruch, Aussehen)

- ggf. Einhaltung des Mindesthaltbarkeitsdatum

- Herkunft und Kennzeichnung der Ware

- ggf. Genusstauglichkeitsbescheinigung

- Hygiene der Ware, des Fahrzeugs und des Fahrers

- stichprobenartig mikrobiologische, chemische und physikalische Parameter

- spezielle Kriterien (z.B. Zuschnitt, Anforderungen der Rindfleischetikettierung)

- Lieferpapiere
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Warenanlieferungen miussen frei von Mangeln (kein Schmutz, keine Schadlinge, kein
Schimmel) sein, denn nach der Warenannahme geht die Verantwortung fir die
gesundheitliche Unbedenklichkeit der Ware an das Unternehmen (ber. Verpackte Ware
muss nicht zwingend gedffnet werden (z.B. eingeschweilte, verpackte Eier), weil
Verpackungen haufig transparent sind. Aus diesem Grund sollte auf den
Verpackungszustand, die Sauberkeit der Verpackung, auf Beschadigungen oder auf
aufgeblahte Verpackungen geachtet werden. Bei Hinweisen auf nicht einwandfreie Ware
sollte diese Uberpriift werden. Unter Umstdnden wird die unbrauchbare Ware direkt mit dem
Lieferanten zuriickgegeben oder bis zur Abholung separat, gekennzeichnet als Retoure,
eingelagert. Die Wareneingangsprifung muss dokumentiert werden. Die Lieferscheine (ggdf.
die Rechnungen) sind chronologisch oder auf eine andere Art systematisch abzuheften und
so aufzubewahren, dass sie schnell zuganglich sind (Rickverfolgbarkeit). Alternativ kann
der Wareneingang EDV-madBig erfasst werden (Schillings-Schmitz, 2007; Lutz, 2006). Die
anschlieBende Einlagerung von akzeptierter Ware erfolgt stets zligig, geordnet aber auch
Ubersichtlich. Samtliche Lebensmittel werden in Regale eingeordnet. Bei unverpackter Ware
in Kisten sollten diese nicht direkt mit dem Boden in Kontakt stehen und die Ware sollte in
einigen Fallen abgedeckt sein. Grundsatzlich sollte bei der Lagerung und dem Verbrauch
nach dem Rotationsprinzip (siehe FiFo-Regel) verfahren werden.

Daruber hinaus sind leicht verderbliche Produkte immer nach Angaben des Herstellers
aufzubewahren, denn dieser ist verpflichtet bei leicht verderblichen Nahrungsmitteln auf die
Lagerung hinzuweisen. Samtliches Handelsgut ist ebenfalls zu verschlieBen. Die Trennung
von reinen sowie unreinen Produkten erfolgt. AuBerdem werden Umverpackungen wegen
der moglichen Belastung mit Schmutz aber auch Ungezieferbefall aussortiert und
Lagerbedingungen missen festgelegt, Uberwacht sowie dokumentiert werden. Alle
Lagerraume sind vor auBeren Einflissen zu schiitzen und werden instand gehalten. Durch
das Erstellen von Lagerlisten und Bestell-Listen werden Fehlmengen und
Doppelbestellungen vermieden. Oberstes Gebot ist es die Lagerrdume nicht langer als nétig
gedffnet zu lassen, weil die Lagerfahigkeit von Fleisch/Fleischerzeugnissen durch die
Einstellung von Temperatur, relativer Luftfeuchtigkeit, Luftgeschwindigkeit und
Beleuchtungsstarke beeinflusst wird. Flir Fleisch verarbeitende Betriebe sind Temperaturen
in Rdumen zum Gefrieren, Kihlen, Zerlegen, Verarbeiten, Verpacken und Lagern im Bereich
von - 30°C bis +15°C relevant. Als Messpunkte werden entweder Produkttemperaturen
(Oberflachen- und Einstichmessungen) oder Raumtemperaturen (Lufttemperatur) gewahlt.
Die Luftfeuchtigkeit wird in % r. F. ausgedriickt. Dieser Wert gibt die Sattigung der Luft mit
Wasserdampf in Prozent an. Eine hohe Luftfeuchtigkeit gemeinsam mit einem starken
Temperaturgefdlle fihrt zur Kondensation. Das heiBt, es setzt sich Schwitzwasser an
Lebensmitteln, Geraten, Wanden und Decken ab. Diese feuchten Oberflachen beglinstigen
das mikrobiologische Wachstum von Bakterien, Hefen aber auch Schimmelpilzen (Hensgen,
2004).
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Mit der Kontrolle und Einstellung der relativen Luftfeuchtigkeit in Zerlege- und
Verpackungsraumen wird eine Kondenswasserbildung auf der Produktoberflache vermieden.
Insofern wird einer aw-Wert-Erhéhung und der damit verbundenen Keimvermehrung
entgegengewirkt. Die Luftgeschwindigkeit hat Bedeutung bei der Abtrocknung von Rohwurst
(gewilnschter Effekt: Abfihrung von Wasserdampf) und zum anderen bei der Kihl- und
Gefrierlagerung (gewulnschter Effekt: Abfihrung von Warme). Fleisch und dessen
Erzeugnisse werden bei einer Luftgeschwindigkeit von 0,1 bis 0,3 m/s geklhlt und gefroren
gelagert. Die Beleuchtungsstarke wird in der Einheit Lux erfasst. Fur die Lagerung werden
geringe Beleuchtungsstarken (bis 60 Lux in Gefrier-, Kihl- und Pdkelrdumen sowie 60 bis
120 Lux in Vorratsraumen) bendétigt. Hohe Beleuchtungsstarken sollten nur fir einen kurzen
Zeitraum auf das Fleisch einwirken. Farb- und Geschmacksveranderungen sind sonst zu

erwarten (Hensgen, 2004).

Trinkwasser

Lutz (2006) ist der Auffassung, dass in Fleischereibetrieben Trinkwasser zur Reinigung der
Hande sowie fir Raume und Arbeitsgerate, zur Reinigung von Geschirr und Besteck, zum
Abduschen von Schweineschlachttierkdérpern, zum Waschen von Lebensmitteln, zum
Erhitzen und Kihlen, zur Verarbeitung in Fleischerzeugnissen (Eisschittung in Brihwurst,
Lake bei Koch- und Rohschinken) sowie zur Zubereitung von Speisen verwendet wird. Nach
der Trinkwasserverordnung muss Wasser fiir den menschlichen Gebrauch frei von
Krankheitserregern, genusstauglich und rein sein. Bestimmte mikrobiologische aber auch
chemische Grenzwerte sind einzuhalten.

Fir einen Betrieb gilt, dass Trinkwasser in ausreichender Menge zur Verfligung steht.
Samtliches Regenwasser oder Grundwasser, das als Brauchwasser (z.B. zur Verwendung als
Dampf oder zur Kihlung von Kihlaggregaten) verwendet wird, sind separate und besonders
gekennzeichnete Leitungen zu nutzen. Eis muss ebenfalls aus Trinkwasser hergestellt
werden. Die Eismaschine ist regelmaBig zu entleeren, zu reinigen und zu desinfizieren. Die
Trinkwasserhausinstallation (alle Rohrleitungen, Armaturen und Gerate, die sich zwischen
dem Punkt der Ubergabe vom Wasserversorger und den betrieblichen Entnahmestellen
befinden) miissen den allgemein anerkannten Regeln der Technik entsprechen. Erfolgt eine
Neuinstallation des Leitungssystems oder eine wesentliche Veranderung, muss diese dem
Gesundheitsamt gemeldet werden. Wasserschlauche, insbesondere wenn sie fir die
Befoérderung von Wasser flr die Herstellung von Lebensmitteln bestimmt sind, missen
sauber, in gutem Zustand aber auch flr den Einsatz im Lebensmittelbereich geeignet sein.
Bei Trinkwasserschlauchen, die selten benutz werden, muss nach der Verwendung das
Restwasser ablaufen kénnen und sie missen vor erneuter Benutzung gespllt werden.
Trinkwasser ist nicht unbegrenzt haltbar. Wasser aus selten benutzen Entnahmestellen

muss deswegen vor dessen Verwendung ablaufen kénnen (Lutz, 2006).
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Alle Abwasser miissen in einem geschlossenen System entsorgt werden. Der bauliche

Zustand ist ohne Mangel und befindet sich im Stand der Technik.

Reinigung und Desinfektion

Nach Hensgen (2004) ist regelmaBige und wirkungsvolle Reinigung mit samt Desinfektion in
Fleisch gewinnenden und verarbeitenden Betrieben eine wesentliche Voraussetzung zur
Herstellung von hygienisch einwandfreien Erzeugnissen. Diese Voraussetzungen werden
durch die Entfernung, Abtétung und Inaktivierung von unerwiinschten Substanzen und
Organismen erzielt.

Nach DIN 10516 ist die Reinigung definiert als ,die Entfernung von unerwlinschten
Substanzen (z.B. Lebensmittelreste, Belage) von Raumen, Vorrichtungen sowie Geraten".
Als sauber im Sinne dieser Norm wird ein Zustand bezeichnet, der frei von unerwiinschten
Substanzen ist.

In der Lebensmittelverarbeitung werden die in Maschinen, Geraten und Tanks verbleibenden
Rickstande als Schmutz bezeichnet. In der Fleischindustrie bilden vor allem Fett und EiweiB
aus angefallenen Verarbeitungsresten den gréBten Schmutzanteil. Nach ihren Eigenschaften

unterscheidet man vier Schmutztypen:

- wasserldslicher Schmutz (Salz, Saure, Zucker)
- emulgierbarer Schmutz (Fette, Lipoide, Schmier- und Dichtungsfette)
- wasserquellbarer Schmutz (wasserunlésliche Mineralstoffe, Proteine, Starken)

- suspendierbarer Schmutz (wasserldsliche Mineralstoffe, Rohfaseranteile)

Schmutzstoffe sind Schutzstoffe flir Mikroorganismenzellen, da sie diese umbhillen und
somit den Kontakt mit Desinfektionsmitteln erschweren. Vor allem im angetrockneten
Zustand ist die Wirkung des Desinfektionsmittels stark eingeschrankt oder nicht mdéglich.
Daher ist eine griindliche Reinigung Voraussetzung zur effektiven Desinfektion.

Neben der reinigungsfreundlichen Konstruktion von Geraten aber auch Oberflachen wird der
Reinigungserfolg durch die Faktoren Temperatur, Zeit, Mechanik zugleich Chemie (d.h. Art
und Konzentration des Reinigungsmittels sowie die Menge der Reinigungsldsung)
beeinflusst. In Abhdngigkeit der Schmutzzusammensetzung, des Zustandes (z.B.
Abtrocknungsgrad), der Schmutzmenge und der zu entfernenden Substanz wird durch
Kombination dieser Faktoren die Reinigungsmethode entwickelt bzw. optimiert. Im
Allgemeinen verbessern erhdhte Temperatuten die Wirkung der Reinigungslésung durch
eine Verminderung der Haftkrafte und der Viskositat des Schmutzes, eine Beschleunigung
der Quellung und Diffusion, eine Erhéhung der Loslichkeit von echt I8slichen
Schmutzbestandteilen sowie eine Beschleunigung von enzymatischen Prozessen (Hensgen,
2004).
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Fetthaltige Lebensmittel missen mit einer Temperatur entfernt werden, die mindestens den
Schmelzpunkt des Fettes erreicht. In der Fleischverarbeitung muissen die Temperaturen
unterhalb der Gerinnungstemperatur von Eiwei liegen (max. 60°C), da koagulierte
eiweiBhaltige Lebensmittelreste nur sehr schwer entfernt werden kénnen. Die Kontaktdauer
zwischen Reinigungsmittellésung und Schmutz wird als Einwirkzeit bezeichnet. Wahrend
dieser Zeit werden die Schmutzstoffe chemisch (z.B. Abbau von EiweiBrickstédnden) oder
physiko- chemisch (Quellen von angetrockneten Starke- oder EiweiBstoffen, Emulgieren von
Fetten) behandelt, um eine ausreichende Abtrennung von der Oberflache zu ermdglichen.
Als mechanische Parameter werden die physikalischen Reinigungsbedingungen wie Druck,
Volumenstrom und FlieBgeschwindigkeit bezeichnet. Ublicherweise werden in Fleisch
verarbeitenden Betrieben verschiedene Reinigungsverfahren angewendet. Hauptsachlich
werden  Trockenreinigungs-  sowie  Nassreinigungsverfahren  unterschieden. Die
Trockenreinigung wird in der Fleisch verarbeitenden Industrie als grobes
Vorreinigungsverfahren oder zur Zwischenreinigung angewendet und erfolgt meist manuell
(ohne Unterstitzung von Maschinen). Die Nassreinigung wird unter Zusatz von Wasser bzw.
Reinigungslésungen durchgefiihrt, meist mit maschineller Unterstitzung. In den Ublichen
Nassreinigungsprozessen der Lebensmittelindustrie ist Wasser mengenmaBig und
funktionsmaBig das wichtigste Reinigungsmittel. Wasser entfernt oberflachlich anhaftenden
Schmutz (z.B. Lebensmittelreste). Weiterhin l6st Wasser Schmutz (z.B. Zucker), es hilft
beim Vorquellen (z.B. EiweiBB) oder unterstlitzt die Verflissigung von Verunreinigungen bei
erhohter Temperatur (z.B. Fette). Obendrein ist Wasser Losungsmittel fir Reinigungs- und
Desinfektionsmittel und beseitigt diese Stoffe auch wieder. Reinigungsmittel werden
entweder in Form von einzelnen Stoffen wie Laugen und Sduren oder als Mischungen
mehrerer Substanzen angeboten. Als CIP-Verfahren (cleaning in place) wird die
automatische Innenreinigung und- desinfektion von Apparaten, Gerdten, Behaltern, Tanks,
Rohr- und Schlauchleitungen durch Umpumpen von Reinigungslésungen im geschlossenen
Kreislauf bezeichnet. Eine Demontage der Anlage ist nicht erforderlich. Heiss (1991)

beschreibt den Reinigungsprozess als alternierenden Ablauf:

Vorsplilen — Laugenbehandlung — Zwischenspilen — Saurebehandlung — Zwischenspulen

— Desinfizieren — Nachspilen

Nach DIN 10516 wird Desinfektion als ein ,Verfahren zur Abtétung von Mikroorganismen auf
ein Niveau, das weder gesundheitsschadlich ist noch die Qualitat der Lebensmittel
beeintrachtigt" definiert. Mit Desinfektionsverfahren soll die Unterbrechung von
Infektionsketten erzielt werden. Die Desinfektion wird neben den bereits bekannten
Prozessparametern Zeit, Temperatur, Mechanik und Chemie entscheidend von der Anzahl

und Art der Mikroorganismen beeinflusst.
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Zur Desinfektion werden in der Regel physikalische, chemische und chemisch-thermische
Desinfektionsverfahren unterschieden. Die thermische Desinfektion zerstort die Zelle
(Denaturierung) durch Kontakt mit dem Heizmedium. Nachteilig kann hier die Bildung von
Plagues (EiweiBgerinnung) sein, bei unzureichend gereinigten Oberflachen. Bei der
thermischen Desinfektion werden durch das Eindringen von Chemikalien in die Zelle Zellteile
zerstort oder Zellfunktionen unterbrochen. Die Chemikalien bewirken z.B. die Schadigung
von Lipiden in der Zytoplasmamembran, die Bildung von Radikalen oder heftige
Oxidationsreaktionen. Die chemische  Desinfektion  wird unter  Zusatz  von
Desinfektionsmitteln durchgefihrt. Je nach Mittel, GroBe und Form der Oberflachen

unterscheidet man vier Verfahren zur chemischen Desinfektion:

- Eintauchverfahren (Gegenstand wird in Losung eingetaucht)
- Sprihverfahren (auf die Oberflachen wird eine Schaumschicht aufgespriht)
- FlieBverfahren (eine Desinfektionslésung wird durch Leitungen, Rohre gelassen)

- Raucherverfahren (Raume werden mit Desinfektionsmittel benebelt)

In der chemischen Desinfektion spielt die Temperatur eine wesentliche Rolle, da eine
Temperaturerhohung um 10°C im Bereich von 0°C bis 50°C den Desinfektionseffekt
verdoppelt. Generell sollte die Mindesttemperatur bei 20°C liegen. Im Bereich von 0°C bis
10°C muss die Einwirkzeit unbedingt erhéht werden.

Die Desinfektion in Gerdaten unter Zusatz von desinfizierenden Mitteln wird als chemisch-
thermisches Verfahren bezeichnet (z.B. Ozonbehandlung in Splilmaschinen).
Desinfektionsmittel (u.a. Alkohole, Aktivchlor, Aldehyde) und ihr spezifisches
Wirkungsspektrum (die mogliche Bandbreite der abzutdétenden Keime) ist einer der
wichtigsten Faktoren in der Desinfektionspraxis. Diese zur Entkeimung genutzten Mittel
kdénnen nach ihrer Wirkungsweise unterschieden werden in:

(Hensgen, 2004)

- bakterizide (Bakterien abtotend)
- fungizide (Pilze abtétend)

- viruzide (Viren abtétend)

Diese Chemikalien tdéten die Keime vollstéandig ab, sodass es erst nach einer erneuten
Kontamination wieder zum Wachstum kommt.

Bakteriostatische (Bakterien hemmende) und fungistatische (Pilz hemmende) Mittel
hingegen hemmen lediglich das Wachstum dieser Mikroorganismen, ohne sie vollstandig
abzutéten. Da jedes Desinfektionsmittel Schwachen aufweist, sollte beim Einsatz von

Desinfektionsmitteln mehr als ein Typ eingesetzt werden.



[25]

Zur gesamten Uberpriifung des Reinigungs- und Desinfektionserfolges ist es sinnvoll einen
Reinigungs- und Desinfektionsplan aufzustellen. Nach der FIHV (Fleischhygiene-Verordnung)
sind zugelassene Betriebe, die frisches Fleisch gewinnen oder behandeln verpflichtet, die
Wirksamkeit von Reinigungs- und DesinfektionsmaBnahmen zu Uberprifen und
mikrobiologische Stufenkontrollen von Raumen, Einrichtungs- sowie Arbeitsgeraten

durchzufihren. Folgende Punkte sollen bericksichtigt werden:

- Was wird gereinigt und desinfiziert?

- Womit wird gereinigt und desinfiziert?

- Wie, wann aber auch wie oft wird gereinigt und desinfiziert?
- Wer ist flir Reinigung und Desinfektion verantwortlich?

- Welche persoénliche Schutzausristung ist zu tragen?

Zu beachten ist, dass samtliche Mittel zur Reinigung und Desinfektion von der DVG
(Deutschen Veterinarmedizinischen Gesellschaft) fiir den Lebensmittelbereich auf ihre
Wirksamkeit Uberprift werden. Im Reinigungs- und Desinfektionsplan missen
betriebsspezifisch alle zu reinigenden und zu desinfizierenden Arbeitsgerate,
Einrichtungsgegenstande sowie Arbeitsbereiche aber auch Sozialrdume, Lagerrdaume fir
Verpackungsmaterialien und Transportfahrzeuge aufgenommen werden (Lutz, 2006;
Hensgen, 2004).

Eine Reinigungskontrolle kann durch eine visuelle Kontrolle oder den Nachweis von
Proteinen (z.B. Biuret-Methode) erfolgen. Zur Uberpriifung der Desinfektionswirkung wird
der Oberflachenkeimgehalt (Bakterien, Hefen, Schimmelpilze) bestimmt. In der Praxis von
Fleisch verarbeitenden Betrieben haben sich das Abklatschverfahren (Kontaktverfahren) und
Abstrichverfahren (Tupferverfahren) bewahrt. Schlacht- und Zerlegebetriebe sind
verpflichtet, Reinigungs- und Desinfektionskontrollen nach der Entscheidung der
Kommission 2001/471/EG in der Form vom 08.06.2001 durchzufihren.

Bei Reinigungsmangeln muss Nachgereinigt werden aber auch die Reinigungsmethode muss
kontrolliert werden. Eventuell muss das Reinigungsintervall erhdht oder Uber den Wechsel
der Mittel nachgedacht werden. Resultierend daraus ist die Korrektur der Arbeitsanweisung
(Lutz, 2006; Hensgen, 2004).
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Schadlingsbekampfung

Schadlinge sind hygienisch gefahrlich, ekelerregend und lastig. Sie kdnnen Krankheiten
Ubertragen, Lebensmittel durch Kot, Hautungsreste, Mageninhalt und Schmutz
verunreinigen sowie Allergien auslésen, erhebliche wirtschaftliche Schaden verursachen und
das Betriebsimage nachhaltig schadigen (BetriebsschlieBung). Jede von Mensch genutzte
Einrichtung, insbesondere Lebensmittel verarbeitende Betriebe, sind potenzielle
Lebensraume vieler Ungezieferarten. Schadlinge missen deshalb bekdampft werden. In

Lebensmittelbetrieben besteht die Gefahr von Schadlingen folgender Tierarten:

- Insekten (Schaben, Fliegen, Wespen, Kafer, Ameisen und Motten)
- Spinnentiere (Milben und Spinnen)
- Nagetiere (Mause, Ratten)

- Vogel (Spatzen, verwilderte Haustauben sowie Méwen)

In den Raumlichkeiten der Lebensmittelindustrie finden Schadlinge verbesserte, attraktive
Bedingungen vor, die das Leben und die Entwicklung von Schadlingen beginstigen. Dazu
zahlt das Angebot an Nahrung, die Temperatur, Feuchtigkeit aber auch Licht. In
Fleischbetrieben sind Schaben, Ameisen, Mduse, Ratten und Fliegen die am hdufigsten
vorkommenden Schadlinge. Sie breiten sich (ber die normalen Wege, Uber Ritzen,
Versorgungs- und Abwasserleitungen oft zligig aus. Wahrend der Suche nach Nahrung
infiziert sich das Ungeziefer mit Viren, Bakterien, Pilzen, Protozoen [Protozoen sind tierische
Einzeller mit einem Zellkern. Auch Eukaryoten genannt (Grell, 1968).] und Wurmeiern. Eine
Verschleppung dieser Erreger fihrt zur Kontamination des Lebensmittels und durch die
Aufnahme schlieBlich zur Erkrankung. Allgemein werden Schadlinge nach Schadensart und

Gefahrenpotenzial unterteilt in:

- Materialschadlinge richten Schaden an Materialien an (u.a. Kafer, Silberfischchen)

- Hygieneschadlinge gefahrden die Gesundheit von Mensch und Tier (u.a. Schaben,
Wanderratten, Pharaoameisen)

- Vorratsschadlinge vernichten durch FraB Lebensmittel und landwirtschaftliche
Futtervorrate (u.a. Motten, Mause)

- Lastlinge werden Uberwiegend als lastig empfunden (u.a. Wespen)

Besondere Obacht gilt der Pharaoameise (Ubertréger von z.B. Salmonella spp., Clostridium
spp. und Staphylococcus aureus), weil diese zum Uberleben hohe Temperaturen benétigt

und sich deswegen nur in Gebauden entwickelt (Hensgen, 2004).
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AuBerdem sind Pharaoameisen grundsatzlich Allesfresser, sie bevorzugen jedoch tierisches
EiweiB und stellen fir Fleisch verarbeitende Betriebe ein Gefahrenpotenzial dar. Im Anhang
gibt die Abbildung 14 einen Uberblick Uber das Vorkommen und die Bekampfung
ausgewahlter Hygieneschadlinge.

