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BETRIEBSFUHRUNG 

ualitätsmanagement in der 
leischwirtschaft 

Die Fleischwarenbranche in Deutschland, vertreten durch 
rund 280 Industriebetriebe und etwa 24 000 Handwerks­
betriebe steht vor neuen, großen Herausforderungen. Jeder, 
der die Zeichen der Zeit heute nicht erkennt, wird in den 
kommenden Jahren vom EU-Binnenmarkt verschwinden. 
Diese Prophezeiung richtet sich vor ollem an die ewig 
Gestrigen, die nicht wahrhaben wollen, daß in den letzten 
30 Jahren bereits 30 Prozent der Fleischwarenbetriebe aus 
der Branche ausgeschieden sind. Die negative Tendenz ist 
weiter anhaltend. Fleischwarenbetriebe, die bis Dezember 
1995 keine Veterinär-Kontrollnummer haben, müssen sich 
im klaren darüber sein, ihre Produkte nicht länger an den 
Handel liefern zu können. Erstaunlicherweise ist der Anteil 
der Fleischwarenbetriebe, die noch immer keine EU-Nummer 
haben, verhältnismäßig hoch. So sind knapp 40 Proz~nt der 
Mitglieder des Bundesverbandes der Deutschen Fleisch­
warenindustrie ohne die erforderliche EU-Zulassung. Ein 
ähnlicher Dornröschenschlaf ist bei der Zertifizierung eines 
Qualitätsmanagements zu vermelden. Nicht einmal zwei 
Prozent der deutschen Fleischwarenindustriebetriebe können 
ein zertifiziertes Qualitätsmanagement vorweisen. Werden 
Betriebe, die eine Zertifizierung vorbereiten berücksichtigt, 
scheinen sich nur elf Prozent oller bundesdeutschen Betriebe 
in der Fleischwarenindustrie rückhaltlos für „Qualität" aus­
zusprechen. Sicher, das deutsche Lebensmittelrecht weist die 
strengste Gesetzgebung der Welt aus und Qualitätsmanage­
ment ist erst seit etwa zwei Jahren in der bundesdeutschen 
Fleischwirtschaft in der Diskussion, dennoch sind die zugege­
benermaßen etwas ketzerischen Worte der Einleitung nicht 
ganz unberechtigt. Heute stellt sich nicht mehr die Frage, ob 
sich ein Fleischwarenbetrieb eine Zertifizierung nach ISO 
9000 leisten kann, sondern ob er es sich im EU-Binnenmarkt 
leisten kann, seinen Betrieb nicht zu zertifizieren, denn zeit­
gemäßes Qualitätsmanagement trägt entscheidend zur Zu· 
kunftssicherung des Unternehmens bei. In wenigen Jahren 
wird nicht mehr die richtige Produktpalette allein ein Unter­
nehmen wettbewerbsfähig machen; die Einhaltung der ge· 
forderten Qualitätsnormen und deren lückenlose Dokumen­
tation wird ebenso von elementarer Bedeutung sein (vgl. 
Abb. 1 ). 
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l;lci chwarenindu lrie er-

füllt die Pl.eischwirlschaft dje ge­
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Preisen auf einem hohen Quali­
tätsniveau kann langfristig nur 
durch den Aufbau eines funktio­
nierenden Qualitätsmanagement­
systems befriedigt werden. Eine 
Zertifizierung nach ISO 9000 
kann auf der Verbraucherseite 
wesentlich zur Vertrauensbildung 
beitragen. 

Der Verbraucher ist allerdings 
nur ein Aspekt, der für die Ein­
führung eines von unabhängiger 
Stelle geprüften Qualitätsmanage­
ments spricht. Der Handel rea­
giert verständlicherweise auf die 
gestiegene Kundenerwartung und 
gibt die Forderungen des Ver­
brauchers an die Fleischwirt­
schaft weiter. Zusätzlich wird auf 
eine größere Lieferflexibilität ge­
drängt. Die Konzentration im eu­
ropäischen Einzelhandel wird un­
weigerlich zu einer bevorzugten 
Selektion von Lieferanten führen, 
bei denen man sich auf Qualität 
verlassen kann und die diese 
auch dokumentieren können. 
In einem europäischen Markt, 
der sich durch einen verschärften 
Wettbewerb auszeichnet, wird 
Qualitätsmanagement für die 
Unternehmen der deutschen 
Fleischwarenindustrie ein wich­
tiger strategischer Wettbewerbs­
faktor, der allen zertifizierten Be­
trieben einen Vorsprung gegen­
über der Konkurrenz ohne Zerti­
fikat verschafft. Die Vorteile für 
den Betrieb äußern sich in einem 
verbesserten Firmenimage, das 
zur Erschließung neuer Absatz­
quellen genutzt werden kann, in 
einer mittelfristigen Senkung der 
Fehlerkosten, die dem gegenwär­
tigen Kostendruck entgegenwir­
ken und in einem Motivations­
schub bei den Mitarbeitern. Da­
mit sind, die Vorteile eines Qua­
litätssicherungssystems jedoch 
noch nicht vollständig aufgeführt. 