In Fleisch verarbeitenden Betrieben kénnen sich Vorratsschadlinge in Trockenlagern (z.B.
Gewdlirzlager) sowie in Reife- und Raucherkammern einnisten. Bedeutung als derartiges
Ungeziefer haben vor allem Kéafer und Motten. Einige Kdferarten befallen Dauerfleischwaren
wie Speck, Schinken oder Rohwurst. Mause nisten gerne in Metzgereien und in der
Lebensmittel verarbeitenden Industrie hinter Verkleidungen von Kihlgeraten, in der
Isolierung von Warmluftkanadlen, in Zwischenbéden sowie Vorratsraumen. Sie nagen
Lebensmittel, Futtermittel, Papier, Textilien, Kunststoffe und Leder an. Durch Fell, Speichel
und Kot kénnen sie Ubertrager von Krankheiten sein. Bei einem akuten Mausebefall sollte
umgehend ein Schadlingsbekdmpfer eingeschaltet werden, da sich eine Mausegeneration
finf bis acht-mal jahrlich vermehren kann und dann pro Wurf, bis zu zw6If Junge zur Welt
bringt. Unter Lastlingen werden Tierarten verstanden, die in den meisten Fallen als stdérend
empfunden werden und das menschliche Wohlbefinden (oftmals subjektiv) beeintrachtigen.
In Fleischbetrieben sind vor allem Wespen haufig anzutreffende Lastlinge. Sie bendtigen
neben zuckerhaltigen Erzeugnissen auch tierisches Eiwei3. Kritisch sind zu dem Fliegen
(Stubenfliegen), denn sie vermehren sich sehr schnell. Teilweise werden Eier nach 24
Stunden in gréBerer Menge an Fakalien, aber auch an rohem Fisch oder Fleisch abgelegt.
Die Maden schliipfen nach wenigen Stunden und verpuppen sich innerhalb von drei bis vier
Tagen. Dabei bevorzugen Stubenfliegen u.a. faulige Abfdlle und Exkremente, sodass sie zur
Krankheitsverbreitung von z.B. Typhus, Cholera, Diarrh6 und parasitaren

Wurmerkrankungen beitragen.

Wasser als Nahrungsquelle spielt bei den meisten Schadlingen eher eine untergeordnete
Rolle, weil die Vielzahl dieser Arten an Wassermangel gewohnt ist. Lediglich bei Insekten
wirkt Wassermangel zum Teil hemmend, da sie trockene Nahrung aufgrund von schwachen
Mundwerkzeugen nicht aufnehmen kénnen.

Neben dem gesundheitlichen Gefahrenpotenzial von Schadlingen spielt auch der
wirtschaftliche Verlust durch FraB eine groBe Rolle. Insgesamt verunreinigen Schadlinge
Lebensmittel durch Haare, Pelze, Exkremente, Eier sowie Kadaver. Insekten bringen eine
Vielzahl von Mikroorganismen durch das Aufspucken von Speichelsekret auf ein
Lebensmittel. Nagetiere hingegen beherbergen im Fell und im Darm teilweise hoch
infektiose Typhuserreger. Végel Ubertragen Salmonellen und andere Erreger (Uber Federn
und Kot. Milben kénnen Allergien hervorrufen. Befallene Lebensmittel kénnen zum Teil mit
bloBem Auge erkannt werden. Lebende oder tote Tierkdérper sowie Larven und Puppen von

Insekten deuten auf einen Befall hin (Hensgen, 2004).
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Nager aber auch Kakerlaken hinterlassen deutliche Kotkrimel, FraB- und Nagespuren an
den befallenen Stellen sowie einen muffigen Uringeruch. Nager und Schaben haben ein
natlrliches Schutzbedulrfnis und suchen daher immer den Schutz einer Wand oder einer
Nische im Raum. Die Gefahr der Einnistung von Schadlingen ist in den Sommer- und vor

allem in den Herbstmonaten sehr gro3 (Hensgen, 2004).

Zur Schadlingsbekampfung gehort die Pravention (Vorbeugung), die Befallsermittlung, die
Bekampfung sowie Dokumentation. Die eingeleiteten MaBnahmen richten sich insgesamt
nach der Art, GréBe, Umgebung und dem baulichen Zustand des Betriebes aber auch nach
der Art der Schadlinge und deren Befallsintensitat. Sollte ein entsprechender Befall
vorliegen, besonders bei einem Schadnagerbefall oder Schaben, ist die Bekampfung von
Fachfirmen nach der DIN 10 523 durchzuflihren. Gegebenenfalls ist mit den Fachfirmen ein
Betreuungs- oder Servicevertrag abzuschlieBen. GemaB Kap. 5 Nr. 4 LMHV muss der Befall
von Schadlingen durch geeignete Verfahren kontrolliert (Monitoring) und der Befall
sachgerecht bekampft werden. Die Befallsermittilung und die Bekampfung sind zu
dokumentieren (Lutz, 2006; Hensgen, 2004).

Abfallbeseitigung

Der sicheren und hygienischen Abfallentsorgung kommt im Rahmen der guten
Hygienepraxis eine enorme Relevanz zu. Deswegen ist das richtige Handling von Abfallen in
Lebensmittelbetrieben (beraus bedeutsam. UnsachgemaB gelagerte Abfdlle bieten
Schadlingen eine optimale Nahrungsgrundlage. Schillings-Schmitz (2007) schreibt, dass
einmal angelocktes Ungeziefer oft nur noch mit groBen Anstrengungen und hohen Kosten
wieder beseitigt werden kann. Dariber hinaus kdénnen inadaquat gelagerte Abfdlle auch
negative Einflisse auf die Lebensmittel selbst ausiben. Zum einen kénnen Krankheits- und
Verderbniskeime, welche sich in den Abfdllen wahrend der Lagerung vermehren, die Waren
negativ beeinflussen. Somit sind diese Nahrungsglter flir den menschlichen Verzehr
unbrauchbar. Zum anderen geht von Abfallen eine Geruchsbeldastigung durch Milltonnen auf
dem Betriebsgelande (gerade in den Sommermonaten) aus. Von daher missen
Sammelbehdlter flir Lebensmittelreste in Produktionsrdumen aber auch auf dem
Betriebsgelande in jedem Fall Uber einen Deckel verfligen sowie geschlossen sein. Gleiches
gilt auch fur Konfiskate!. Abfille kénnen Reste von Verpackungsmaterial und
Transportverpackungen, genussfahige Wurst- und Fleischzuschnitte oder Knochen (die aber
nicht verwertet werden), genussuntaugliche Lebensmittel, Schlachtabfalle oder
Risikomaterialien sein (Lutz, 2006; Schillings-Schmitz, 2007).

Konfiskate: Nicht zum menschlichen Genuss geeignete Tierkorperteile sowie Schlacht- und
Zerlegeabfélle (u.a. Kochen, Fett, Schwarten)
(Zechel, Bucher, Stolle, 2006)
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Folglich gilt fir Betriebe, dass sie generell Abfalle vermeiden und trennen missen. Somit
wird die Umwelt geschont und der Betrieb spart Material- und Entsorgungskosten. Weiterhin
sind Abfalle schnell aus Produktionsraumen zu entfernen. Abfalleimer sind mindestens am
Abend zu leeren. Diese missen leicht zu reinigen und desinfizieren sein. Die Deckel der
Abfallbehaltnisse sollten nicht mit der Hand betatigt werden. Die Lagerung von Unrat muss
hygienisch einwandfrei sein. Er darf prinzipiell nicht mit Lebensmitteln gelagert oder
transportiert werden. Untaugliche Lebensmittel sind sofort zu entsorgen. Ebenso missen
Abfalle in verschlieBbaren Abfallbehdltnissen oder in verschlieBbaren Lagerraumen
untergebracht werden. Solche Bereiche miissen sauber und so weit wie moglich frei von
Schadlingen sein. Unter Umstanden sind diese Raume zu kihlen. Retouren oder Abschnitte
(die wieder verarbeitet werden sollen) sind als solche zu kennzeichnen. Ehemalige tierische
Lebensmittel (Wurstreste, Reste von tauglichem Fleisch) aber auch anderes K3-Material,
Schlachtabfélle (K2-Material) und SRM (K1-Material) miuissen grundsatzlich getrennt
gesammelt, gelagert und entsorgt werden. Soweit K1 und K2 zusammen entsorgt werden,
kénnen diese zusammengefasst werden. K1 muss mit ,Material der Kategorie 1%, K2 und K3
mit ,nicht als Lebensmittel verwenden™ gekennzeichnet werden. K1 und K2 dirfen nur an
zugelassene Entsorger abgegeben werden. Uber die Entsorgung sind Aufzeichnungen zu
filhren (Menge, Kennzeichnung, Datum der Abholung, Transporteur). Die Vorschriften der
Verordnung (EG) Nr. 1774/2002 (,tierische Nebenprodukte™) sind einzuhalten. Lebensmittel
tierischen Ursprungs dlrfen nicht an Landwirte abgegeben werden. Eine Abgabe darf nur an
zugelassene Speiseabfallerhitzungsanlagen erfolgen (Lutz, 2006).

Laut der VERORDNUNG (EG) Nr. 1774/2002 DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES
RATES vom 3. Oktober 2002 mit Hygienevorschriften flir nicht fir den menschlichen
Verzehr bestimmte tierische Nebenprodukte werden solche tierischen Nebenprodukte in drei
Kategorien eingeteilt. Dabei geht von tierischen Abfdllen der Kategorie 3 das geringste
Risiko aus. Sogenanntes K3-Material bezeichnet vor allem Abfalle und Nebenprodukte aus
Schlachtbetrieben, Kilichen- und Speiseabfalle, fir den menschlichen Verzehr nicht mehr
geeignete Lebensmittel tierischen Ursprungs, Rohmilch, frischer Fisch oder frische
Fischnebenprodukte. Daneben finden sich hier auch Tierteile, die zwar zum menschlichen
Verzehr geeignet sind, fir die es jedoch im betreffenden Land wenig Nachfrage gibt,
beispielsweise Kutteln, Zunge und weitere Innereien. Es darf ausschlieBlich zu Tierfutter
weiterverarbeitet werden. Dieses unverziglich durch Beschriftung zu kennzeichnende
Fleisch darf nur zur Herstellung von Tiernahrung in einem zugelassenen
Heimtierfutterbetrieb oder zu nicht mehr essbaren Produkten verarbeitet, z.B. zu
Schmierfetten verwendet werden. Die Kategorie 2 enthalt Fleisch und Nebenprodukte mit
dem Risiko anderer, nicht Ubertragbarer Krankheiten. Sie umfasst getdtete, also nicht
geschlachtete Tiere, tierische Nebenprodukte (beispielsweise Milch), importiertes und nicht

ausreichend kontrolliertes Material, Tierprodukte mit Rickstanden von Medikamenten.
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Die Kategorie 1 enthalt Fleisch und tierische Nebenprodukte mit dem hdéchsten Risiko, also
Haustiere, Wildtiere oder Nutztiere, die aus Krankheitsgriinden getdétet wurden oder
verendeten, insbesondere TSE verseuchte Tierleichen sowie mit Chemikalien oder
verbotenen Stoffen kontaminierte Tiere und Versuchstiere. Material der Kategorie 1 muss
vollsténdig als Abfall entsorgt und auBerdem in schwarzen Behdltnissen transportiert

werden.

Alle vorab geschilderten Anforderungen, Regeln aber auch Richtlinien kénnen in gleicher,
beziehungsweise ahnlicher Weise auch im IFS Food 6 nachgelesen werden (IFS Food 6, u.a.
S. 62-79 ff.).

Erflllt ein Betrieb samtliche Weisungen des aufgestellten Reglements, ist bereits eine

Grundvoraussetzung zur Zertifizierung nach dem International Food Standard geschaffen.
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1.2. Feinkostprodukte und Hygiene

Feinkosterzeugnisse sind zubereitete Lebensmittel besonderer Qualitat wie feine Salate (z.B.
Geflligelsalat), Pasteten, WirzsoBen und Mayonnaisen, ausgewdhlte Kase und
Fleischprodukte sowie einige Fertiggerichte wie Ragout fin oder Frikassee. Die Bezeichnung
~Feinkost" ist nicht genauer zu definieren und gesetzlich nicht geregelt, kann also werblich
beliebig verwendet werden. Lediglich fir ,Feinkostsalate" existieren im deutschen
Lebensmittelbuch verbindliche Leitsatze (Reimers, 1975).

Nach den Leitsdtzen fir Feinkostsalate vom 2.12.1998 sind Feinkostsalate verzehrfertige
Erzeugnisse aus Zutaten tierischer und/oder pflanzlicher Herkunft in einer geschmacklich
hierauf abgestimmten SoBe. Diese SoBe ist zumeist Mayonnaise oder Salatmayonnaise. Bei
fettreduzierten Erzeugnissen ist jedoch die Verwendung anderer SoBen als Mayonnaise oder
Salatmayonnaise Ublich. Die Rezeptur, Art und Beschaffenheit der Zutaten und die Art der
Herstellung pragen den Charakter von Feinkostsalaten. Wird flir die Feinkostsalate eine
bestimmte Verkehrsbezeichnung verwendet, so miussen bestimmte prozentuale Héchst-
oder Mindestmengen der einzelnen Zutaten eingehalten werden. Diese Prozentangaben
beziehen sich auf das Gewicht zum Zeitpunkt des Zusammenfligens der Rohstoffe. Zutaten

flr die Herstellung von Feinkostsalaten sind insbesondere:

1. Fleisch von Schlachttieren, Wild, Gefligel, hitzegegart, auch gepdkelt sowie
Erzeugnisse daraus
Fische, Krebs- und Weichtiere und Erzeugnisse daraus

3. Gemise, Kartoffeln, Pilze, Obst, Kase, Eier, Teigwaren, Reis aber auch andere
stickige Zutaten

4. SoBen wie Mayonnaisen und/ oder Salatmayonnaisen, andere emulgierte
Zubereitungen, wahlweise aus Speisedl, Essig, Sahne, Joghurt, Créme fraiche,
verkehrstlbliche Zuckerarten, [...]

5. Gewidrze, andere wiirzende Zutaten, Aromen

Wird in der Verkehrsbezeichnung auf eine Zutat besonders hingewiesen, so ist diese in
Charakter gebender Menge enthalten (Leitsatze fir Feinkostsalate vom 02.12.1998).

Die Torney Landfleischerei Pripsleben GmbH stellt aktuell acht verschiedene Feinkostsalate
her. In der Produktionsstatte Altentreptow werden einzig Eiersalat und Geflligelsalat
produziert. Allgemein, nach den Feinkostleitsatzen, werden fir die Geflligelsalatherstellung

gekochtes oder anderweitig gegartes Gefliigelfleisch? (mindestens 25 Prozent), [...],

2 Die Verwendung von Formfleisch [...] nach den Leitsatzen fur Fleisch und Fleischerzeugnisse ist Ublich.
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Eier, Pilze, Obst, Gemise sowie wilrzende Zutaten als Ausgangsmaterial verwendet
(Leitsatze fur Feinkostsalate vom 02.12.1998). Bei Salaten auf der Grundlage von [...] Eiern
[...] betragt der Anteil fester Bestandteile mindestens 40 Prozent. Wird in der
Verkehrsbezeichnung in Verbindung mit dem Wort , -salat" auf eine Zutat oder mehrere
Zutaten besonders hingewiesen, so ist die Zutat oder sind die Zutaten insgesamt zu

mindestens 20 Prozent enthalten.

Der griechische Begriff ,Hygiene® kann mit den Begriffen ,Gesundheit® oder
~Gesundheitslehre™ Ubersetzt werden. Darunter wird die vorbeugende Gesunderhaltung, die
alle Bestrebungen und MaBnahmen zur Verhitung von Krankheiten und
Gesundheitsschaden des Einzelnen und der Allgemeinheit umfasst, verstanden. Speziell die
Lebensmittelhygiene ist ein Teilgebiet der Hygiene und wird in der DIN 10503 definiert als:
,Die Gesamtheit der MaBnahmen, durch welche die gesundheitliche Unbedenklichkeit und
der einwandfreie Zustand von Lebensmitteln in allen Stufen des Herstellers, Behandelns
sowie Inverkehrbringen sichergestellt werden®. Fir einen Lebensmittel verarbeitenden
Betrieb, wie es die Torney Landfleischerei Pripsleben GmbH ist, bedeutet Hygiene vor allem
Sauberkeit in allen Bereichen innerhalb aber auch auBerhalb des Betriebes mitsamt dem
sorgsamen Umgang von Rohstoffen und/oder Lebensmitteln (Hensgen, 2004). Das heiBt,
alle nachteiligen Beeinflussungen, die auf die einwandfreie hygienische Beschaffenheit von
Lebensmitteln einwirken kénnen, sind zu vermeiden. Denn die Genusstauglichkeit der Ware
ist dann aus hygienischer Sicht erheblich gemindert. Zu sogenannten nachteiligen
Beeinflussungen zahlen folgende Gefahrenpotenziale die in Abbildung 1 wiedergegeben

werden:

Biologische Gefahren Chemische Gefahren

» Mikroorganismen Riicksténde, z. B.

* Stoffwechselprodukte + Tierarzneimittel und
von Mikroorganismen Futterzusatzstoffe
Parasiten + Pflanzenschutzmittel
tierische Schédlinge * Reinigungs- und Desinfektions-

Abfélle und Abwasser
menschliche und tierische
Ausscheidungen
Temperaturen

= Prionen

mittelriickstande
Kontaminanten, z.B.

» Schwermetalle
+ Radionuklide

Zusatzstoffe, z.B.
* Nitrat, Nitrit
+ Rauch

Physikalische Gefahren

Fremdkérper

= Metallsplitter

= Glassplitter

» Knochensplitter

* sonstige Fremdkérper
(z.B. Schreibutensilien,
Werkzeuge, Verbande/Pflaster,
Schmuckteile)

= Staub und Schmutz

+ Witterungseinflisse

Verfahrensfehler

* Programmverwechslung

* Maschineneinstellungen

Anthropogene Gefahren
(Gefahren durch den Menschen)
mangeinde Motivation
mangelinde Qualifikation
mangeinde Aufsicht
Uberlastung der Mitarbeiter

Abbildung 1: Gefahrenpotenziale
(Hensgen, 2004)




[33]

Zu den gesundheitlichen Gefahrenpotenzialen gehéren alle biologischen, chemischen und
physikalischen Faktoren, im weiteren Sinne auch die ,Gefahrenquelle Mensch®, die einen
negativen Einfluss auf die menschliche Gesundheit haben oder das Potenzial aufweisen
(siehe Abbildung 1).

Allgemein ist fir die Herstellung von Lebensmitteln die Verarbeitung von frischen und
hygienisch einwandfreien Zutaten die wichtigste Grundvoraussetzung. Feinkostsalate sind
aufgrund des Zerkleinerungsgrads der Zutaten und der Verwendung von SoBen besonders
anfallig flr Verderb. Daher miissen Feinkostsalate gekihlt aufbewahrt werden.
Feinkostsalate zahlen aus mikrobiologisch-hygienischer Sicht zu den leicht verderblichen
Erzeugnissen. Daher erstrecken sich die mikrobiologischen Untersuchungen auf
Hygieneindikatoren, Verderbniskeime und Krankheitserreger (Kugler, 2009).

Als Ursache fir eine hohe Keimbelastung kommen Hygienemdngel bei der Herstellung und
Behandlung der Erzeugnisse bzw. der verwendeten Zutaten in Betracht. Um die
Vermehrung vorhandener Keime zu verhindern, ist eine sachgerechte Kiihlung von groBer
Bedeutung. Aus fachlicher Sicht wird eine Lagertemperatur von hdchstens +7°C gefordert.
Die chemischen Untersuchungen konzentrieren sich bei Feinkostsalaten auf Zusatzstoffe, die
bei loser Ware auf dem Schild an der Ware oder in einem Aushang und bei Fertigpackungen
auf dem Etikett angegeben werden missen. Hierzu gehéren z. B. Konservierungsstoffe,
SuBstoffe, Farbstoffe und Geschmacksverstarker. Fir die Untersuchungen von
Feinkostsalaten auf ihren hygienischen einwandfreien Zustand werden Mikroorganismen in
Bezug auf die Relevanz gegeniber dem Salat klassifiziert (Klassifizierung erfolgt generell bei

Lebensmitteln).

Mikroorganismen
h 4
Bakterien Hefen und Schimmelpilze Viren
Z2.B: z.B.; z.B.:
e Salmonellen s Mucor ¢ Rotaviren
. Slh'rge_llen o Geotrichum » Herpes-Simplex-Viren
e Listerien e Penicillium e Enteroviren (Hepatitis)
e Staphylokokken e Aspergillus e Rhino-Viren (MKS)
e Clostridien e Saccharomyces » Polioviren (Erreger der
* Pseudomonaden e Endomyces Kinderlahmung)
D e i

Abbildung 2: Klassifizierung von lebensmittelrelevanten Mikroorganismen

nach Lebensformen (Hensgen, 2004)
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Fleisch, und damit auch das flir die Herstellung von Geflliigelsalat verwendete
Geflugelfleisch, besteht im Allgemeinem aus ca. 50 bis 70 Prozent Wasser, 20 Prozent
Proteine, 10 bis 45 Prozent Fett sowie 1 bis 2 Prozent Mineralstoffe (chemische
Zusammensetzung abhangig je nach Tierart, Alter, Rasse, Geschlecht, Schlachtgewicht und
dem verwendeten Teilstick). Aufgrund dieser Zusammensetzung ist Fleisch ein sehr guter
Nahrboden fiir zahlreiche verderbniserregende und pathogene Mikroorganismen. Der
Keimgehalt auf der Oberfliche von schlachtfrischem Fleisch betrdgt zwischen 10° und
10°/cm? (Hensgen, 2004). Dabei sind am Verderb von kiihl gelagertem Gefliigelfleisch
Uberwiegend Pseudomonaden, Shewanella putrefaciens, Brochothrix thermosphacta, Arten
der Genera Acinetobacter, Moraxella und Psychrobacter beteiligt. In Vakuum- oder begasten
Schutzverpackungen vermehren sich weiterhin Laktobazillen und verschiedene Genera der
Familie Enterobacteriaceae. Der Verderb von Geflligelfleisch setzt meist bei Keimzahlen im
Bereich von (iber 107/cm? ein. Bei tiefgekiihltem oder gefrorenem Gefliigelfleisch verschiebt
sich die Mikroflora wahrend der Gefrierlagerung. Gramnegative Keime sterben bei

TiefkUhltemperaturen schneller ab als grampositive.

Den Eiern muss eine besonders hohe Aufmerksamkeit entgegengebracht werden, weil sie
zum einen als Zutat im Eiersalat und zum anderen als Zutat in der Mayonnaise (die jeweils
im Gefllgel- als auch im Eiersalat enthalten ist) enthalten sind. Bei frisch gelegten Eiern
gilt, dass sie im Inneren in der Regel keimfrei sind. In sehr seltenen Fallen kdénnen
Kontaminationen festgestellt werden. Diese primdre Kontamination kann ausgehend vom
infizierten Ovar® (= transovarielle* Kontamination) oder von anderen Abschnitten des
Legeapparates noch vor der Schalenbildung ausgehen. Von Bedeutung ist die transovarielle
Ubertragung von Salmonella Enterititis, die in Einzelfdllen mdglich ist jedoch zuné&chst
unerkannt bleibt, da die Hennen klinisch gesund sind bei ungestdrter Legeleistung. Die
Schalenoberflache hat im Uterus mit der physiologischen Keimflora Kontakt, sodass die
Schale im Moment des Legens nicht mehr keimfrei ist. Weitaus groBere Bedeutung kommt
der sekundéren Kontamination zu. Die Keimflora liegt in einer GréBenordnung von 10° bis
10’ Keimen je Schale. Die Eierschale bzw. die Keimflora auf der Schale kann
unterschiedliche Kontaminationsquellen als Ursache haben. Neben Stallstaub, Federn, Kot,
Einstreu oder dem Legenest kdnnen ebenso die Hande der Arbeitskrafte, Transportsysteme
aber auch Eiersortiermaschinen ein moglicher Kontaminationsherd sein. Abgesehen von
einer Vielzahl an Bakterien- und Schimmelpilzarten, die zur Verderbinsflora zéhlen, kénnen

Erreger von Lebensmittelinfektionen (meist in geringer Menge) vorkommen:

3 ovar: Synonym flr Eierstock
* transovariell: ,durch™ bzw. ,lber" das Ovar Ubertragen



[35]

- Salmonellen

- Staphylococcus aureus
- Clostridium perfringens
- Bacillus cereus

- Ljsteria monocytogenes

Obwohl Campylobacter jejuni im Hihnerkot feststellbar ist, findet er sich auf der Schale
sehr selten wieder. Ursache ist wahrscheinlich die hohe Sensibilitat des Erregers gegentiber
Trockenheit sowie Tageslicht (Hensgen, 2004; Fehlhaber et al, 2007). Die Schale besitzt zur
Abwehr des Eindringens von Mikroorganismen mehrere Barrieren, die dazu fihren, dass
schalenintakte Eier mindestens drei Wochen lang weitgehend geschiitzt sind. Geférdert wird
das Eindringen von Keimen durch Warme, Temperaturschwankungen, Feuchtigkeit,
Schmutz auf der Schale, Schalendefekte und sehr lange Lagerungszeiten. Die Keime
gelangen durch die Poren in der Kalkschale in das Ei. Am frisch gelegten Ei sind die Poren
noch weitestgehend durch die Kutikula® verschlossen. Bereits wenige Tage nach dem Legen
offnen sich immer mehr Poren. Verletzungen der Kutikula durch Berlihren und Reinigen der
Schale erhdhen die Gefahr der Keimpenetration. Die dadurch beeintrachtigte
Lagerungsfahigkeit ist der Grund daflir, dass lange Lagerungszeiten vermieden sowie nach
dem FiFo- Prinzip gearbeitet werden sollen. Demzufolge kann ein schonender Umgang mit
dem Ei aber auch die permanente Kihlung der Eier dem mikrobiellen Verderb
entgegenwirken. Das Eiklar besitzt besonders gegenliber grampositiven Keimen eine
bakteriostatische® bzw. bakterizide’” Wirkung. Gramnegative Keime wie z.B. Salmonella
Enteritidis kdbnnen im Eiklar gréBtenteils Uberleben bzw. sich sogar vermehren, wenn auf
eine Kuhlung verzichtet wird. Die Prasenz pathogener Keime im Eiklar erhéht die Gefahr
ihres Eindringens in das Dotter, wo sie sich ungehemmt und rasch anreichern kénnen, wenn
die Eier nicht gekihlt werden (Fehlhaber et al, 2007.

Dadurch resultieren mikrobiologische Kriterien flr Feinkostsalate, die eingehalten werden
mussen. Sie sind regelmaBig durch Eigenkontrollen und durch zusatzliche Uberpriifungen
geeigneter Institute zu Uberwachen. Die Tabellen 1 und 2 zeigen die zu Uberwachenden

Keimarten.

Kutikula: Ein diinnes Hautchen beim Hiihnerei, dass das Ei- Innere vor Infektionen sowie Austrocknung
schiitzt (Bode, 2003).

bakteriostatische Wirkung: Hemmung des Bakterienwachstums
bakteriozide Wirkung: Bakterien werden abgetotet
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Tabelle 1: Mikrobiologische Richt- und Warnwerte flir Feinkostsalate
(Ziermann, 2005)

Keimart/Keimgruppe Richtwert Warnwert
Aerobe mesophile Koloniezahl* 10° -
Milchséurebakterien* 10° .
Staphylococcus aureus** 10° 10°
Bacillus cereus 10° 10*

E. coli 10° 10°
Sulfitreduzierende Clostridien*** 10° 10*
Salmonellen - n.n.in25g

*  Mikroorganismen, die als Starterkulturen zugesetzt werden, bleiben unbertcksichtigt
** bei Salaten aus Krebstieren Richtwert 10°/g und Warnwert 10*/g

*** Gultigkeit nur fUr pasteurisierte Salate

Als Probe fur die Untersuchung ist die kleinste Verkaufseinheit, mindestens aber 50g
einzusetzen (Fehlhaber et al, 2007; Ziermann, 2005).

Tabelle 2: Beurteilung von Listeria monocytogenes bei Feinkostsalaten
(Ziermann, 2005)

Lebensmittelkategorie Erzeugnis Grenzwert

Feinkosterzeugnisse ohne
warmebehandelt | Konservierungsstoffe: 102

B.M i
Verzehrfertige, z ayonnaise

nicht stabilisierte

Feinkosterzeugnisse ohne

Lebensmittel 2
Konservierungsstoffe: z.B.

nicht

- Dressings, Fleisch-, Krabben-, 102
warmebehandelt Eier-, Herings- und Kartoffelsa-
lat

Verzehrfertige,
stabilisierte warmebehandelt
Lebensmittel

Feinkosterzeugnisse mit Kon-

: 10?
serwerungsstoffen

Durch Listerien kdnnen Listeriosen (eine bakterielle Infektionskrankheit) ausgeldst werden.
Sie werden in erster Linie durch Lebensmittel, die mit Listerien verunreinigt sind, auf den
Menschen Ubertragen. Fir gesunde Erwachsene stellt die Listeriose in der Regel keine
Gefahr dar. Meist verlauft eine Infektion symtomlos und bleibt unerkannt (Symtome treten
eher grippeahnlich auf). Am bedeutendsten als Infektionsursache fiir den Menschen ist das

Bakterium Listeria monocytogenes (siehe Anhang II).
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Es handelt sich dabei um Bakterien, die sich auch unter Luftabschluss und bei
Klihlschranktemeraturen in Lebensmitteln vermehren kénnen. Aufgrund ihrer duBerst guten
Anpassungsfahigkeit an die umgebenden Bedingungen sind Listerien weit verbreitet (z.B. im
Verdauungstrakt von Tieren, Erdboden). Deswegen werden Listerien haufig in rohen
Lebensmitteln gefunden aber auch in bereits erhitzten oder anderweitig haltbar gemachten
Lebensmitteln kénnen diese nachgewiesen werden. Uberdies kénnen sie iber einen langen
Zeitraum in der Produktionsumgebung Uberdauern. Wie aus der Tabelle 3 ersichtlich wird,
diurfen in Verkehr gebrachte verzehrsfertige Lebensmittel wéahrend der gesamten
Haltbarkeitsdauer nicht mehr als 100 Keime von Listeria monocytogenes pro Gramm
enthalten. Lebensmittelunternehmer in Deutschland sind verpflichtet, ihre Produkte
regelmaBig nach einem Stichprobenplan auf das Vorkommen von Listeria monocytogenes zu
untersuchen und den Grenzwert einzuhalten. Die Vermehrung von Listerien muss daher

gehend unterbunden werden (Wichmann- Schauer; Kleta, 2012).

Salmonellen verursachen Salmonellosen (Brechdurchfall durch Salmonella enteritidis,
Typhus durch Salmonella typhi, Paratyphus durch Salmonella paratyphi). Salmonellosen des
Menschen sind weltweit verbreitet. Todesfalle durch Salmonellose sind in Deutschland
selten®. Das Hauptreservoir der Salmonellen sind Tiere [...]. Landwirtschaftliche Nutztiere
wie Rinder, Schweine und Gefligel und daraus erzeugte tierische Lebensmittel stehen
deshalb an der Spitze der mdoglichen Infektionsursachen. Eine Infektion erfolgt durch orale
Erregeraufnahme. Das in Deutschland dominierende Serovar, Salmonella enteritidis, wird
vor allem Uber nicht erhitzte Eier bzw. eihaltige Speisen und Zubereitungen (bertragen,
insbesondere wenn diese Rohei enthalten (z.B. Mayonnaisen, rohes Fleisch bzw. nicht oder
nicht ausreichend erhitzte Fleischerzeugnisse wie Schlachtgefliigel). Ein weiteres
Infektionsrisiko stellen Kreuzkontaminationen® dar. Die Infektionsdosis fiir erwachsene
Menschen liegt in der Regel bei 10* bis 10° Keimen. Die Salmonellose manifestiert sich
meist als akute Darmentzindung mit plétzlich einsetzender Diarrhd, Kopf- und
Bauchschmerzen, Unwohlsein und in seltenen Fallen Ubelkeit. Da sich Salmonellen im
Temperaturbereich von 10 bis 47°C (in einigen Fallen bereits ab 6 bis 8°C) vermehren,
sollten alle Speisen und Lebensmittel die viel Wasser und EiweiB enthalten entweder hei3
(>70°C) fur mindestens zehn Minuten erhitzt oder unterhalb von 10°C aufbewahrt werden.
Schlachtgefliigel, Mayonnaisen und Eier beispielsweise sind nach dem Wareneingang stets
kihl zu lagern. Allerdings kénnen Salmonellen in der Umwelt oder auf Lebensmitteln bis zu
mehreren Monaten Uberleben. Durch Einfrieren werden sie nicht abgetdtet (Robert Koch-
Institut, 2011).

Im Jahr 2008 wurden 33 Salmonellose- Fdlle mit einem Altersmedian von 79 Jahren als krankheitsbedingt
verstorben gemeldet (Robert Koch- Institut, 2011).

Primar nicht mit Salmonellen kontaminierte Lebensmittel kénnen durch Berlhrung infizierter Menschen
oder mit kontaminierten Oberflachen infiziert werden (Robert Koch- Institut, 2011).
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Die folgenden MaBnahmen sollten dazu beitragen, dass Lebensmittel weitestgehend frei von

Krankheitserregern sind:

- Einhaltung der Basishygiene vom gesamten Personal im Betrieb, sowie allen
Lieferanten und Fachpersonal von AuBerhalb
- ein sorgfaltiger Umgang und ein grindliches Verarbeiten sowie Zubereiten der
Produkte
- Einfihrung und Anwendung eines HACCP- Konzeptes im gesamten Betrieb
- Einhaltung der gesetzlichen Vorgaben, Rechtlinien und Gesetze
(Al-Mutairi, 2011)

Analytische und diagnostische Arbeiten im Bereich der Feinkostsalate ergaben, dass die
Mehrzahl an Beanstandungen auf die Zusammensetzung, die verwendeten
Ausgangsmaterialien und die Deklaration der verwendeten Zusatzstoffe zuriickzufiihren sind
(eine Verwendung von mehr als drei BrUihwurstsorten entspricht nicht mehr der

Verkehrsauffassung). Nicht unbedingt auf hygienische Mangel.

Im Jahr 2005 wurden 21 Proben Fleischsalat dahin gehend untersucht. Insgesamt wurden
zwolf Proben (57 %) aufgrund von Resteverwertung und/oder nicht kenntlich gemachter
Zusatzstoffe beanstandet bzw. wurden die Verantwortlichen auf ihre Versaumnisse
hingewiesen. In einer Probe ,Geflliigelsalat® war der festgestellte Fleischanteil deutlich
niedriger als angegeben (Bayrisches Landesamt fir Gesundheit und Lebensmittelsicherheit,
Jahresbericht 2005).

Im Jahr 2008 hat das (LGL) 163 Feinkostsalate (fleisch-, kartoffel- und eihaltig) sensorisch
und mikrobiologisch untersucht. Davon mussten 13 Proben (8,0 %) wegen hoher
Keimzahlen und unsachgemaBer Kiihlung beanstandet werden. In vier Proben war Listeria
monocytogenes nachweisbar, allerdings in GrdBenordnungen, die als gesundheitlich
unbedenklich eingestuft werden. Salmonellen konnten in keiner Probe nachgewiesen
werden. Bei der Untersuchung von 44 Mayonnaisen und Dressings enthielten acht Proben
(18 %) Konservierungsstoffe und/oder StBstoffe, die auf den Speisekarten nicht kenntlich
gemacht waren. Der Trend zeigt im Vergleich zum Vorjahr (Beanstandungsquote von 45 %)
einen deutlichen Rickgang. Der Grund flr die deutlich niedrigere Beanstandungsquote ist,
dass Dressings und ahnliche SoBen nicht mehr selbst gemischt, sondern als Fertigprodukte
zugekauft werden und die Feinkostindustrie zunehmend Produkte anbietet, die ohne

kenntlichmachungspflichtige Zusatzstoffe hergestellt werden. (Kugler, 2012).
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Im Folgejahr wurden von 267 sensorisch und mikrobiologisch untersuchten Feinkostsalaten
(fleisch-, fisch- und meeresfriichtehaltig, ei-, kartoffel- und gemisehaltig) insgesamt 33 (12
%) lebensmittelrechtlich beanstandet. Auf  Hygienemangel zurtickzufihrender
mikrobiologischer Verderb, hohe Keimzahlen und eine unsachgemaBe Kuihlung waren
Anldsse fur die Beanstandung von 30 Feinkostsalaten. Bei 15 Proben erfolgte ein Hinweis

auf mogliche Fehler im Hygienemanagement (Kugler, 2012).

Im gesamten Zeitraum von 2005 bis 2009 konnten keine Verbesserungen bezlglich der
Zusammensetzung, die verwendeten Ausgangsmaterialien und die Deklaration der
verwendeten Zusatzstoffe verzeichnet werden. ,Feinkostsalate werden deswegen weiterhin
intensiv hinsichtlich ihrer Zusammensetzung und der Kenntlichmachung von Zusatzstoffen

untersucht (Kugler, 2012)".

1.3. Qualitdtsmanagement

International Food Standard

Die zunehmende Globalisierung des Lebensmittelverkehrs in den letzten Jahren brachte eine
neue Dimension von Risiken bei Herstellung und Inverkehrbringen von Lebensmitteln mit
sich. Auf die Qualitat von Rohstoffen und Verpackungsmitteln weltweiter Herkunft missen
die Lebensmittelunternehmen verstarktes Augenmerk richten. Aus Grinden der
Risikominimierung und zur Schaffung eines einheitlichen Bewertungssystems flr
Eigenmarkenlieferanten wurde der IFS Food Standard entwickelt. Der IFS Food Standard ist
ein von der GFSI anerkannter Standard flr die Auditierung von Lebensmittelherstellern. Der
Schwerpunkt liegt hierbei auf Lebensmittelsicherheit und der Qualitdt der Verfahren und
Produkte. Dieser Standard gilt fur die Verarbeiter von Lebensmitteln ebenso fur
Unternehmen, in denen unverpackte Lebensmittel verpackt werden. IFS Food kommt dort
zum Einsatz, wo Produkte ,verarbeitet"® (Schlachten, Zerlegen, Zubereiten, Bearbeiten,
Herstellen, Mischen) werden oder wo bei der Erstverpackung die Gefahr einer
Kontamination des Produktes besteht. Der IFS Food Standard ist wichtig fir alle Hersteller
von Lebensmitteln, insbesondere flr die Hersteller von Eigenmarken, da Vviele
Anforderungen die Einhaltung von Spezifikationen prifen. Ziele des IFS Food Standards

sind:

- Einfihrung eines gemeinsamen Standards mit einheitlichem Bewertungssystem
- Zusammenarbeit mit akkreditierten Zertifizierungsstellen und qualifizierten, ftr IFS-

Audits zugelassenen Auditoren
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- Sicherstellung von Kompatibilitdt und Transparenz innerhalb der gesamten
Lieferkette

- Reduzierung von Kosten und Zeit fur Lieferanten und Handler

Der IFS Food Standard zur Auditierung von Lebensmittelherstellern in den Bereichen
Lebensmittelsicherheit und Qualitat der Verfahren und Produkte hat die folgenden
Schwerpunkte (IFS Food, 2012; Lange, 2012;):

- Unternehmensverantwortung

- Systeme flUr Qualitdts- und Lebensmittelsicherheitsmanagement
- Ressourcenmanagement

- Herstellungsverfahren

- Messungen, Analysen, Verbesserungen

- Food Defence (Schutz der Lebensmittelkette vor terroristischen Akten)

Eine IFS-Zertifizierung bietet eine Reihe von Vorteilen fir Unternehmen, die Wert auf
Qualitat, Lebensmittelsicherheit und Kundenzufriedenheit legen, und die in ihrem
Marktsegment einen entscheidenden Wettbewerbsvorteil erzielen méchten. Daher bietet der

IFS Food Standard folgende Vorteile flir die Produktion von Lebensmitteln:

- bessere Verstéandigung zwischen Management und Mitarbeitern in Bezug auf gute
Praktiken, Normen und Verfahren

- Uberwachung der Einhaltung der Lebensmittelvorschriften

- effektivere Nutzung von Ressourcen

- geringerer Bedarf an Kundenaudits

- unabhangige Audits durch Dritte

- Mdglichkeit zur Reduzierung des Zeitaufwandes flir Audits durch Zusammenlegung
mehrerer Audits

- hoéhere Flexibilitat, da aufgrund des risikobasierten Ansatzes individuelle Lésungen

umgesetzt werden kénnen.

Uberdies bietet eine IFS Zertifizierung die Sicherung des Rufs des Unternehmens als
Hersteller hochwertiger und sicherer Produkte.

Weiterhin kdnnen geschaftliche Beziehungen zu Kunden aufgebaut werden, die auf
unabhangige Audits bestehen sowie die Verwendung des IFS-Logos und -zertifikats als
Nachweis der Einhaltung hdchster Standards ist moéglich. Deshalb hat der IFS Food in

klrzester Zeit eine starke Verbreitung aber auch Akzeptanz in Europa [...] erfahren.
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Er wird aber auch in vielen Unternehmen angewendet, die keine Eigenmarken des Handels

herstellen.

Trotz des erklarten Zieles, das Lebensmittelrecht durch die Harmonisierung zu vereinfachen,
ist dieses in den letzten Jahren stets komplizierter sowie komplexer geworden. Die
Einhaltung von Vorschriften wird mit dem IFS Food erleichtert, da dieser als Standard zur
Produktzertifizierung wichtige gesetzliche Weisungen an die Lebensmittelunternehmer [...]
enthalt. Aufgrund der Erfahrungen in der Anwendung des Standards, der Anforderungen der
GFSI und wegen Anderungen des Lebensmittelrechts wurde die Uberarbeitung sowie
Anpassung des IFS Food notwendig, welcher nunmehr in der Version 6 vorliegt. Der IFS
Food Version 6 ist ab 01.07.2012 verpflichtend anzuwenden. Ab diesem Zeitpunkt werden
nur noch Audits nach dieser Version durchgefiihrt. Im Ergebnis liegt der IFS Food Version 6
mit Anderungen und Aktualisierungen vor, von denen die wesentlichsten hier genannt
werden sollen (IFS Food, 2012; Lange, 2012;):

- Verbesserung der Verstandlichkeit des Standards

- Einfihrung des neuen Kapitels Food Defense/Produktschutz

- Konkretisierung des Auditprotokolls (Regeln zur DurchfiGhrung von Audits),
insbesondere konkrete Vorgaben zur Berechnung der Auditdauer vor Ort

- Einfihrung von Technologie-Scopes und Aktualisierung Produktscopes

- Anpassung des Bewertungssystems (Abzug von Punkten bei D-Bewertungen und
Auditergebnis nach Major-Bewertung)

- Anpassung des Standards an aktuelle Gesetzgebung

- Konkretisierung von einzelnen Auditanforderungen

Der IFS Food 6 enthaélt insgesamt 237 Anforderungen und 10 KO-Anforderungen.
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10 KO-Anforderungen

KO 1: Verantwortung der I \\l Ei

Unternehmensleitung Al
KO 2: Uberwa

der CCPs

KO 10: Korrektur-
maBnahme

KO 3: Personal-
hygiene

10 KO-
Anforderungen
des IFS Food 6

Produktriickruf/
Produktriicknahme

et

-m
=
s E g

KO 4: Rohwaren
spezifikationen

der Rezeptur

75 .

¥ KO 6: Fremdmaterial-
KO 7: Riickverfolgbarkeit Management

Abbildung 3: 10 KO-Anforderungen des IFS Food 6
(Lehrke, 2012)

oder einem Major (erhebliches Versdaumnis

hinsichtlich

Lebensmittelsicherheit oder rechtlicher Bestimmungen) wird kein Zertifikat vergeben.

der



[43]

—

ANLAGE 2: Zertifizierungsverfahren

1. Unternehmen entscheidet sich fir einen IFS-Standard:

IFS Food oder IFS Logistics

v

[ 2. Lesen des entsprechenden IFS-Standards

v

| 3. Unternehmen bewertet den derzeitigen Stand

Y

Freiwillig:
Vorab-Audit

4. Unternehmen wahlt IFS-Zertifizierungsstelle aus
{akkreditiert und zugelassen). Angebot, Entscheidung,
Vertragsunterzeichnung

|

v

—

5. Planung und Vorbereitung des Audits
Durchfiihrung des Audits vor Ort am festgelegten Termin
durch einen Auditor, der fir die Produkt- und Technologie-
Scopes zugelassen ist

v

Gemeinsam mit

Zertifizierungsstelle:

- Festlegung des
Audittermins

- Festlegung der
Auditdauer (Audit-
zeiten)

- Festlegung des
Zertifizierungs-
bereiches des Audits

Erdffnungsbesprechnung - Bewertung der Dokumentation — Bewertung der Betriebs-
statte und Interviews der Mitarbeiter — Schlussfolgerungen aus dem Audit

v

Feststellung eines
Majors -
ohne weitere
MafRnahmen Audit
nicht bestanden

Aussetzen
des
derzeitigen
Zertifikates

Y

MafRnahmenplan
und vorlaufigen
Auditbericht an das
auditierte Unterneh-
men senden

.

Korrekturmaf3-
nahmen der Major-
Nichtkonformitaten

innerhalb von

6 Monaten

v

Validierung der
Korrekturmaf3-
nahmen durch die
Zertifizierungsstelle

6. Abschlussbesprechung
Information liber die festgestellten Nicht-Konformitaten

'

7. Auditor erstellt einen vorlaufigen Auditbericht und
MafZnahmenplan (2 Wochen)

Feststellung von
Major-/KO-Nicht-
konformitaten Audit
nicht bestanden

v

8. Unternehmen vervollstdndigt MaBnahmenplan und
legt KorrekturmaRnahmen fest (2 Wochen)

v

Aussetzen
des
derzeitigen
Zertifikates

Y

9. Rucksendung des ausgefliliten Malinahmenplanes
an die Zertifizierungsstelle/den Auditor

'

10. Zertifizierungsstelle/Auditor priift den

> vervollstandigten MaRnahmenplan

Zertifizierungsstelle priift kompletten Auditbericht und
MaRnahmenplan (Uberprifung zwingend vorgeschrieben)

MaRnahmenplan
und vorldufigen
Auditbericht an das
auditierte Unterneh-
men senden

v

11. Zertifizierungsstelle entscheidet iber Zertifizierung
und Gultigkeitsdauer des Zertifikates

v

12. Ausgabe des Zertifikates und Ubersendung des
endgliltigen Auditberichtes an das Unternehmen

v

13. Zertifizierungsstelle stellt Audit-Daten in das
IFS-Auditportal ein (Details des Audits, Bericht,
MafRnahmenplan und Zertifikat)

v

14. Drei Monate vor Ablauf der Giiltigkeit erhalt das
Unternehmen iber das IFS-Auditportal eine Nachricht,
um das nachste Audit mit der Zertifizierungsstelle zu
vereinbaren. Das Audit darf nicht spéter liegen als das im
Zertifikat angegebene letztmdgliche Datum fiir das
Uberwachungsaudit.

v

Freiwillige Riick-
sendung des
ausgefuliten Mal3-
nahmenplanes an
die Zertifizierungs-
stelle

v

Komplettierung des
MaRnahmenplanes
und Berichtes -
Einstellen ins
IFS-Auditportal
Kein Zertifikat

Abbildung 4: Zertifizierungsverfahren nach IFS Food 6
(IFS Food, 2012)
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HACCP

Einleitung

HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points) ist ein Eigenkontrollsystem, welches
potentielle  Gesundheitsgefahren flir den Menschen identifiziert und kritische
Lenkungspunkte definiert um mogliche Gefahren wahrend der Produktion fiir Lebensmittel
auszuschlieBen. Derartige gefahren sind auBerdem zu bewerten und zu beherrschen. HACCP
bedeutet Gefahrenpunkte aufdecken und zur Wahrung der Gesundheit entscheidende
Lenkungspunkte festlegen. Es dient der Pravention von Lebensmittelinfektionen und -
intoxikationen. Beim Aufbau eines HACCP-Systems arbeitet man mithilfe der sieben
Grundsatze des HACCP:

1. Ermittlung von Gefahren, die vermieden, ausgeschaltet oder auf ein akzeptables Maf3
reduziert werden missen,

2. Bestimmung der kritischen Kontrollpunkte, auf der (den) Prozessstufe(n), auf der
(denen) eine entsprechende Kontrolle notwendig ist,
Festlegung von Grenzwerten flr diese kritischen Kontrollpunkte,
Festlegung und Durchfiihrung effizienter Verfahren zur Uberwachung der kritischen
Kontrollpunkte,

5. Festlegung von KorrekturmaBnahmen fiir den Fall, dass die Uberwachung zeigt, dass
ein kritischer Kontrollpunkt nicht unter Kontrolle ist,

6. Festlegung von regelmaBig durchgefiihrten Verifizierungsverfahren um festzustellen,
ob den Vorschriften (Punkt 1 bis 5) entsprochen wird,

7.  Erstellung von Dokumenten Aufzeichnungen als Nachweis, dass den Vorschriften

(Punkt 1 bis 6) entsprochen wird.

Vorrausetzungen fir die Umsetzung von HACCP-Systemen sind eine ,,good manufacturing
practices® (GMP) im Unternehmen, gut eingerichtete Sanitéaranalgen, optimale
Wasserversorgungssysteme, die Uberpriifung der Warenanlieferung sowie -lagerung, die
Versandsteuerung, organisierte Schadlingsbekampfung aber auch Abfallbeseitigung und
letztlich die Lieferantenkontrollen. Dazu zahlen ebenso Schulungen der Mitarbeiter und die
einwandfreie Funktionalitat (bei Bedarf ist eine Kalibrierung nétig) aller Mess- und
Kontrollinstrumente.

Neben den betrieblichen Voraussetzungen (Produkt- und Produkthygiene; bauliche
Anforderungen; Personalhygiene; Reinigung, Desinfektion und Schadlingsbekampfung) ist
es notwendig ein sogenanntes HACCP-Team zu bilden (Drosinos; Siana, 2007; Hensgen,
2004; IFS Food, 2012; Schillings-Schmitz, 2006).
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Dieses setzt sich zusammen aus Praktikern verschiedener Bereiche (z.B. Geschéaftsfiihrung,
Qualitatssicherung, Produktion, Reinigung), gegebenenfalls kann ein externer
Sachverstandiger konsultiert werden. Vor Beginn des Projektes wird das Team zur Thematik
geschult. Der Teamleiter GUbernimmt die Aufstellung eines Projektplans. Ein entsprechend
guter Kenntnisstand des Teamleiters ist daher Voraussetzung flr eine sinnvolle Planung
sowie Arbeitsgestaltung.

Im Team werden Aufgaben und Zustandigkeiten verteilt. Hierarchien innerhalb der Gruppe

werden aufgeldst. Fir die HACCP-Studie ist die gesamte HACCP-Gruppe verantwortlich.

Erstellung von Produkt- und Prozessunterlagen

Eine Beschreibung von Produkten aber auch der Prozesse basiert auf Rezepturen,
Rohstoffspezifikationen und Endproduktspezifikationen sowie der betrieblichen
Produktpalette (z.B. Artikelstammliste). Die Produkte und Verpackungen werden umfassend
sowie vollstéandig beschrieben. Dies erfolgt unter Berlicksichtigung der Rezeptur, der
Herkunft der Zutaten und Packstoffe, der Vorbehandlung, der Angebots- und
Umverpackung, der Lagerungs- und Vertriebsbedingungen, der Mindesthaltbarkeit, der
Zubereitungsempfehlungen sowie lebensmittelrechtlicher Kriterien. In einer detaillierten
Produktbeschreibung wird weiterhin der voraussichtliche Verwendungszweck des Produktes
berlicksichtigt, um besonders empfindliche Verbrauchergruppen zu identifizieren. Zur
Erfillung der lebensmittelrechtlichen Kriterien orientiert sich die Fleisch verarbeitende
Industrie in der Regel an den Leitsatzen fir Fleisch und Fleischerzeugnisse des deutschen
Lebensmittelbuches. In Ihnen werden Beurteilungsmerkmale wie Herstellung,
Sortenbezeichnung, Bestandteile und sonstige Charakteristika fur einzelne
Fleischerzeugnisse beschrieben. Im Anhang III-VI sind Muster zur Erstellung von Produkt-

und Prozessunterlagen hinterlegt.

Ermittlung potenzieller Gefahren (Gefahrenanalyse)

In der Gefahrenanalyse werden samtliche Arbeitsabschnitte aus dem Herstellungsprozess
herausgefiltert, von denen eine biologische, chemische oder physikalische Gefahr ausgehen
konnte. Auf Grundlage einer Auflistung aller Gefahrdungen wird dann ermittelt welche
davon ein Risiko fur die Gesundheit des Verbrauchers darstellen. Diese Punkte werden im
HACCP-Plan unter Angabe der Gefahrdung aufgelistet. Als Basiselemente der
Gefahrenanalyse dienen die aktuellen Prozessablaufe (Flowchart) und -daten (Rezepturen
bzw. Auflistung der Rohstoffe, Rohstoff- sowie Endproduktspezifikation).

(Hensgen, 2004; IFS Food, 2012)
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Identifizierung der kritischen Kontrollpunkte

Aus der Ermittlung der mdéglichen potenziellen Gefahren werden die Schritte oder Stufen im
Verfahren ausgewahlt, an denen eine konkrete Gesundheitsgefahrdung auftreten kénnte. Es
werden die Kritischen Kontrollpunkte (Critical Control Points, CCPs) festgestellt. Ein CCP

liegt vor, wenn die nachfolgenden Voraussetzungen zutreffen:

- wesentlicher Einfluss auf die Lebensmittelsicherheit und eine Gefahrdung der
Gesundheit
- Beherrschung dieses Punktes durch Priif- und UberwachungsmaBnahmen

- das Risiko kann nicht in einer weiteren Prozess-Stufe ausgeschaltet werden

Jedoch muss das Risiko beherrschbar und kontrollierbar sein, andernfalls kann die Stufe
oder der Verfahrensschritt nicht als CCP definiert werden. Eine Beherrschung der Gefahren
kann durch zum Beispiel kihlen, erhitzen, sauern, reinigen oder desinfizieren realisiert
werden.

Die Kontrolle eines CCPs erfolgt kontinuierlich oder stichprobenartig, zum Beispiel durch
physikalische Kontrollen, sensorische Kontrollen (Sinnespriifungen), optische Prifungen
(Fremdstoffe), chemische Analysen oder mikrobiologische Analysen (quantitativ® und
qualitativ'?).

Zur Ermittlung der kritischen Punkte kann der HACCP-Entscheidungsbaum herangezogen
werden, welcher auf vier entscheidenden Schlisselfragen aufbaut. Die Auswertung und
Dokumentation der HACCP-Analyse kann im HACCP-Plan erfolgen. Im vorliegenden Plan
werden die nicht gesundheitsgefahrdenden Punkte beziehungsweise die weniger
risikobehafteten Schritte als sogenannte Control Points (kurz: CPs) im HACCP-Plan
vermerkt. Diese Punkte kénnen als MaBnahme zur Erfillung von gesetzlichen Forderungen
oder als Kontrollpunkte der Qualitatssicherung (z.B. pH-Wert-Messung als Bestandteil der
Wareneingangskontrolle) aufgenommen werden.

Die Risikoabschatzung kann fir einzelne Geféhrdungen durch die Gewichtung des Risikos in
gering, mittel, hoch und die Eintrittswahrscheinlichkeit (nie, selten, haufig) erfolgen und

dann folgendermaBen ermittelt werden (Hensgen, 2004; IFS Food, 2012):

10 quantitativ: Hier ist die Bestimmung der Keimzahl gemeint.
1 qualitativ: Hier ist die Bestimmung der Keimart gemeint.



[47]

Tabelle 3: Risikoabschatzung fir einzelne Gefahrdungen
(Hensgen, 2004)

h NEUE . gl Kein CCP

Ist der Prozessschritt so aufgebaut, dass er eine Gefahrdung

‘Nein

Ist eine Gefahrdung maglich,
die Uber dem akzeptablen MaR liegt?

‘Ja

Wird die Gefahrdung auf einem spateren
Prozessschritt beseitigt oder
‘Ja

auf ein akzeptables MaR reduziert?
Kein CCP

Abbildung 5: HACCP-Entscheidungsbaum

h CEUR . gl Kein CCP

b Nein —————-

(URL:http://www.hauswirtschaft.info/grafiken/hygiene/entscheidungsbaum.jpg)

Risiko ;
ermittelte Punkte
gering mittel hoch = Haufigkeit x
Haufigkeit (Faktor 1) | (Faktor 2) | (Faktor 3) Risiko Entscheidung
tritt nie ein 1 2 3 1-3 keine Gefahr
(Faktor 1)
tritt selten ein 2 4 6 4-6 CcP
(Faktor 2)
tritt haufig ein 3 6 - = @
(Faktor 3) .
Sind vorbeugende MaRnahmen vorhanden?
Ja ‘Nein
Ist bei diesem Prozessschritt | Ja Prozessschritt
eine Kontrolle fur die mml>  oder Produkt
Sicherheit notwendig? modifizieren

ausschlieBt oder auf ein akzeptables MaR reduziert? 1

Ja

kritischer
Kontrollpunkt
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Festlegung von kritischen Grenzwerten

Kritische Grenzwerte (Soll-Werte) missen fir jeden ermittelten CCP definiert werden.

Unter einem kritischen Grenzwert werden die Werte verstanden, die ein unbedenkliches und
genusstaugliches Lebensmittel garantieren. Der Grenzwert ist die tolerierbare Grenze und
entscheidet Uber die Annahme oder Ablehnung des Produktes oder des Prozess-Schrittes.
Solche Grenzwerte (z.B. ph-Wert, Reifedauer, Temperatur, aw-Wert, rel. Luftfeuchte,
Salzgehalt) sind sichtbare oder messbare Parameter, welche erarbeitet werden missen.
Befinden sich die Messergebnisse innerhalb dieser Grenze, kann der CCP als beherrschbar
angesehen werden. Zur Kontrolle der CCPs werden die geeigneten Lenkungsbedingungen
ausgewahlt. Lenkungsbedingungen sind geeignete Verfahren, mit denen eine Gefdahrdung

der Lebensmittelsicherheit beherrscht werden kann (u.a. Metalldetektion).

Einrichten eines Uberwachungssystems

Nach der Festlegung der CCPs sind die Gefahren und die Auslésemechanismen weitgehend
bekannt. Die ermittelten Grenzwerte werden durch das Monitoring direkt im Prozess
Uberwacht. Unter Monitoring versteht man die systematische Beobachtung, Messung und

Aufzeichnung aller Daten, die fiir die Beherrschung einer Gefahrdung bedeutend sind.

Zur Kontrolle der CCPs empfiehlt Hensgen (2004) Uberwiegend physikalische Methoden
(z.B. Zeit-, Temperatur-, pH-Wert-Messung) sowie visuelle Methoden. Mikrobiologische
Kontrollen sind als Monitoring (also flr die Prozesskontrolle) ungeeignet, weil die
Uberwachung aber auch eventuelle KorrekturmaBnahmen kontinuierlich im Prozessablauf
stattfinden missen. Mikrobiologische Untersuchungen eignen sich gut als stichprobenartige
Kontrollen innerhalb einer sich wiederholenden Zeitspanne.

Samtliche Kriterien eines Uberwachungssystems kdénnen in Arbeits- und

Verfahrensanweisungen festgelegt werden. Diese kdnnen Folgendes beinhalten:

- Grenzwert
- Zustandigkeiten
- Intervalle oder Zeitabstande der Uberwachung
- eine Kurzbeschreibung zur Durchfiihrung
- MaBnahmen bei Abweichung
(Hensgen, 2004; IFS Food, 2012)
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Festlequng von MaBnahmen bei Abweichung (KorrekturmaBnahmen)

Bei der Uberschreitung eines kritischen Grenzwertes muss gewéahrleistet werden, dass

KorrekturmaBnahmen vorliegen sowie angewendet werden.

Die MaBnahmen treten dann in Kraft, wenn ein Grenzwert Uberschritten wurde, im Falle
eines tendenziellen Kontrollverlustes (d.h. bereits im Prozess werden MaBnahmen ergriffen,
welche das Erreichen oder die Uberschreitung von festgelegten Grenzwerten verhindern)
und bei einem Kontrollverlust (der dann durch den Ausfall einer Uberwachungsfunktion
eintritt).

Durch die eingeleiteten KorrekturmaBnahmen muss der CCP wieder unter Kontrolle gebracht

werden.

KorrekturmaBnahmen am Produkt:

- Sperrung/ Vernichtung von Produktionschargen

- Zurlckweisung von Rohwaren

- Anderung der Rezeptur (Fleischstandards, Rohwarenspezifikation)

- Nacherhitzung (evtl. Pasteurisation nach weiterer Behandlung)

- Aussortieren von fehlerhafter Ware (Metalldetektion, Aussieben, Auslesen)

- Anderung des Produkthandlings (z.B. Lagertemperatur, Erhitzung)

KorrekturmaBnahmen am Prozess:

- Wiederholung von Reinigungs- und DesinfektionsmaBnahmen

- Anderung von Wartungsintervallen, Austausch von Maschinenteilen (z.B. Messer)

- Einstellung von Parametern der Hitzebehandlung (z.B. F-Wert, D-Wert, Temperatur,
Zeit)

- Verlangerung der Trocknungszeit

- Einstellung von Reifebedingungen (z.B. rel. Luftfeuchte, Luftbewegung)

- Anderung der Raucherbedingungen

- Anderung der Konservierungsart, Hirden (z.B. Schutzgas, Vakuum,
Konservierungsstoff), Deklaration beachten und unter Umstanden korrigieren

- Konzentrationsdanderung von Zusatzstoffen (ggf. gesetzliche Héchstmengen
beachten)

- Personalunterweisung

- Austausch von Prifmitteln (z.B. Thermometer, Temperaturschreiber, pH-Meter)

(Hensgen, 2004; IFS Food, 2012)
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Entsprechende Formblatter zur Regelung von KorrekturmaBnahmen beinhalten
Verantwortlichkeiten, die Art sowie Mittel zur Lenkung aber auch Behandlung und
Weiterverwendung der fehlerhaften Produkte. Zur Betriebsorganisation werden MaBnahmen
bei Abweichung (zusammen mit den UberwachungsmaBnahmen) in Arbeits- und

Verfahrensanweisung detailliert beschrieben.

Verfahren zur Verifizierung

Eine Verifikation besteht aus Methoden, Verfahren und Tests, die belegen, dass das HACCP-
System funktioniert. Eine Verifizierung dient zur Beurteilung und Bestatigung der

Wirksamkeit des HACCP-Plans sowie dessen Umsetzung im System.

Eine routinemaBige Verifikationsprifung muss mindestens einmal jahrlich erfolgen oder

unter folgenden Aspekten eingeleitet werden, wenn:

- routinemaBige Kontrollen sicherstellen sollen, dass ausgewdhlte CCPs unter Kontrolle
sind

- neue Informationen zur Lebensmittelsicherheit eines Produktes vorliegen und diese
eine Anderung des HACCP-Plans erzwingen

- Lebensmittellprodukte als Ubertrager von Krankheiten in Verdacht geraten

- schwer wiegende amtliche Beanstandungen vorliegen

- Prozesse, Anlagen, Produkte, Rohstoffe oder Rezepturen grundlegend geandert

wurden.

In dieser auch als ,HACCP-Audit" bezeichneten Uberpriifung werden die angewandten
Prifverfahren, die durchgefiihrten Prifungen und Beobachtungen, deren Auswertung, die
Uberwachungsparameter und Priifmittel sowie Inspektionen von technischen Einrichtungen

begutachtet.

Beispiele flr Prifverfahren einer Verifikation:

- Auswertung von Steuerungsdaten oder Schreibern

- externe mikrobiologische, chemische oder physikalische Laboruntersuchungen, die
interne Analyseergebnisse bestatigen

- statistische Auswertung von innerbetrieblichen Prifungen (z.B. Reinigungskontrollen,
Produktprifungen, Personalhygiene)

- Justierung, Eichung und Kalibrierung von Prifmitteln

- Ruckstellmusteruntersuchungen

(Hensgen, 2004)
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- Auswertung von Uberwachungsprotokollen

- Auswertung von Reklamationen und Fehlermeldungen
- Maschinenprifungen

- Betriebsbegehung

- Personalbefragung
Punkte einer Verifikation:
- Uberpriifung der Gefahrenanalyse und der kritischen Kontrollpunkte
- Prifung der Funktionsfahigkeit des HACCP-Plans
- Uberpriifung der Aktualitdt von Prozessen, Produkten und Verpackung
- Bestatigung durch die zustandige Behoérde (i.d.R. Veterinaramt)

VerifizierungsmaBnahmen werden in einer entsprechenden Verfahrensanweisung geregelt.

Dokumentation

Die Erstellung des HACCP-Plans sowie dessen Anwendung im laufenden Prozess muss
dokumentiert werden. Die HACCP-Studie wird im Plan mit entsprechenden
Begleitdokumenten belegt. Dies erfolgt zum Beispiel durch die Dokumentation in einem
HACCP-Plan, Verfahrensanweisungen, Arbeitsanweisungen, Rezepturen aber auch
Spezifikationen. Samtliche Ergebnisse von Prifungen, die flr die Lebensmittelsicherheit von
Bedeutung sind, werden in Nachweisdokumenten protokolliert. Dadurch beweist der
Hersteller die Einhaltung seiner Sorgfaltspflicht (Hensgen, 2004; IFS Food, 2012).
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2. Planung bei Torney

Die Torney Landfleischerei Pripsleben GmbH in Altentreptow plant den Neubau bzw. Anbau
einer neuen Produktionshalle, an die bestehenden Produktionsrdume, in der zuklinftig die
Feinkostlinie integriert wird. Diese Feinkostlinie soll als eigenstandige Produktion organisiert
werden, ohne viele sich kreuzende Wege zwischen der Produktion von Fleisch- und
Wurstwaren. Voraussichtlich ist der Bau der neuen Produktionsstatte im Sommer 2013

abgeschlossen. Erstmalig vor Ort produziert werden soll im Herbst/Winter 2013.

Bislang werden auf einer Flache von ca. 30m? die Feinkostsalate produziert. Diese 30m?
teilen sich auf mehrere Raume bzw. Bereiche auf. Zum einen der Kihlraum [10], zum
zweiten der Produktionsraum [II] und zum anderen die Zerlegung [I]. Die Aufteilung der
Feinkostherstellung zeigt auf, dass momentan nicht geniigend Platz fir eine eigenstandige,
Salatproduktion vorhanden ist. Durch den aktuell fehlenden Platz miissen Anlagen und
Maschinen zeitintensiv auf- bzw. abgebaut sowie beiseite gerdumt werden. Neben diesem
Zeitverlust sind weitere Risiken zu berlcksichtigen. Steht einem Betrieb nur wenig
Produktionsflache zur Verfligung, birgt dies auch immer die Gefahr, dass die Reinigung der
Produktionsraume und der Anlagen nicht optimal und in aller Grindlichkeit erfolgt. Durch
viele Nischen und der fehlende Platz Maschinen abzurlicken, wird die Reinigung erschwert.
Folglich kann das Risiko von Kontaminationen ansteigen. Die nachfolgende Abbildung 6

zeigt den Grundriss der gesamten Produktion in Altentreptow.
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Der gesamte Produktionsbereich kann in mehrere Bereiche unterteilt werden. Zum einen die
Zerlegung [I], die Produktion [II], der Bereich HeiBraum/Kochraum [III], samtliche
Kihlraume [IV] sowie der Komplex Verpackung/Versand [V] zum anderen. In Sektion [I]
befindet sich die Andockstation [1] fir die Warenanlieferung [2] fir Rinder- und
Schweinehalften sowie der Putenkeulen flir den Gefligelsalat. Desweiteren befindet sich im
Raum [3], einem Kihl- und Lagerraum, ein zweiter Raum [3a] in dem die Poltermaschinen
(,aditec® und ,RUhle") untergebracht sind. In Raum [3] besteht die Mdglichkeit die
angelieferten Tierhélften Uber ein Schienensystem, ohne groBere und korperliche
Anstrengungen, in den Raum Zerlegung [4] zu transportieren. AuBerdem befinden sich in
diesem Kiihlraum eine Waage sowie ein Scanner. Beide Anlagen sind mit einem PC-System
gekoppelt. So wird angeliefertes bzw. zubereitetes Fleisch verwogen und registriert. Es
besteht zu jeder Zeit die Mdglichkeit den aktuellen Warenbestand zu kontrollieren und gdf.
neue Ware zu bestellen. Darliber hinaus wird die vorhandene Ware in diesem Bereich
kommissioniert. Von Raum [4] ausgehend gelangen die Angestellten in den Raum [5].
Dabei handelt es sich um die Pdkelei. Zusatzlich ist in dieser Sektion der Zugang zum Lager
fur Reinigungs- und Desinfektionsmitteln [19] und zur E-Verteilung [20]. Vom Raum [4] ist
der Weg zum Treppenflur [6] gewahrleistet. Der Treppenflur und die Zerlegung sind durch
eine 2-Fligel-PVC-Pendeltlir voneinander getrennt. Eine gewdhnliche Tirhandhabung ist in
diesem Fall stérend. Durch die Klarsicht-Pendeltlir wird das SchlieBen hingegen schnell aber
auch automatisch geregelt. Von dort aus gelangt die Belegschaft zu den Pausenrdaumen aber
auch in den Verwaltungstrakt. Sektion [II] benennt die Produktion. Hier wird Fleisch gewolft
(,LASKA"™), gekuttert und u.a. zerkleinert (Mehrzweckschneider ,NEMATEC"). Ebenso
werden fertige Wurstmassen in Darme abgefillt (,handtmann VF 612 K“). Der Zugang zum
Kutter-Raum [7] ist ebenfalls separat durch eine bewegliche 2-Flligel-PVC-Pendeltir von der
Produktion getrennt. Im Kutter-Raum stehen der Kutter und eine Scherbeneisanlage. Im
Anschluss daran liegt die ,, Kocherei®, der Bereich HeiBraum/Kochraum. Es handelt sich dabei
um den III. Sektor. In der ,Kocherei® koénnen in einer Garkammer, einer 1-Wagen-
Raucherkammer mit Reibrauch sowie in einer Doppel-Universal-Kammer mit Hackspanen
Stabwaren aber auch Brihwilrste gegart werden. GegenlUber von den Garkammern stehen
die Kihldusche sowie zwei Kochkessel und ein Autoklav zur Zubereitung von verschieden
Wurstspezialitaten. Ohne eine weitere Abtrennung durch Turen gelangt man vom Bereich
HeiBraum/Kochraum zur Sektion [IV]. Hier befinden sich diverse Kihl- und Reiferdume.
Raum [8] ist das Gewirzlager. Dahinter befindet sich der Reiferaum [9] flr diverse
Rohwirste. Der rechts daneben liegende gréBere Kihlraum ist zurzeit der Kihlraum [10] fur
Glaswaren und Konservenobst, Mayonnaise sowie Eier. Daneben befindet sich der
sogenannte Vorkihlraum [11]. Dort werden Erzeugnisse, die aus der Kihldusche kommen,
von annahernd 30°C auf 8°C bis 10°C temperiert. Dahinter befindet sich der Gefrierraum

[12]. Die Kahlraume [13] und [14] sind durch einen Durchbruch miteinander verbunden.
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Dabei handelt es sich um das Versandklihlhaus. Obendrein wird dort Zukaufware (z.B.
Serranoschinken) fir die Filialen aufbewahrt. Der Bereich Verpackung/Versand ist die
Sektion [V]. Bereich [IV] und [V] sind wieder durch eine 2-Fllgel-PVC-Pendeltir
voneinander getrennt. In Bereich [V] sind eine Etikettiermaschine und ein Vakuumierer
untergebracht. Von dort aus erreicht das Personal, zur linken Seite, die Kisten-Wascherei
[17]. Auf der rechten Seite liegt das Expeditions-Bliro [18]. Wenn alle Wurstwaren (z.B.
Bockwurst) ordnungsgemaB verpackt sind, werden die Paletten im Kihlraum [15], bis zur
Auslieferung Uber die Verladerampe mit einem Hubtisch [16], geklhlt. Bereich [15] und
[16] sind durch eine Kihlraumdrehtlir voneinander getrennt. An diesem Ort [16] werden

auch Paletten und Kartonagen verstaut.

ogekoc!‘_lt, ‘Eier schneiden
ge:;:ha[t ] emit *Zugabe in
sentfernen des : . Menger
= o Eierschneider
,Essigmantels L i
g g ¢ in Streifen Mayonrj_alse
: +Gewlrze
Eier waschen
Zugabe Eier Abfiillung
in Menger Eiersalat
Becher Kommissionierung
etikettieren Versandkiihlhaus
Versand an
Handel

Abbildung 7: Flowchart Produktion Eiersalat

Die Abbildung 7 zeigt das FlieBschema zum Produktionsablauf fiir die Eiersalatherstellung.
Zuerst werden die Eier gewaschen. Dazu wird ein Beschickungswagen mit Wasser gefillt
und die Eier [,Ei-Buffet® von der Firma Waden GmbH (siehe Anhang VII)] werden
abgespult, damit sich von ihnen die salzig-saure Lake 16st.

Im Anschluss daran werden die Eier in einem Eierschneider in Streifen geschnitten. Parallel

wird der Menger (Hersteller: ,Westfalia™) vorbereitet.
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Das heiB8t, die Mayonnaise aber auch die Gewlirze (u.a. Schnittlauch) werden miteinander
vermengt. Sind die Gewlirze gleichmaBig in der Mayonnaise untergeriihrt, werden die
geschnittenen Eier in die Mayonnaise-Gewlrz-Masse eingearbeitet. Die Eier werden ganz
zum Schluss dazu gegeben, weil die Eierstreifen empfindlich gegeniber mechanischer
Beanspruchung sind. Als Nachstes wird der fertige Eiersalat in Plastikbecher abgeftillt. Dies
erfolgt mit Hilfe eines speziellen Volumenflllers (Hersteller: ,Waldner Dosomat") unter
Druckluftbetrieb. Die Flllmaschine schafft theoretisch 30 Takte pro Minute, wobei ein Takt
150g Produkt entspricht. Allerdings wird die Flllmaschine nie zu 100 Prozent ausgelastet. In
der Regel wird der Volumenfiller nur zu 80 Prozent ausgenutzt. Das bedeutet, dass man
somit 216kg Feinkostsalat pro Stunde abflillen kann (Berechnung siehe Anhang VIII).
Vorteilhaft an dieser Maschine ist, dass die mechanische Belastung auf dem Produkt gering
und eine genaue Fllldosierung mdglich ist. Das Abflllprinzip kann mit einer Luftpumpe
verglichen werden. Ein Kolben zieht ein definiertes Volumen (definierte Menge von 150g
Produkt) ein, welches beim KolbenausstoB in den Becher gepumpt wird. Nachdem alle
Becher beflllt sind, werden jene in der Etikettiermaschine ,Multi Print MP5412" mit einem
Warenkennzeichen versehen. AbschlieBend werden die Feinkostsalate auf Paletten verpackt
und kommissioniert. Dabei besteht eine Palette aus 9 Lagen, wobei eine Lage aus acht
Steigen besteht. Alle Feinkostsalate werden auf gemischten Steigen angeboten. Das
Verhaltnis betragt dabei 7:17, das heil3t, auf einer Steige befinden sich sieben Becher
Geflugelsalat und 17 Becher Eiersalat. Bis zur Auslieferung an den Handel werden sie im
Kihlhaus [15] untergebracht.

Die nachfolgenden Darstellungen 8 und 9 veranschaulichen das FlieBschema zum
Produktionsablauf fir die Gefligelsalatherstellung. Dabei zeigt Darstellung 8 den ersten
Produktionsabschnitt und Darstellung 9 den zweiten Produktionsabschnitt zur
Gefllgelsalatherstellung.

Im ersten Produktionsabschnitt werden zu Beginn die Putenkeulen (bereits ohne Haut und
Knochen) nach der Anlieferung im Fleischwolf ,LASKA"™ gewolft. Danach wird die
Putenfleischmasse mit einer Salzlake aus Wasser und Pokelsalz sowie mit etwas Phosphat
gewdlrzt und flUr ca. eine Stunde in der Poltermaschine (Tumpler) der Firma ,aditec® bzw.
der Firma ,Rdhle™ gepoltert. Das poltern dient zum marinieren des Putenfleisches. Nach
dem poltern wird die Fleischmasse in Kunstddrme mit Kaliber!? 120 abgefiillt.

Folglich wird die Putenwurst im Bereich ,Kochen-Garen-Rauchern™ [III] in der STEIN
Garkammer gegart. Dieser Vorgang dauert 4 bis 4,5 Stunden, je nach dem wann die
Kerntemperatur von 74°C erreicht ist.

In der Kammer herrscht dann eine Temperatur von ca. 80°C. Zur Temperaturabsenkung

wird die Putenwurst flr ca. 10 bis 15 Minuten geduscht.

12 Kaliber: Durchmesser der Wurstdarme in mm.
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Die Temperatur der Putenwurst soll von 80°C auf 30°C bis 40°C abgesenkt werden und wird
im Anschluss daran im Kiuhlhaus [11] zwischengelagert. Die eben genannten Prozessschritte
finden regelmdBig, je nach Bedarf, zwei bis drei Tage vor der eigentlichen
Gefligelsalatherstellung statt. Man kann diesen ersten Abschnitt (Abbildung 8) als
Vorbereitung des Geflligelfleisches bezeichnen. Am Tag der Herstellung des Geflligelsalates
wird die Wurst im Mehrzweckschneider ,NEMATEC" in 1cm x 1cm groBe Wirfel geschnitten.
Zeitgleich wird, wie bei der Eiersalatherstellung, die Mayonnaise mitsamt den Gewdlirzen in
den Menger (ebenfalls ,,Westfalia") gegeben. Auch hier werden die Putenfleischwtirfel zum
Schluss zugegeben, damit diese beim vermengen nicht breiig und noch als bissfest im
Produkt wahrgenommen werden. Als Letztes wird das Obst (Ananas und Mandarinen) zum
Salat zugegeben sowie untergemischt. Nach der Abflillung (auch im ,Waldner Dosomat")
und der Etikettierung (in gleicher Weise mit der ,Multi Print MP5412") wird der Gefliigelsalat

ebenfalls bis zur Auslieferung an den Handel im Kihlhaus [15] untergebracht.
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eKiihlung im
" . ) abkiihlen Vorkiihlraum
Garkammer: ca. 4h 4’°5h der Wiirste eLagerung bis zur
¢ bis Kerntem peratur 74°C Weiterverarbeitung
Garen der «in Duschkammer g
Warste evon 80°C auf 30°C- Kiithlung
__40°C

Abbildung 8: Flowchart Produktion Geflligelsalat I
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Abbildung 9: Flowchart Produktion Gefliigelsalat II

Die Abbildung 9 veranschaulicht den eigentlichen Herstellungsprozess des Geflligelsalates.

Grundsatzlich soll am Herstellungsablauf des Eier- und Geflligelsalates nichts gedndert
werden. Es soll nur an einer raumlichen Umstrukturierung der Produktionsstatte gearbeitet
werden. Dabei sollen die bestehenden Raumlichkeiten mit integriert, und weiterhin genutzt
werden. Gerade die Vorbereitung des Putenfleisches fir den Geflligelsalat macht dies
erforderlich. AuBerdem wird durch die Umstrukturierung und die damit verbundene
Separation der zwei Produktionslinien gewissermaBen eine Trennung der Arbeitsbereiche in
einen ,schwarzen™ sowie einen ,weiBen" Produktionsbereich erzeugt. Dabei kdénnte der
Bereich in dem Fleisch- und Wurstwaren hergestellt werden der ,schwarze
Produktionsbereich™ sein und der Feinkostbereich stellt den ,weiBe Produktionsbereich™ dar.
Die zwei Produktionen werden entflochten wodurch auch die Nachlassigkeit der Mitarbeiter,
durch den betrieblichen Alltag hervorgerufen, gegenlber geregelten Arbeitsablaufen aber

auch Arbeitsschritten weniger negative Einflisse auf die Produkte bewirken.
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3.1. Neue raumliche Aufteilung der Feinkostlinie

Ziel soll es sein, durch den Neubau einer weiteren Halle, mehr Platz zu gewinnen. Da die
neue Halle an die alte Produktionsstdtte angrenzen soll, kann die Feinkostherstellung
eigenstandig ablaufen und gleichzeitig kénnen einige, bestimmte Produktionsschritte
miteinander verbunden werden. Das Arbeitsklima in der Produktion wird fur die Mitarbeiter
durch die UmbaumaBnahmen verbessert, weil mehr Platz und folglich mehr
Bewegungsfreiheit aber auch Sicherheit am Arbeitsplatz geschaffen wird. Das
Verletzungsrisiko sinkt. Uberdies wird eine bessere Ubersichtlichkeit durch mehr Ordnung
realisiert. Durch einen besseren Uberblick und die Trennung der zwei Arbeitsbereiche in
~Schwarze® und ,weiBe"™ Bereiche kann die Optimierung des hygienischen

Allgemeinbefindens verwirklicht werden.

Aktuell werden die Eier, das Gefllgelfleisch und die Obstkonserven im Kuihlraum [10]
gelagert. Im selben Raum werden am Tag der Salatherstellung die Eier sowie das Obst
vorbereitet. Von da aus fahrt ein Mitarbeiter mithilfe eines Beschickungswagens die
Eierstreifen und das Obst in die Produktion [II]. Dort werden alle Zutaten fir die
Feinkostsalate miteinander im Menger vermischt. Danach werden die zwei Feinkostsorten in
die Zerlegung [4] gefahren. Dort erfolgt die Abfillung und Etikettierung. Im Anschluss
daran werden die Salate wieder zuriick in die Kihlzelle [10] transportiert.

Fir das Putenfleisch sind weitere zusatzliche Wege notwendig. Die Keulen werden in der
Produktion [II] gewolft. Danach kommen sie zurick in den Raum [3a] mit den
Poltermaschinen. Nach der Beflllung in Darme [II] werden die Wirste im
HeiBraum/Kochraum [III] gegart und geduscht. Nach der Dusche werden sie in der
Kihlzelle [11] zwischengelagert. Sollen die Feinkostsalate an den Handel ausgeliefert
werden, transportieren sie Mitarbeiter Gber den Transportflur zum Warenausgang [16]

(Auslieferung mit Verladerampe und Hubtisch).

Die Wege der einzelnen Produktionsschritte, bis hin zum fertigen Produkt, wiederholen sich
zu oft. Nicht nur das die sich Uberschneidenden Arbeitswege zeitaufwendig sind, auch der
fehlende Platz vor Ort behindert andere Arbeitsablaufe. Auch der hygienische Aspekt muss
berlicksichtigt werden. Denn die Abfillung und Etikettierung in der Zerlegung ist nicht
optimal. Zerlegung und Feinkostproduktion sind zwei voéllig unterschiedliche Bereiche.
Wahrend rohes Fleisch von Tierhalften nicht zu den verarbeiteten Fleischerzeugnissen zahlt,
sind dagegen Eier- und Geflligelsalate verarbeitete Lebensmittel. Der Keimgehalt des
Fleisches ist in der Regel héher als der, der Salate. Da Feinkostsalate zur Verlangerung der
Haltbarkeit nicht warmebehandelt oder in irgendeiner anderen Art und Weise haltbar
gemacht werden, ist das Risiko groB, dass es zu einer Rekontamination der verkaufsfahigen

Feinkostsalate kommt.



[60]

Diese zahlen allgemein (in Bezug auf ihre Verderblichkeit) zu den kritischen Lebensmitteln.
Solche Lebensmittelgruppen sollten grundsatzlich unter einer eigenstdandig ablaufenden
Produktion geleitet werden. Besondere, einzuhaltende Hygienevorschriften kénnen so
besser organisiert und umgesetzt werden. Hinzukommt, dass seit einiger Zeit eine gréBere
Menge an Feinkostsalaten an den Handel ausgeliefert wird, weil diese dauerhaft im
Einzelhandel angeboten werden. Von daher ist die Erweiterung des Produktionsbereiches

nicht zu umgehen.

3.2. Beschreibung der neuen Produktionslinie

Die Abbildung 10 zeigt den Grundriss der Produktion mit dem geplanten Neubau. Die neue
Produktionsstatte verlauft von den Bereichen Produktion [II] bis hin zum Bereich [V]
Verpackung/Versand. Dabei sollen Passagen zwischen den neuen und alten Bereichen an
den Schnittstellen Produktion [II], HeiBraum/Kochraum [III] und dem Kuihlhaus [10]
etabliert werden.

Die Anlieferung der Putenkeulen erfolgt nach wie vor bei der Anlieferung ,Produktion/Wurst"
im Bereich [1] und [2]. Von da aus soll das Putenfleisch im Sektor [II] weiterhin gewolft, in
Darme abgeflllt und zuvor im Raum [3a] gepoltert werden. Auf direktem Wege wird es
dann im HeiBraum/Kochraum [III] weiterverarbeitet. Durch die entstandene Passage in der
Produktion gelangt das Personal, vorbei an Bereich [VI], zum neuen Feinkost-Kihlhaus
[21]. Das Feinkost-Kiihlhaus dient zur Zutatenlagerung flr samtliche Feinkostsalate
(Mayonnaise, Eier, Obstkonserven, etc.). Dort kann das auf 30°C gekiihlte Putenfleisch, bis
zur weiteren Verarbeitung, gelagert und auf ca. 10°C temperiert werden. Der Bereich [VI]
ist eine Erweiterung zur Produktion [II]. Dadurch wird dieser Bereich insgesamt vergroBert.
Die Flllanlage ,handtmann VF 612K", der Mehrzweckschneider ,NEMATEC" aber auch der
Westfalia-Menger werden in den neu gebauten Bereich [VI] verlagert. An Stelle der
~handtmann VF 612K" und des Fleischwolfes ,LASKA"™ wird eine weitere Kihlzelle [22]

errichtet. Auf der gegentiberliegenden Seite wird dann der Fleischwolf stehen.

In der Regel wird das fir die Wurstproduktion benétigte Fleisch vorbereitet. Das heif3t, am
Vortag wird es gewolft und soll dann im neuen Kihlhaus [22], bis zum nachsten
Produktionstag, gekihlt und aufbewahrt werden. Aktuell wird das vorbereitete Fleisch im
Kihlhaus [3] im Bereich Zerlegung [I] gelagert. Durch die neue Kiihlzelle wird der
Transportweg des gewolften Fleisches verringert. Auch das nach dem kuttern fertige
Wurstbrat, kann bis zur Abflillung in Darme, in diesem Kiihlhaus untergebracht werden.
Damit eine Trennung zwischen Fleisch fiir den Versand (Fleisch fir Filialen) und Fleisch fur
die Produktion (Wurstproduktion) erfolgt, wird eine weitere Waage mit integrierter

Chargenerfassung im Bereich [II] installiert und Arbeitswege werden somit verkurzt.
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Im neuen Produktionsbereich [VI] haben die Mitarbeiter ebenfalls die Mdoglichkeit die
bendtigen Zutaten fir die Feinkostsalate abzuwiegen. Von dort aus werden diese in den
Bereich [VII] transportiert. Es handelt sich um die eigenstdandige Feinkostlinie. In ihr sind
jetzt alle bendtigten Maschinen und Anlagen untergebracht, die zur Herstellung der Salate
notwendig sind (Eierschneider, Mehrzweckschneider, Menger und Fullanlage). Natirlich
muss flr die GesamtgréBe der neuen Halle die Arbeitsflache der Mitarbeiter, Rangierplatz
sowie der Platz fir die Beschickungswagen mit eingeplant werden. Dariber hinaus bendétigt
jede Produktionsstatte auch Waschbecken, deren Unterbringung an den Wanden mit
berlicksichtigt werden muss. Falls eine Hygieneschleuse mit integriert wird, sollte der
Platzbedarf dieser Anlage ebenso eingeplant werden. Der Bereich zur Etikettierung ist
getrennt, jedoch direkt im Anschluss an die Abflllung. Empfehlenswert ist wieder der Einbau
einer 2-Fligel-PVC-Pendeltir. Der Bereich [V] wird vollstéandig in den Bereich [VIII] verlegt.
Der Bereich Verpackung/Versand bildet dann mit der Etikettierung einen Gesamtabschnitt
im Produktionsablauf. Ein Zugang zum Bereich [VIII] vom Kihlhaus [10] ausgehend wird
durch einen Durchgang realisiert. Im Bereich Produktion [VI] abgeflillte Wurstwaren
gelangen nach dem Garen im HeiBraum/Kochraum in den Kihlraum [10]. Dieses Kihlhaus
dient nach dem Anbau der zweiten Produktionsstatte als Vorkihlhaus, bevor die Waren in
den Bereich [VIII] verpackt und kommissioniert werden. An die Bereiche [VII] und [VIII]
grenzen zwei weitere neue Kihlhduser an. Das eine dient zur Kihlung sowie Lagerung von
Glas- und Palettenware fur den Versand an den Handel [23]. Das andere dient als Kihlraum
fur die fertigen Feinkostsalate [24]. Zusatzlich werden zwei neue Andockstationen fir
Warenein- und ausgange geschaffen. Der Wareneingang fiir die Rohstoffe des
Feinkostsalates soll sich am Kihlhaus [24] befinden, ebenfalls wie der Versand der
Feinkostprodukte. Der Warenausgang flr Paletten- und Glasware erfolgt Uber Kihlhaus
[23]. Kihlraum [15] und der Warenausgang [16] bleiben flir den Versand an die Filialen
erhalten. Der an der neuen Feinkostlinie [VII] angrenzende rot markierte Bereich kann zum
Beispiel zur Lagerung von Verpackungsmaterial genutzt werden. Auch ist es durchaus
zweckmaBig im neuen Feinkostbereich ein weiteres Gewirzlager, allein fiir die Gewlrze der
Feinkostsalate, einzuplanen. Dadurch erfolgt auch das Abwiegen der Gewdlrze fir jede
Produktionslinie eigenstdandig und sich kreuzende Arbeitswege durch das Gewdlrzlager [9]
zwischen den zwei Arbeitsbereichen eribrigen sich. Mdglicherweise kann auch dafur der

angrenzende rot markierte Raum genutzt werden.
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AuBerdem muss neben der raumlichen Neugestaltung, als auch Umgestaltung der
vorhandenen Produktionsflache, bei der Planung der neuen Produktionslinie mit einkalkuliert
werden, wie viel Platz benétigt wird. Dabei ist es hilfreich die Abmessungen der einzelnen

Produktionsanlagen zu kennen.

Abmessungen der Anlagen und Produktionsmaschinen

Hohe

Lange Breite/ Tiefe

A=axh

(Becker et al, 2008)

1. Beschickungswagen/ Kutterwagen*

L: 0,58m
B: 0,58m AR 0,34m?

H: 0,60m

2. Fleischwolf LASKA*

L: 2,0m
B: 1,45m A % 2,90m?

H: 3,60m

3. Poltermaschine aditec, groB*

L: 1,45m
B: 1,0m A 7 1,45m?

H: 1,70m
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. Poltermaschine RUHLE, klein*

L: 1,0m
B: 0,70m A 7 0,70m?

H: 1,50m

. Fullanlage handtmann VF 612 K

L: 2,12m
B: 1,58m A 7 3,35m?

H: 2,25m

. Mehrzweckschneider NEMATEC*

L: 0,65m
B: 3,20m A % 2,08m?

H: 1,08m

. Eierschneider*

L: 0,70m
B: 0,66m A % 0,46m?

H: 1,20m

. Menger Westfalia*

L: 1,0m
B: 1,70m A ®1,70m?

H: 1,40m
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9. Fullanlage Waldner Dosomat (flr Feinkostsalate)*

L: 1,20m
B: 0,60m A ®0,72m?

H: 1,75m

10.Etikettiermaschine Multi Print MP5412*

L: 2,60m
B: 0,75m A 7 1,95m?

H: 1,90m

11.Tische (2 Stlck) als Arbeitsflache beim Abflllen der Feinkostsalate*

L: 2,0m
B: 0,70m A~ 1,4m?
L: 2,0m
B: 0,80m A~ 1,6m?

Die Abmessungen bei Anlagen, die mit einem Sternchen (*) versehen sind, stellen keine
Herstellerangaben da. Es handelt sich um Messungen mit einem Zollstock, fiir die grobe
Planung der neuen Raumgestaltung. Im Unternehmen liegen dazu keine weiteren

Dokumente vor.

Die benoétigte Flache der reinen Anlagen fir die neue Feinkostlinie [VII] und dem Bereich

Verpackung/Versand [VIII] betragt:

- Mehrzweckschneider

- Eierschneider

- Menger

- Fullanlage Feinkostsalate
- Etikettiermaschine

- Tische
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~ Ago. ® 9,91m?

Die bendtigte Flache der reinen Anlagen flir die Erweiterung der Produktion [VI]:

- Beschickungswagen
- Flllanlage ,handtmann VF 612 K"
- Menger

~ Ago. ® 5,39m?

Folglich muss allein flr die in den Bereichen [VI]-[VIII] untergebrachten Anlagen eine
Flache von circa 15,30m? einkalkuliert werden. Dariiber hinaus muss auch Platz zum
Rangieren und Transportieren sowie Platz flr die Mitarbeiter aber auch flr weitere
Einrichtungsgegenstdnde berlcksichtigt werden. Die Torney Landfleischerei plant unter
Umstdanden auch den Kauf eines zweiten Mengers. Der Platz daflir sollte ebenfalls bei der
Planung der HallengréBe mit einbezogen werden. In gleicher Weise kommt die Flache der
drei neuen Kuhlzellen hinzu. Der Einbau entsprechender Kiihlaggregate sollte bereits bei
dieser Planung berlicksichtigt werden.

Durch den Kauf eines an den Betrieb angrenzenden Grundstiicks stehen flr die
VergroBerung der Produktion circa 350m? Flache zur Verfiigung. Inwieweit die gesamte
Flache ausgenutzt wird oder nicht hangt jedoch noch von weiteren Faktoren ab. Mit das
wichtigste Kriterium fur die GréBe der neuen Halle ist ohne Frage der Kostenfaktor. Denn
die Verfugbarkeit von viel beziehungsweise ausreichend viel Platz ist mit hohen Ausgaben
verbunden. Von daher ist eine grindliche Bauplanung unumganglich. Es sollte die
Uberlegung einer modularen Bauweise beriicksichtigt werden. Durch diese Modularitit
(,Baukastenprinzip®) kodnnen einzelne Bauelemente in geeigneter Form und Funktion
zusammengefugt werden oder Uber entsprechende Schnittstellen interagieren. Ein groBer
Vorteil ist, dass man alte Module leicht gegen neue Module austauschen oder neue Module
zum Ganzen hinzufiigen kann. Daflir brauchen Module klare Schnittstellen, welche méglichst
genormt sind, um Probleme der Kompatibilitéat (des ,Zusammenpassens™) gering zu halten.
Steht dem Betrieb andererseits viel Platz zur Verfligung ist die Produktion aber auch der
Produktionsablauf sicherer und flexibler. Auf mdogliche Stérungen beziehungsweise
Beeintréchtigungen kann besser reagiert werden. Die Ubersichtlichkeit insgesamt wird
verbessert und das Unfallrisiko flir Mitarbeiter wird minimiert, weil genliigend Platz fir
Transporte vorhanden ist. Das Stolpern anderenfalls StoBen durch oder an Maschinen ist

unwahrscheinlicher. Die Arbeitssicherheit nimmt zu.
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Zusatzlich singt das Risiko von Kontaminationen wovon die Betriebshygiene profitiert.
Erganzend dazu zieht das Unternehmen aus der Produktionserweiterung noch weiteren
Nutzen. Durch den Bau von zwei weiteren Warenein- und ausgangen an den Kihlhausern
[23] sowie [24] kann binnen kurzem die separate Warenannahme flir die Rohstoffe des
Feinkostsalates und der Glasware stattfinden. In gleicher Weise wird so eine noch
effizientere Versandabwicklung arrangiert.

So kann die Torney Landfleischerei insgesamt den aktuellen Marktanforderungen aber auch
der steigenden Nachfrage der Produkte gerecht werden. Indirekt werden Arbeitsplatze

gesichert. Ein effektiveres sowie erfolgreicheres Arbeiten ist gegeben.

Ziel sollte es zu jeder Zeit trotzdem sein, dass beim Bau der Halle nicht das maximale
sondern das optimale aus der zur Verfiigung stehenden Bauflache fiir das Unternehmen

gewonnen wird.

3.3. Vorschlage flr Qualitatssicherung und HACCP

Mit einem bestehenden sowie verifizierten HACCP-System arbeitet die Torney
Landfleischerei im Bereich der Fleisch- und Wurstwarenherstellung aber auch fir die Filialen
ist ein HACCP-System vorhanden. Fur die Herstellung der Feinkostsalate existiert

gegenwartig noch kein HACCP-System. Dieses soll in diesem Abschnitt erarbeitet werden.

An dieser Stelle soll geschildert werden, wie der momentane Stand der Hygienesicherung
der Torney Landfleischerei organisiert und umgesetzt wird. Dabei wird die Reinigung sowie

Desinfektion bericksichtigt, als auch die Abfallentsorgung und Schadlingsbekampfung.

Reinigung
Die Reinigung der Produktionsraume erfolgt nach Planen. Aushange findet man in jeden

Raumen vor. Die Plane wurden von der Firma Fink Tec GmbH gestellt. Von ihr bezieht der

Betrieb die Reinigungs- sowie Desinfektionsmittel.

Arbeitskleidung

Der Weg zur Produktion erfolgt Gber ein Treppenhaus. Alle Mitarbeiter gelangen so von der
ersten Etage zur Produktion im Erdgeschoss.

Dabei erfolgt Uber eine sogenannte Hygienewand (Anhang IX) die Reinigung als auch
Desinfektion der Hande sowie Unterarme. Uber eine Sohlenreinigung erfolgt die Reinigung

der Stiefel. Vorab werden die Schuhe gewechselt.
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Daflir steht ein Stiefel- und Schuhhaltergestell zur Verfiigung. Immer dann, wenn das
Personal die Produktion verlasst, wird das Schuhwerk gewechselt. So tragen die Mitarbeiter
unter anderem im Personalraum Clogs. Das heiBt, die Stiefel werden ausschlieBlich in der
Produktion getragen, damit die Verschleppung von Schmutz vermieden wird. Lackschlirzen
sowie Stechschutzbekleidung werden ebenfalls an einer daflir vorgesehenen
Kleiderhakenleiste abgelegt. Im Produktionsbereich stehen geniigend Handwaschbecken, fir
die Reinigung zwischendurch, zur Verfiigung. Flr Arbeitsgerate (Messer) sind gesonderte
Reinigungsbecken installiert. Bei der Abflllung der Feinkostsalate tragen die Mitarbeiter eine

Art Bartschutz aus Polypropylen-Vlies.

Entsorgung

Abfalle werden taglich in dafir vorgesehene Container entsorgt. Die Abholung erfolgt Uber
die ortliche Millentsorgung. Konfiskate werden extra entsorgt. Der Container dafir befindet

sich in einem flr sich stehenden, abschlieBbaren Raum.

Schadlingsbekampfung

Das Gebiet Schadlingsbekampfung erfolgt bei der Torney Landfleischerei Gber eine externe

Fachfirma und durch Eigenkontrollen.

Es erfolgt die Schadlingsbekdmpfung nach LMHV und HACCP durch den Fachbetrieb fir
Schadlingsbekampfung und Holzschutz Rainer Pohl (Anhang X). RegelmaBig (2x pro Jahr)
werden installierte Kéder aber auch Fallen Uberprift. Sollte ein Schadlingsbefall eintreten,

werden umgehend entsprechende MaBnahmen zur Beseitigung eingeleitet.

EigenkontrollmaBnahmen

Bei der Warenanlieferung erfolgt stets eine optische Sichtkontrolle Uber Fachkrdfte. Das
Gewicht der Ware wird Uber geeichte Waagen ermittelt und Uber Software eingelesen.
Weiterhin  erfolgen Temperaturmessungen mit Hilfe von Thermometern. Die
Temperaturdaten werden im Wareneingangsbuch dokumentiert. Letztlich werden bei der
Warenanlieferung der LKW und der Fahrer hinsichtlich der geltenden Hygienevorschriften

beurteilt.

In allen Bereichen der Produktion erfolgt ebenfalls eine Temperaturiiberwachung. Diese
erfolgt ebenfalls liber Software und kann stets tiber Computer abgerufen werden.
In der Produktion mussen Produktionsvorgaben eingehalten werden. Anhand der Daten der

angelieferten Ware wird errechnet, wie viel produziert werden kann.
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Es erfolgt eine Chargenerfassung und eine automatische Chargenbildung. Dabei werden im
Rahmen der Eigenkontrolle Aufzeichnungsblatter Gber den Produktionsverlauf erstellt. Die

Produktionsaufzeichnungen umfassen Folgendes:

- Artikel
- Charge

- Menge

Obendrein werden Aufzeichnungen im Bereich HeiBraum/Kochraum Uber den Artikel, Koch-
und Garzeiten sowie der Kerntemperatur angefertigt.

Uber das Unternehmen Bioserv in Rostock werden extern alle drei Monate sechs bis acht
Produkte untersucht. Bioserv ermittelt den Fettgehalt, den Wassergehalt und der Gehalt an

BEFFE (bindegewebseiweiBfreies FleischeiweiB).

Einmal im Monat erfolgt eine hygienische Eigenkontrolle bezliglich aller Geratschaften, die
mit Lebensmitteln direkt in Kontakt stehen. Dazu wurde das MQD Institut flir Analytik und

Hygiene in Gustrow beauftragt Tupferproben zu analysieren.
Weiterhin wird alle vier Wochen eine Kontrolle hinsichtlich der Schadlingsbekampfung
durchgefiihrt. Das eigene Personal von Torney Uberprift dann alle aufgestellten

Koéderboxen.

Ansonsten finden jahrlich Mitarbeiterschulungen statt. Dabei wird Bezug auf Hygiene, das

Arbeitsrecht, Arbeitssicherheit, Brandschutz und vieles mehr genommen.

Alle genannten EigenkontrollmaBnahmen werden quartalsweise durch

Veterinaruntersuchungen Uberprift.

Entwicklung des HACCP-Systems am Beispiel fiur Eier- und Gefliigelsalat

Wichtig ist, dass das HACCP-System den betrieblichen Erfordernissen und Gegebenheiten
der Torney Landfleischerei individuell angepasst sowie regelmaBig auf seine Aktualitdt aber
auch Wirksamkeit hin Uberprift aber auch in die bereits bestehenden HACCP-Systeme

integriert wird.
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1. Schritt:
Bildung des HACCP-Teams

Die Erstellung des Teams sollte vor Anwendung der HACCP-Grundsatze fur ein Produkt

abgeschlossen sein.

2. Schritt:
Erstellung der Produkt- und Prozessunterlagen

Da das HACCP-System produktspezifisch ist, sollten als nachstes die Feinkostsalate

beschrieben werden.

Feinkostsalate sind verzehrfertige Erzeugnisse aus Zutaten tierischer und/oder pflanzlicher
Herkunft in einer geschmacklich hierauf abgestimmten SoBe.

Der Eiersalat besteht aus Eiern, Mayonnaise und Gewiirzen. Der Gefliigelsalat besteht aus
Putenfleisch, Mandarinen, Ananas, Mayonnaise und ebenfalls Gewlirzen.

Ein moglicher Aufbau fir eine vollstandige Produktspezifikation zeigt Anhang VI.

Beschreibung der beabsichtigten Verwendung fiir den Verbraucher

Feinkostsalate werden in erster Linie, so wie sie sind, kalt gegessen.
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3. Schritt:

Entwicklung der Flussdiagramme
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4. Schritt

Bestimmung der kritischen Kontrollpunkte und Griindung von Grenzwerten

Rohstoffe

Samtliche Rohstoffe beziehungsweise Zutaten sind auf ihre jeweiligen

Rohstoffspezifikationen hin zu untersuchen.

Wareneingang Putenfleisch

Bei frischem Putenfleisch besteht die Gefahr, dass sich pathogene Keime vermehren.
Deshalb sollte unbedingt die Temperatur des Gefllgelfleisches kontrolliert werden. Wird
dieses tiefgekuhlt angeliefert, muss die gleiche MaBnahme wie bei frischem Geflligelfleisch
angewendet werden. Bei beiden Punkten handelt es sich um CPs. Bei frischem Fleisch sollte
die Temperatur +4°C nicht Uberschreiten. Gefrorenes Fleisch sollte eine Temperatur von -
12°C bis -18°C aufweisen.

Wareneingang Eier

Die flr die Eiersalatherstellung verwendeten Eier sind industriell hergestellte, gegarte
Eiprodukte in Form von gekochten Eiern. Sie werden in einer Lake eingelegt angeliefert.

Aus mikrobiologischer Sicht ist das gegarte und wieder abgeklhlte Eiprodukt
verderbnisgefahrdet. Es muss vor Kontaminationen geschiitzt werden und (um das
Wachstum der dennoch vorhandenen Mikroorganismen einzudéammen) gekihlt werden.
Grundsatzlich sind die Aufbewahrungshinweise des Herstellers zu beachten. Eier mit
defekten Schalen sollten aussortiert werden. Laut dieser Herstellerangabe der Waden GmbH
sind die Eier gekUihlt bei Temperaturen zwischen 0°C und +4°C aufzubewahren. Es handelt

sich um einen CP.

Wareneingang Mayonnaise

Mayonnaise zahlt zu den nicht durchgegarten Lebensmittelerzeugnissen. Trotz der
Verwendung von durchgegarten Eiprodukten wie (z.B. pasteurisiertes Fllssigei) ist
Mayonnaise weiterhin ein leicht verderbliches Produkt. Wie bei den Eiern sind auch bei der
angelieferten Mayonnaise die Aufbewahrungshinweise des Herstellers zu beachten. Die
Lagertemperatur betragt maximal +7°C. Auch diese Temperaturiiberwachung ist ein CP
(Lutz, 2006; Hensgen, 2004; Weber, 2004).



[74]

Wareneingang Gewdlrze

Gewilrze werden vielfach nach der Ernte weder gewaschen noch erhitzt. Dabei handelt es
sich mikrobiologisch sensible Rohwaren.

Bei Gewlrzen besteht die Gefahr, dass sich Sporen bildende Keime und/oder Schimmelpilze
vermehren. Deswegen sollten kihle und vor allem trockene Lagerbedingungen

vorherrschen. Es handelt sich um einen CP.

Zerkleinern (Wolfen) der Putenkeule

Beim Wolfen des Gefligelfleisches kdnnen Kontaminationen aber auch Verletzungen durch
Fremdkorper verursacht werden.

Dieser CP ist erfullt, wenn keine Fremdkoérper nachgewiesen werden.

Pdkeln

Beim Tumbeln wird das gewolfte Putenfleisch mit einer Salzlake bestehend aus Trinkwasser
und Nitritpokelsalz gepokelt. Dabei ist darauf zu achten, dass zwei CPs Uberprift werden.
Im Trinkwasser kénnen sich pathogene Keime vermehren, weswegen mikrobiologische
Grenzwerte laut der Trinkwasserrichtlinie 80/778/EWG eingehalten werden mussen. Die
Salzlake darf einen bestimmten Salzgehalt nicht Gberschreiten.

Tumbeln

Beim Tumbeln ist darauf zu achten, dass keine Fremdkoérper das Putenfleisch negativ

beeinflussen. Der CP besagt, dass keine Fremdkoérper enthalten sein dirfen.

Abfillung der Putenfleischmasse (in Darme)

Auch wie im Punkt zuvor genannt kdénnen Verletzungen durch Fremdkdrper verursacht
werden. Deswegen dlrfen bei diesem CP ebenfalls keine Fremdkérper nachgewiesen
werden. Auch soll darauf geachtet werden, dass samtliches Verpackungsmaterial hygienisch

sauber ist.

Warmebehandlung

Beim Garen der Putenwirste kénnen auch pathogene Keime wachsen. Es handelt sich hier
um einen CCP (Lutz, 2006; Hensgen, 2004; Weber, 2004).
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Das Erreichen der Kerntemperatur ist zur Erfallung des CCPs erforderlich. Die
Kerntemperatur muss 74°C betragen. Zusatzlich muss die vorgegebene Gartemperatur

sowie Erhitzungsdauer eingehalten werden.

Abktlhlung
Auch beim Abklhlen des Fleisches besteht die Mdglichkeit, dass sich krankheitserregende

Keime vermehren. Deshalb muissen die Mitarbeiter auf ein zlgiges Abkuhlen auf eine

Temperatur =7°C achten. Es handelt sich um einen CP.

Zwischenlagerung der Geflligelwurst

Die Putenkeule wird in der Regel mindestens zwei Tage vor der eigentlichen
Geflligelsalatproduktion hergestellt. Nach dem die Wirste gegart und in der Dusche
abgekuhlt wurden, werden sie im Kuhlhaus gelagert. Dabei sollte die Kuhlzelle optimal
temperiert werden und eine fachgerechte Lagerung (bei +2°C bis 7°C) der Wurst ist

Voraussetzung. Die Uberwachung stellt einen CP dar.

Schneiden der Eier und Putenwurst

Beim Schneiden des Gefligelfleisches aber auch der Eier kénnen Kontaminationen sowie
Verletzungen durch Fremdkdrper verursacht werden. Dieser CP ist erflllt, wenn keine

Fremdkoérper nachgewiesen werden.

Offnung der Obstkonserven

Beim Offnen der Obstkonserven kénnen auch Kontaminationen sowie Verletzungen durch
Fremdkorper verursacht werden. Dieser CP ist erflillt, wenn keine Fremdko&rper

nachgewiesen werden.

Mengen der einzelnen Produkte

Wahrend alle Zutaten nacheinander in den Menger gegeben werden, sollten die
verantwortlichen Mitarbeiter darauf achten, dass die Masse nicht zu warm wird. Die
Uberpriifung der Temperatur ist zum Einhalten des CPs erforderlich. Dabei sollte eine
Temperatur von +7°C nicht Uberschritten werden.

Weiterhin ist darauf zu achten, dass keine Kontaminationen durch Fremdkoérper entstehen.
Deswegen dirfen bei diesem CCP ebenfalls keine Fremdkdrper nachgewiesen werden (Lutz,
2006; Hensgen, 2004; Weber, 2004).
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Abfilllung des Feinkostsalates

Wie bei der Abflllung der Putenwurstmasse in Darme kdnnen Verletzungen durch
Fremdkorper verursacht werden. Deswegen dlrfen bei diesem CP ebenfalls keine
Fremdkoérper nachgewiesen werden. Auch soll darauf geachtet werden, dass samtliches
Verpackungsmaterial hygienisch sauber ist und die Temperatur der Feinkostsalate nicht
Uber +7°C liegt.

Etikettierung
Hier sind Verletzungen und Kontaminationen durch Fremdkdérper (z.B. Wurstclipper) zu
unterbinden. Deswegen dlrfen bei diesem CP ebenfalls keine Fremdkoérper nachgewiesen

werden.

Versandkihlhaus

Die Kihlzelle sollte optimal temperiert werden und eine fachgerechte Lagerung (bei <+4°C)

der Feinkostsalate ist Voraussetzung. Denn das Wachstum von pathogenen Keimen stellt

eine Gefahr dar. Die Uberwachung ist ein CP.

Warenausgang

Die fertigen Feinkostsalate kénnen abschlieBend hinsichtlich ihrer Endproduktspezifikation
untersucht werden. Verlasst die Ware den Betrieb, kénnen Warenausgangskontrollen aber
auch Mikrobiologische Analysen helfen, nur einwandfreie Feinkostprodukte auszuliefern. An

dieser Stelle kann wieder ein CP festgelegt werden.

5. Schritt
Einfiihrung des Monitoring

Bei dem Monitoring geht es darum Kontrollverfahren zu entwickeln die sicherstellen, dass
das die festgelegten CCPs aber auch CPs und deren Grenzwerte eingehalten werden (Lutz,
2006; Hensgen, 2004).

Bei der Anlieferung des Putenfleisches (egal in welcher Form) wird die Temperatur durch
eine Temperaturmessung Uberwacht. AuBerdem kénnen mikrobiologische Rohstoffkontrollen
sinnvoll sein. Gleiches gilt fir die Anlieferung der Eier, der Mayonnaise sowie der Gewiirze.
Beim Wolfen, Tumbeln und Abfilllen des Fleisches reichen optische Kontrollen aus, um das
vorhanden sein von Fremdkoérpern auszuschlieBen (Lutz, 2006; Hensgen, 2004; Weber,
2004).
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Durch die Bestimmung des Salzgehaltes der Salzlake mittels eines Schnelltests wird die
sichere Nutzung zum marinieren gewadhrleistet. Beim Garen der Putenwurst erfolgt die
Uberpriifung des CCPs mittels Temperaturmessungen. Dieses Verfahren wird ebenso beim
Abklhlprozess verwendet. Auch bei der Weiterverarbeitung der Eier, des Putenfleisches
aber auch beim Offnen der Obstkonserven reichen optische Kontrollen aus, um das
vorhanden sein von Fremdkdrpern auszuschlieBen. In den Kiihlhdusern wird die Temperatur
kontinuierlich durch Temperaturschreiber aufgezeichnet. Trinkwasser sollte regelmaBig von
externen Firmen untersucht werden. Schéadlingsbefall kann durch das Uberpriifen der Fallen

ausgeschlossen werden.

6. Schritt

KorrekturmafBnahmen

Beim Wareneingang sollten abweichende Waren umgehend reklamiert werden oder die
Warenannahme wird sofort verweigert. Beim Zerkleinern des Fleisches sollte die betroffene
Charge gesperrt werden. Die Sperrung muss eindeutig gekennzeichnet sowie erkennbar
sein. Unter Umstanden wird ein Teil weiter verarbeitet. Selbiges gilt beim Tumbeln und der

Abflllung. Die Salzlake zum poltern wird bei einem Salzgehalt von = 4,5% gesperrt. Ebenso

die gepolterte Ware. Sollte beim Garvorgang die Kerntemperatur nicht erreicht worden sein,
ist es empfehlenswert die betroffenen Produkte nachzugaren bis die Kerntemperatur
erreicht wird. Bei unsicheren Produkten wird diese zur weiteren Verarbeitung gesperrt. Liegt
ein Produktverderb vor, ist entsprechende Ware auszusortieren oder zu sperren. Im
Anschluss daran werden die Lebensmittel fachgemaB entsorgt. Besteht der Verdacht, dass
das genutzte Trinkwasser nicht in Ordnung ist, wird die Weiterverwendung des Wassers
sofort ausgeschlossen. Verantwortliche Mitarbeiter aber auch die Geschéaftsleitung sind zu
informieren. Sollten sich Schadlinge im Unternehmen nachweisen lassen, ist sofort der

zustandige Schadlingsbekampfer zu unterrichten.

7. Schritt

Dokumentation

Zur lickenlosen Dokumentation werden fir einige Abschnitte separate Checklisten

angefertigt:

- ,Wareneingangskontrolle und Mikrobiologische Rohstoffkontrolle™
- Kontrollblatt ,Salzgehalt der Pékel-Lake"
- Kontrollblatt ,,Kerntemperaturen®
- Checkliste , Trinkwasser"
(Lutz, 2006; Drosinos; Siana, 2007; Hensgen, 2004)
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Bei der Zerkleinerung, dem Tumbeln aber auch der AbklUhlung sowie Lagerung sind
Checklisten nicht notwendig (Lutz, 2006; Hensgen, 2004; Weber, 2004).

8. Schritt
Verifizierung des HACCP-Systems

Die Verifizierung des HACCP-Plans erfolgt meist durch den ansassigen Veterinar. Dabei wird
untersucht ob dieser rechtmaBig erarbeitet wurde aber auch ob er funktionsfahig sowie

wirksam ist. Die nachfolgende Auflistung fasst den Umfang einer Verifizierung zusammen:

- Validierung des HACCP-Programms

- Bestatigung der CCPs mitsamt ihren kritischen Grenzwerten

- Validierung von anzuwenden KorrekturmaBnahmen, falls es zu Abweichungen
kommen sollte

- Validierung der Dokumentation

- Uberpriifung des Herstellungsverfahrens

- Audit-Bericht

Die Tabelle 4 (Anhang XI) zeigt auf einen Blick den HACCP-Plan zur Herstellung von

Feinkostsalaten. Ein Gesamtliberblick wird gegeben.

Als Vorrausetzung flr die Zertifizierung nach IFS Food 6 ist es erforderlich ein
Fremdmaterial-Management zu integrieren. Demnach sind Fremdmaterial-Gefahren
analysiert und das Risiko solcher Gefahren ist bewertet. Verunreinigungen mit
Fremdmaterialien (Holz, Glas, Metall, ...) werden durch festgelegte Verfahren verhindert.
Kontaminierte Produkte werden ausgesondert, und wie fehlerhafte Produkte behandelt. Holz
(sauber und einwandfrei) wird nur in begriindeten Fallen in sensiblen Bereichen verwendet.
Gegenstande aus Glas und ahnlichem Werkstoff im Lager und der Produktion sind
aufgelistet (mit Risikoeinstufung). Der Umgang mit Glas ist ebenfalls geregelt (auch
Glasbruch). Bei Sichtkontrollen auf Fremdkorper werden Mitarbeiter speziell geschult und

eingesetzt (z.B. Personalwechsel).

Damit die neue Feinkostlinie bei der Torney Landfleischerei Pripsleben GmbH nach IFS Food
6 zertifiziert werden kann, ist die Einfihrung eines Fremdmaterial-Managements
unabdingbar. Aktuell liegt ein derartiges System nicht vor.

Denn ob Glaskrimel [...] oder Metallteilchen [...], Rickrufe aufgrund von Fremdko&rpern
kénnen fur Lebensmittelhersteller durchaus einen finanziellen Verlust bedeuten. Schwerer
wiegt jedoch der Imageverlust (DLG Lebensmittel, 2012; Lehrke, 2012).



[79]

Dabei reagieren die Verbraucher [...] viel rascher als friher und derartige Vorfalle sprechen
sich in Windeseile herum. Ein umfassendes Fremdkdérper-Management wird daher immer

wichtiger.

Fremdmaterialien sind allgemein alle Stoffe, welche nicht in ein Lebensmittel gehdren
(Steine, Glas, Fasern, Kunststoff- oder Metallteile, Kernbruch, andere Pflanzenteile,
Ungeziefer, Knochensplitter, u.a.). Fremdkorper sind [..] qualitatsmindernd und unter
Umstanden gefahrlich. Vielfdltig gestalten sich aber auch die Eintragswege (lber Rohware,
Personalhygiene oder Produktion). Einen kritischen Punkt bildet der Wartungsbereich, wo
durch mangelndes Bewusstsein der Techniker leicht Schleifabfdlle sowie Kleinteile aus der
Werkstatt verschleppt werden. Damit erst gar keine Fremdkérper in den Produktionsprozess
gelangen, gqilt es gemaB der in einer Gefahrenanalyse ermittelten Risiken
PraventionsmaBnahmen zu treffen. Zum Beispiel dienen regelmaBige Wartungen der
Produktionsanlagen der Pravention, da dadurch die Gefahr von Abrieb aber auch
VerschleiBteilen sinkt. Dabei sollten Uberschuhe fiir Mechaniker zur Verfiigung stehen und
fur Schrauben sowie Muttern gibt es spezielle Magnetschalen, in denen diese abgelegt
werden kdnnen. Trotz aller Vorsorge kann es zu einer Kontamination kommen. Je friiher mit
der Fremdkdrperkontrolle begonnen wird, desto gréBer sind die Chancen, sie auch zu
finden. Heute werden zahlreiche Detektoren angeboten, spezialisiert auf unterschiedliche
Fremdkorper. Dabei ist die einfachste Uberpriifung auf Fremdkérper die Sichtkontrolle. Sie
findet zum Beispiel Anwendung bei der Kontrolle von Kaffeebohnen. Ansonsten gibt es
mechanische und physikalische Fremdkoérperdetektoren. Siebe und Filter beispielsweise
zeichnen sich durch geringe Kosten aus, muissen jedoch regelmaBig gesaubert und nach
Bedarf ausgetauscht werden. Daneben haben Magnet-, Metall-, thermische, akustische
sowie optische Detektoren den Vorteil, dass sie sich gut zwischen einzelnen
Produktionsschritten einsetzen lassen. Magnet- und Metalldetektoren lassen sich gut vor
Anlagen positionieren, um diese vor Abrieb zu schiitzen. Dauermagneten sortieren bereits
kleinste Teilchen aus. Bei metallisierten Verpackungen sollten sie eher weniger zum Einsatz
kommen, weil dann die Leistung des Detektors eingeschrankt wird. Desweiteren nhehmen
optische Technologien einen breiten Raum ein, seien es LED-, Infrarot-, Kamera- oder
Laser-Technologien. Praktisch und mit einem hohen Wirkungsspektrum von Metallen,
Steinen, [...], bis hin zu Schadlingen haben Kamera- und Lasersortieranlagen (besonders in
der Kombination). Selbst bei Rohwaren (frisch, getrocknet oder gefroren) kénnen sie auch
Abweichungen in Farbe, Form aber auch in der Oberflachenstruktur erkennen und dienen
daher zugleich der Qualitatssortierung. Die Rdntgentechnolgie kann dann zum Einsatz
kommen, wenn Lebensmittel zum Beispiel in Glasern oder Dosen abgefillt werden. Diese
Methode basiert auf Dichteunterschiede, wobei Fremdmaterialien mit héherer Dichte als das
Produkt selbst erkennbar sind (DLG Lebensmittel, 2012).
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Unabhangig von der Art der Detektoren, muissen kontaminierte aber auch beschadigte
Produkte sofort und sicher entfernt werden. Dazu sendet die Auswerte-Einheit einen Befehl
an integrierte Ausschleuse-Einrichtungen (z.B. Klappen, Pusher, Ausblasdiisen). Die
Detektionsanlagen missen so installiert werden, dass ihre maximale Wirksamkeit
gewahrleistet ist. Die einwandfreie Funktion lasst sich mit Hilfe von sogenannten

Prifkdrpern absichern. Eine regelmaBige Wartung schlieBt Funktionsfehler aus.

Abbildung 13: Fremdkoérperdetektor
(DLG Lebensmittel, 2012)

Zusammenfassend kann festgestellt werden, dass bei der Systemauswahl folgende Punkte

beachtet werden solle:

Gefahrenanalyse (nach HACCP): Welche Fremdmaterialien sind mdglich?

2. Abstimmen auf die jeweilige Applikation: Welche Verpackungen sind zu erawrten? Ist
eine einfache Einbindung in die Prozesse mdglich?

3. Handhabung: Lassen sich Bedienung, Wartung, Pflege und Dokumentation
problemlos von den Mitarbeitern durchfiihren?

4, Kosten: Welche Kosten verursachen Kauf, Wartung, Personalaufwand und

Ersatzteile?

Prinzipiell sollte die Torney Landfleischerei Pripsleben GmbH ihre bisherigen MaBnahmen zur
Sicherung des Hygiene-Standards weiterhin aufrechterhalten, aber auch verbessern und
optimieren. Die Erstellung eines wirksamen, verifizierten HACCP-Systems fiir den

Feinkostbereich ist erforderlich.
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Um eine IFS Food Zertifizierung zu erhalten missen alle EigenkontrollmaBnahmen in das
HACCP-System eingearbeitet werden. Samtliche Verfahrens- sowie Arbeitsanweisungen
mussen angefertigt werden.

Die Vorgaben des IFS Food sind einzuhalten. Dabei kénnen bestehende
produktionssichernde MaBnahmen Gbernommen werden.

Durch die Umgestaltung der Produktion und die daraus resultierende Trennung der
Arbeitsbereiche in ,schwarze"™ und ,weiBe" Bereiche, ist es ein Vorschlag, Arbeitsbekleidung
aber auch Produktionsmittel (Messer, Aufbewahrungskisten, etc.) farblich zu kennzeichnen.
Zum Beispiel kdénnen Produktionsmittel fiir die Feinkostlinie gelb gekennzeichnet sein.
Ebenso die Arbeitsbekleidung in diesem Bereich. Im Bereich der Wurstproduktion werden
Produktionsmittel und Arbeitsbekleidung rot markiert. Die Trennung dient zur Vermeidung
von Kreuzkontaminationen. Auch sollte dariiber nachgedacht werden, eine Hygieneschleuse
mit einer integrierten Zwangsfihrung zwischen dem Produktionsbereich [VI] und der
Feinkostsalatherstellung [VII] zu installieren. So sinkt das Risiko, das Mitarbeiter ihre
Personalhygiene nicht einhalten, sobald sie die Feinkostlinie erreichen. Zwischen den
Bereichen [VII] und [VIII] sollten MaBnahmen zum Anziehen der Barthauben gegeben sein.
Weiterhin soll das Personal zum Ubergang des Bereiches [VIII] seine Handhygiene
erneuern. Diese Méglichkeit muss an zwei Stellen gegeben sein. Einmal vom Kihlhaus [10]
zum Bereich [VIII] Verpackung/Versand und zum anderen vom Bereich [VII] zum Bereich
[VIII]. Dadurch soll das Risiko einer Rekontamination mit Keimen verhindert werden. Nicht
nur die Mitarbeiter, auch externe Fachkrafte, Lieferanten oder Gaste werden dann zur
Einhaltung der vorgeschriebenen Hygiene gezwungen. Die Hygieneschleuse mit
Zwangsfuhrung wirde dies unumganglich machen. Dabei sollten unbedingt Spender mit
Uberziehschuhen sowie Haarnetzen und Einweg-Manteln zur Verfligung stehen. Diese
Vorrichtungen sollten bei allen drei Warenanlieferungsbereichen aber auch beim Zugang zur

Produktion Uber das Treppenhaus vorhanden sein.

Im Anhang XII sind Darstellungen einiger Hygienevorrichtungen zur Verdeutlichung

beispielhaft abgebildet.
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4. Zusammenfassung und Ausblick

In der vorliegenden Arbeit wurde ein Betriebshygienekonzept auf Grundlage des
International Food Standard - Version 6 - fir die Torney Landfleischerei Pripsleben GmbH in
Altentreptow entwickelt. Hintergrund ist der aktuell bestehende Platzmangel in der
Produktion flir die Herstellung von Feinkostsalaten. Der damit verbundene Neubau einer
weiteren Produktionshalle, welche ausschlieBlich zur Produktion von Feinkostsalaten dienen
soll, wurde in dieser Arbeit grob geplant. Zusatzlich wurde das bestehende
Hygieneprogramm erlautert und Optimierungsvorschldage auch in Bezug auf eine
Zertifizierung nach dem aktuellen International Food Standard sind genannt.

Das gesetzte Ziel, ein vollstandiges Betriebshygienekonzept zu gestalten, wurde teilweise
erflillt. Die in dieser Arbeit genannten Grundvoraussetzungen zur Basishygiene bestehen
bereits im Unternehmen, sollten aber auf jeden Fall Gberprift und erganzt werden. Auch
wegen der Besonderheiten, die bei der Herstellung von Feinkostsalaten zu beachten sind.
Denn die in Altentreptow hergestellten Salate sind Eiprodukte. Diese sind mikrobiologisch
als empfindliche Produkte einzustufen. Einzelne Verbesserungsvorschlage wurden benannt.
Des Weiteren wurde zur besseren Visualisierung eine Grundriss-Skizze angefertigt, die eine
mogliche Gestaltung der neuen Halle aufzeigt (dieser Plan beinhaltet nur die mdgliche,
raumliche Gestaltung). Auf dieser Grundlage wurde der Ablauf eines HACCP-Plan flr die
neue Feinkostlinie entwickelt. Dieser HACCP-Plan zur Sicherung der Qualitdt wurde unter
anderem nach den Vorgaben des IFS Food gestaltet, beinhaltet jedoch nicht ein flir das
gesamte Unternehmen glltiges HACCP-System. Das bestehende sowie das in dieser Arbeit
entwickelte HACCP-System flr die Feinkostlinie missen noch miteinander aber auch
aufeinander abgestimmt werden.

Inwieweit die genannten Vorschlage angewendet und auch praktisch umgesetzt werden
kdnnen, muss in Zusammenarbeit mit dem Unternehmen gekldart werden. Als endgiiltiger
Vorschlag ist das Betriebshygienekonzept nicht anzusehen. Viele detaillierte Feinheiten
missen unbedingt gemeinsam besprochen werden, denn die Gestaltung des

Betriebshygienekonzeptes erfolgte nach theoretischen Vorgaben.

Die Torney Landfleischerei hat bis jetzt noch keine Erfahrung mit einer IFS Food
Zertifizierung. Fur eine Zertifizierung nach IFS Food 6 sind deswegen noch zahlreiche
Unterlagen zu erstellen beziehungsweise zu erweitern. Aber auch MaBnahmen in Bezug auf
die Produktsicherheit sind umzusetzen (u.a. eine eventuelle Installation von
Hygieneschleusen zwischen den Bereichen Wurst- und Feinkostproduktion,

Fremdkoérperdetektion).
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Zusammenfassend kann diese Arbeit als ein Vorschlag fiir die Gestaltung des neuen
Produktionsbereiches in Altentreptow gesehen werden.

Die Organisation der neuen Produktion wurde vollstandig in die bestehende Produktion
impliziert. Dabei wurden neben allgemeinen Vorteilen die sich flir das Unternehmen, durch
die VergroBerung der Produktion, ergeben, auch wichtige Hygieneaspekte vorgestellt, die
sich denkbar in die gesamten Produktionsabldufe des Betriebes mit samt der einzuhaltenden

Produktsicherheit integrieren lassen.

Eine weitere Zusammenarbeit mit der Torney Landfleischerei Pripsleben GmbH ist durchaus

sinnvoll.

4.1. Die wichtigsten Hygienepunkte

In diesem letzten Abschnitt sollen noch einmal aus den vorangegangenen Betrachtungen die

wichtigsten Hygienepunkte zusammengefasst werden.

- Einhaltung, Erweiterung und Optimierung der Vorgaben fiir die Basishygiene

- Verwirklichung der Hygienevorgaben fir die Herstellung von Feinkostsalat, denn
Eiprodukte wie Eiersalat und Geflligelsalat sind aus mikrobiologischer Sicht leicht
verderbliche Lebensmittel

- Vermeidung von Kreuzkontaminationen durch die separate Herstellung von Fleisch-
und Wurstwaren und die Herstellung von Feinkostsalat

- Vermeidung von Rekontaminationen

- in Betracht ziehen, Hygieneschleusen zu installieren (Empfehlung, Anregung)

- Erweiterung, Aufbau eines Fremdkérpermanagements (z.B. durch
Fremdkoérperdetektoren)

- Entwicklung eines verifizierten HACCP-Systems fiir die eigenstandig ablaufende
Feinkostlinie in Zusammenarbeit eines ansdssigen Veterindrs

- Vorbereitung und Umsetzung aller zu treffenden Vorkehrungen fiir eine Zertifizierung

nach dem IFS Food Version 6
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b Breite

bzw. beziehungsweise

ca. circa

cm Zentimeter

etc. et cetera

evtl. eventuell

ff. und folgende

FK Fremdkorper

ggf. gegebenenfalls

GFSI Global Food Safety Initiative
GL Geschaftsleitung

kg Kilogramm

KM Kuttermeister

LGL Bayerische Landesamt flir Gesundheit und

Lebensmittelsicherheit



LMHV

PL

SRM

TSE

[V]
Lebensmittelhygieneverordnung
Quadratmeter
Millimeter
Mitarbeiter
nicht nachweisbar
Produktionsleitung
spezifiziertes Risikomaterial
Transmissible Spongiforme Enzephalopathie
(deutsch: ,Ubertragbares schwammartiges Hirnleiden")
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Anhang

[1]

[II]

[IX]

Hygieneschéadling

Vorkommen und Bekampfung

Pharaoameise

Hausmiuicken
e Wald- und Wiesenmucke

Kakerlaken (Schaben)

e Deutsche Kakerlake

e Orientalische Kakerlake
e Amerikanische Kakerlake

Zecken
e Taubenzecke

e Waldzecke

Wanderratten

Haushalt, Krankenhauser, GroBkiichen, Backereien,
Nahrungsmittelindustrie; bevorzugen siiBe Lebensmittel
und deren Abfille; BekAmpfung durch Kalte unter 10 °C
und chemische Gifte

Haushalt, gewerbliche Rdume und Kellerraume (April bis
Oktober); vermehren sich sehr stark in Bach- und Fluss-
gebieten; Gbertragen Gelbfieber, Dengue-Fieber, Hirnhaut-
entziindung

Uberall im Lebensmittelgewerbe (ganzjahrig) zu finden;
anspruchslos in der Nahrungssuche; Bekampfung durch
Kalte (unter 10 °C) maéglich oder mit speziellen Giften durch
Benebelung cder Begasung

Blutsauger, werden vor allem von Jungtauben, Hihnern und
Enten Giber Wirtstiere auf Saugetiere und Menschen Uber-
tragen

saugen Blut von Reptilien, Vbgeln, Saugetieren und
Menschen; Ubertrager der Zeckenenzephalitis (Hirnhaut-
entziindung) und Borreliose (bakterielle Erkrankung);
Bekampfung durch SanierungsmafBnahmen und Chemie

in der Nahe von Graben, Kanalen, Teichen, Flissen, Bachen
und Hafen, aber auch an trockenen Orten, vor allem in
Milldeponien und Abfallbereichen; Bekampfung durch
FraBkdder

Abbildung 14: Vorkommen und Bekampfung ausgewahlter Hygieneschddlinge

(Hensgen, 2004)

Abbildung 15: mikroskopische Aufnahme von Listerien

(Wiechmann-Schauer; Kleta, 2012)
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Rezepturdatenblatt

[X]

Produkt: Artikel-Nr.:
Haltbarkeit:
ChargengroBe:
Zutaten Qualitat/Bezeichnung Menge
[kg] [%]
Bemerkung:

(Hensgen, 2004)
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[1V]

Rohstoff- und Hilfsstoffspezifikationen

Verfahrensanweisung: Rohstoff- und Hilfsstoffspezifikationen

Ziel
Sicherstellung der mit dem Lieferanten vereinbarten Produktqualitat; Grundlage zur
Rickweisung von fehlerhafter Ware

MaBnahmen bei Abweichung
Reklamation, Lieferantenwechsel

Vorgehensweise
Samtliche Rohstoff- und Hilfsstoffbeschreibungen bzw. Spezifikationen werden vom
Lieferanten angefordert.

Spezifikationen sollten folgende Angaben enthalten:

e Adresse und Telefon-/Faxnummer des Handlers oder Herstellers

e Produktbeschreibung (genaue Angaben (ber die Provenienz, Alter des Tieres 0.A.)
e Zutatenkennzeichnung

e MHD und Restlaufzeit der Ware

e Gewicht

e VerpackungsgroBe/Einheit

e Art der Verpackung

e bei leicht verderblichen Produkten einen mikrobiologischer Befund

e Erklarung Uber den lebensmittelrechtlich einwandfreien Zustand des Produktes (z.B. die
Verwendung von erlaubten Zusatzstoffen in entsprechender Menge, Kennzeichnung von
Allergenen, GMO-Status, Einhaltung der Mindestwartezeiten bei Antibiotikabehandlung,
0.A.)

e Unterschrift des Verantwortlichen

Spezifikationen werden grundsatzlich vor Erstanlieferung vereinbart und vom Lieferanten
unterzeichnet. Jegliche Spezifikationsanderungen werden vom Lieferanten umgehend
mitgeteilt.

Folgende Mitarbeiter sind verantwortlich fir die Vollstandigkeit und Aktualisierung von
Rohstoffspezifikationen:
Name: Unterschrift/Kurzzeichen:

Fr./Hr.

Fr./Hr.

Fr./Hr.

(Hensgen, 2004)
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Endproduktspezifikationen

Verfahrensanweisung: Endproduktspezifikationen

Ziel

Sicherstellung der gleichmaBigen Produktqualitdt, Grundlage zur Rlckweisung von
fehlerhafter Ware vom Kunden. Von jedem Produkt werden Spezifikationen erstellt
entsprechend Muster.

Vorgehensweise
Samtliche Daten werden erfasst, welche zur Fertigstellung der Spezifikation bendtigt
werden. Spezifikationen werden grundsatzlich von der Geschaftsleitung freigegeben.

Spezifikationen missen folgende Angaben enthalten:
e Produktbeschreibung

e Zutatenliste

e Gewicht/Kaliber

e Verpackung

e Versandeinheit

e MHD

e Restlaufzeit der Ware

e Hinweise zur Lagerung

e Zusammensetzung: chemisch/mikrologisch

e Nahrwerte

e sonstige produktspezifische Angaben (z.B. Allergenkennzeichnung, GMO-Status)

Folgende Mitarbeiter sind verantwortlich flir die Erstellung und Aktualisierung der
Endproduktspezifikationen:
Name: Unterschrift/Kurzzeichen:

Fr./Hr.

Fr./Hr.

Fr./Hr.

(Hensgen, 2004)
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Mustermann
Fleischwaren GmbH
Tel.: 01234/1234-0
Fax: 01234/1234-1

Produktspezifikation Seite 1 von 1

Art.-Nr./Produktbezeichnung/Leitsatzziffer: 2.2211.04 BEISPIEL!!!
01 Paprikasalami Superlecker

1. Produktbeschreibung:
grobkdrnige Salami mit Paprikapulver ummantelt, 1a-Qualitat, mit feuriger
Madagaskar-Paprika
verfeinert

2. Zutatenliste:
Schweinefleisch, Rindfleisch, jodiertes Nitritpokelsalz (jodiertes Kochsalz +
Konservierungsstoff E 250), Gewurze, Zuckerstoffe, Geschmacksverstarker E 621,
Rauch, Farbstoff E 120

Gewicht/Kaliber: 2000 g 80/50
Versandeinheit: a 3 Stlick im Karton
Verpackung: PP-Folie

MHD: 45 Tage

Lagerung: < 15 °C

@ N o U R W

Chemische Analysenwerte:
e Gesamteiwei3 22 +1 %
Fett 30 + 3 %
Kochsalzgehalt 3,5 %
BEFFE absolut mind. 14 %
BEFFE im FE mind. 85 %

9. Nahrwerte pro 100 g:
e EiweiB3 (g): 20,2
o Fett (g): 28,8
¢ Kohlenhydrate (g): 1,0
e Brennwert (Kcal): 355
e Brennwert (KJ): 1.485

10. Mikrobiologische Analysenwerte:
o Gesamtkeimzahl < 10° KBE/g
o Enterobacteriaceen < 102 KBE/g
e Pseudomonaden < 10% KBE/g

11. Berechnung: p. kg
12. Sonstiges: Mindestproduktionsmenge 200 kg, Bestellung 16 Tage vor Anlieferung

Aktualitat: Tag.Monat.Jahr Unterschrift: Datei: Spezifikation
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Gekochte und geschiilte Eier (in Lake)

o natirkicher Geschmack o cingelegl in einer leichten

o frische Optik solrig-sawren Loke oder In einer
o proktisch verpock! im Bautel oder Eimer Loke nach Wahl

= gekithlt 35 Toge haltbor »  hygienisch und sicher

2150, 2232, 2252, 2253
2242, 2243 2254 Eimer
Eimer 67 kg/  Eimar 30 Shick

140/150 Stick &0 Srick

Artikel-Nr. Verpackungsart Klasse (Eier) Inhalt Fillmenge

2101 Mﬂl‘u’ﬁugl:iill S M 3 Bautel 3 x.4,5 Eg
2150 Eimer 5 M lose 7 kg
2201 Mehrwegkiste 5 3 Beutel 6 150 450
2232 Eimar 5 lose 150
2242 Eimer 5 lose 140
2243 Eimer M lose 140
2252 Eimer 5 lose &0
2253 Eimer 5 lose 30
2254 Eimer M loss &0

Lutaten

Tulcten Hihnersler, Salz, Sdverungamittel:
Essagsturs und Zilronensdun

0.4%C
m: 35 Toge
Resilaulzait 25 Tage

Abbildung 16: Datenblatt Eier
(Waden GmbH, 2012)
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[VIII]
Auslastung des Volumenfillers ,Waldner Dosomat"
- maximale Leistung: 30 Takte/min
- 1 Takt 2 150g Produkt

- praktische Auslastung betragt 80%

™ 30 Takte pro Minute x 60 = 1800 Takte pro Stunde
1800 Takte pro Stunde x 150g = 270.000g pro Stunde = 270kg pro Stunde

270kg pro Stunde bei 100% Maschinenleistung; 216kg pro Stunde bei 80% Maschinenleistung

(270kg % 0,8 = 216kg)
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Abbildung 17: Beispiel einer Hygienewand
(Friedrich Sailer GmbH, 2013)
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' Rainer Pohl
Fachbetrieb fiir Schidlingsbekimpfung und Holzschutz

Firmenvorstellung:

Der Titigkeitsbereich unserer Firma erstreckt sich auf die
Schidlingsbekimpfung in der Dienstleistung. Weiters beraten wir unsere
Kunden in der Betriebshygiene und helfen dabei das HACCP-Konzept in die

Praxis umzusetzen.

Unser Hauptgebiet ist die Installation von Systemen, mit denen der Ist-Zustand
festgestellt wird, und durch die Ursachenbeurteilung die richtigen Maf3nahmen
eingeleitet werden, und einen Sollzustand mit dem kostengiinstigsten Aufwand
erreichen zu konnen.

Dementsprechend erstreckt sich unser Kundenkreis im Bereich der
Lebensmittelindustrie (Molkereien, Fleischereien, Béickereien, Schlachtbetriebe

etc.), des Lebensmittelhandels, der GroBkiichen v.a..

Durch laufende Schulungen unserer Mitarbeiter und durch sehr guten Kontakt
zu den fithrenden Herstellern in der Schéidlingsbekdmpfungsindustrie in Europa,
kénnen wir behaupten, dass wir iiber die modernsten Techniken und Produkte in

der Branche verfligen.

Ziel unseres Unternehmen ist es, gemeinsam mit dem Kunden individuelle
Losungen zu erarbeiten und diese in messbaren Erfolg umzusetzen.
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Rainer Pohl
Fachbetrieb fiir Schidlingsbekimpfung und Holzschutz

lacol @aisctiane: Tor ey
Leistungsumfang fiir Firma 2restelec Sa 4ered fre, g
zur Schédlingsbekdmpfung nach LMHV und HACCP

48 Kontrollen/Besuche

Durchgefiihrt durch einen ausgebildeten Mitarbeiter mit schriftlichem Bericht je Kontrolle

‘Nager

X Behandlungen gegen Wanderratten (Rattus norvegicus)

d Behandlungen gegen Hausmiiuse (Mus domesticus)
Hygieneschidlinge

}3 Behandlungen gegen Deutsche Schaben (Blattella germanica)

g Behandlungen gegen Orientalische Schaben (Blattella orientalis)

d Behandlungen gegen Braunbandschaben (Supella longipalpa)

0O Behandlungen gegen Amerikanische Schaben (Periplaneta americana)
O Behandlungen gegen Pharasameisen (Monomorium pha.raonis)

Vorratsschiadlinge

O Behandlungen gegen Mehlmotten (Ephestia kuehniella)

d Behandlungen gegen Speicher-/KKakaomotte (Ephestia elutella)
ad Behandlungen gegen Dérrebstmotte (Plodia interpunctella)

] Behandlungen gegen Reismehlkiifer(Tribolium spec.)
Listlinge

O Behandlungen gegen Schwarzgraue Wegameisen (Lasius niger)
g Behandlungen gegen Heimchen (Acheta domesticus)

O Behandlungen gegen Silberfischchen (Lepisma saccharina)

O Behandlungen gegen Tauben

ge Vereinbarungen

Belegungsplan mit Stationsnummern
Witterungsbestindige und tnttfeste Rattenkdderstationen
Trittfeste wasserabweisende Kunststoff-Mausekoderboxen
UV Insektenvernichter

Mottentrichterfallen

O00xRkKE
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Fa. R. Pohl

d Deliafallen

a Klebefallen

8] Schabenmonitoring

X Schabenmonitoring mit wasserfesten Kunststoffabdeckungen



O

[XX]

Mitglied des DSV e.V.
und des Holzschutzfachverbandes Norddeutschland e.V.

HACCP-AUSWERTUNG

(BEFALLSBLATT)

Kunde: Datum:
StraBe: Ort:

Ansprechp.: Name / Techn.:

U RATTEN:

Q kein Befall Kotspuren [ FraBpuren U Abteilung/Bereich ........cccooevieiniiieciiicrececns
BT R RSO SR ST —————
EX starkor KOAorDaITalZ T FANS: .cimssusremesssossssensavsssmsnnssonmsssedissesdoiss s e B
O Falleverstellt <o Q Falle fehlt ......c.cveeverereccnennns QO Falle Kaputt .......c.cc.coevvererrarerneenes

QO MAUSE:

Q kein Befall [ Kotspuren ) FraBpuren [ Abteilung/ Bereich ...t s
0 leichter KOAErDEIAR IN FAIE ..o.vovi.eeeeeeeeeieiieiaiteteeeseteseeseseseesesesaese e s e nse e st e s e ses e sbe s b s e b b s a e e st
0 starker KSdarbalal [ FRE. ... s st e onmms i
Q Falle verstellt .......cocoveeveeean. O Falle fehlt ....cooeeeeiciverereceeeiens D Failleo Kaputt .....ovevevemmnmiinrininns

0 MOTTEN O PLODIA ] EPHESTIA J ANDERE

0 Befall keinBefall leichter Befall [ starker Befall ..ot
TN BBIEE <o iisvisovssmrvmismsmii b ams s s sy s s e T R S e A B TS
) VR BRERIIEE. 5smucsvcrsvesrssssahss s sy s sy o oweven s smcas st TR e S S ST P S B S RS it
[ BT ERIRL .. ...conerrsensammmsenmnme s i A O i S G v v o s s i o AT
) BIO-WAIE: ...oeeieeeiereeeeeeereeeereieiecssessanens T) aRdere Bareiohe ...t ssspusaniiss
L) Mottan inFalle (MOTRE). ..cceivmmmimsmsassesensses (326 211 ) TV, e s
X Balle el .. cormrmmmmsinsine U Larven Q1 Verpuppungen [ Regale befallen
O Regale abbauen, reinigen U Ware entfernen U Warenkontrolle

(] SCHABEN:

O Deutsche Schaben [ Orientalische Schaben  [JANMEre: .....coccovveveeerriinienesne s
[ Befall in Falle / ANZANT QEF TIBIE:  oooeeeeeeeeesieeeeeeeeseieeteseesese st trsaasess e e sesnssase e e sacmesecassbsrsssen s et e s sesasernasnseanes
0 ADLBIIUNG / BOIGICK: ......ceeeueirnrirsinscasnresnssss s sss s s st R
1 kein Befall [ leichter Befall 1 starker Befall EEElB TobIE....... .covmmmmnmmmamads

] FLIEGEN:
D WEHUNG GOFAE-NED ..oeeoveetriteiasesseceseessenass s ses s s sss e s s ss s R0
[ Rohrentausch Gerat-Nr.: ......ccccveervvreeeeeniiiiniinannen (] Klebeflachentausch Gerat-Nr.: .......ccocoevvieiieeninnns

(0 ANDERE SCHADLINGE: ..............ooooeoeooeeeeeeeee e eaetestes e s s s s et s ass s st
) Befallin Fale: «ccomimmimssimin s snapammmssiins [ kein Befall Q leichter Befall
O befallens AbteilUNgen / BEIBICRS: ...........cciimmcinmsisiissiarsisisnsessissssassssansssisssssssssssassssssisensssispstsssssase

Bestatigung Kunde Bestétigung Techniker Rainer Pohl
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[XII]

Abbildung 18: Durchlaufsohlenreiniger mit Handdesinfektion und Stiefelreiniger
(Friedrich Sailer GmbH, 2013)
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Abbildung 19: Reinigungsmaschine flir Hubwagenrader
(Friedrich Sailer GmbH, 2013)
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Abbildung 20: Spender fiir Uberziehschuhe
(Friedrich Sailer GmbH, 2013)

Abbildung 21: Haarnetzspender
(Friedrich Sailer GmbH, 2013)

Abbildung 22: Mantelspender
(Friedrich Sailer GmbH, 2013)
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Erklarung Uber die selbststandige Anfertigung der Arbeit

Hiermit versichere ich, dass ich die vorliegende Arbeit selbststéandig angefertigt habe und

keine anderen als die angegebenen Quellen und Hilfsmittel benutzt habe.

Altentreptow, 04.02.2013

Ort, Datum Franziska Zander