Eine durchdachte Qualitätsphi­
losophie nach ISO 9000, als Ele­
ment der Unternehmensphiloso­
phie, stärkt die Position des Un­
ternehmens vor dem Gesetzgeber. 
Das Lebensmittelrecht, vor allem 
jedoch die Produkthaftung und 
die EG-Richtlinien sind die pas­
senden Schlagworte auf diesem 
Sektor. Nach dem seit dem 1. Ja­
nuar 1990 geltenden Produkthaf­
tungsgesetz (PHG) unterliegt der 
Hersteller von Lebensmitteln, und 
damit auch die produzierende 
Fleischwarenindustrie, der Ge­
fährdungshaftung. Von entschei­
dender Wichtigkeit sind zwei 
Punkte: 
~ Die Gefährdungshaftung ist 
verschuldensunabhängig. Das 
heißt der Hersteller haftet bis 160 
Mio. DM, wenn durch die Fehler­
haftigkeit des Produktes der Kör­
per, die Gesundheit oder andere 
Sachen beschädigt werden und 
~ die Beweislast für die soge­
nannten Ausschlußtatbestände 
liegen beim Hersteller. Der 
Fleischwarenbetrieb muß damit 
nachweisen, daß das Produkt 
zum Zeitpunkt des In-Verkehr­
Bringens noch nicht den Fehler 
hatte, der zum Schaden führte 
(vgl.§ 1 Abs. 2 PHG). Neben der 
Produkthaftung auf der Grund­
lage des Produkthaftungsgesetzes 
kommt die Produkthaftung auf 
der Grundlage des § 823 des Bür­
gerlichen Gesetzbuches (BGB) in 
Frage. Dieser Paragraph wird bei 
Schmerzensgeldansprüchen her-

Abb 1: Qualitätsmanagement in der deutschen Fleischwirtschaft 
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angezogen. Demnach hat der 
Hersteller von Produkten im Rah­
men der sogenannten Beweislast­
umkehr nachzuweisen, daß kein 
schuldhaftes Verhalten vorlag. 
Der Beweis des Nichtverschul­
dens durch das Unternehmen 
kann nur mit Hilfe einer doku­
mentierten Aufbau- und Ablauf­
organisation, wie sie bei Quali­
tätsmanagementsystemen zu fin­
den ist, wirksam geleistet werden. 
Klar zu betonen ist, daß die bis­
her üblichen Qualitätsendkon­
trollen nicht nur juristisch eine 
abgestufte Bedeutung gegenüber 
einer vorausschauenden, vorbeu­
dend ausgerichteten Qualitäts­
überprüfung haben. Nur mit 
Hilfe eines Qualitätsmanagement­
systems ist es systematisch mög­
lich, Fehlerquellen an ihren Ur­
sprung zurückzuverfolgen und an 
der Wurzel zu beheben. Weitere 
Zwänge ein Qualitätsmanage­
mentsystem einzuführen liegen in 
den Harmonisierungsbestrebun­
gen der EU. Für die Fleischwirt­
schaft sind vor allem folgende 
Richtlinien bedeutsam: 
..,. EU-Richtlinie Frisches Fleisch 
(91/497 /EWG); 
..,. EU-Fleischerzeugnis-Richtlinie 
(92/5/EWG); . 
..,. EU-Geflügelfleisch-Richtlinie 
(92/116/EWG) ; 
..,. Allgemeine Lebensmittel-Hy­
giene-Richtlinie (93/43/EWG). 
Ist nach der EU-Richtlinie Fli­
sches Fleisch ein Qualitätsmana­
gementsystem nur empfehlens­
wert, so ist es nach der Fleisch­
erzeugnisrichtlinie bereits zwin­
gend erforderlich, da nach Artikel 
7 Eigenkontrollen in allen Stufen 
vom Herstellen bis zum Umpak­
ken vorgeschrieben sind. Abbil­
dung 2 faßt die Gründe für die 
Einführung eines Qualitätsmana­
gementsystems zusammen. 

Was ist Qualitäts­
management 
nach DIN ISO 9000? 
Normalerweise beschreiben Nor­
men Anforderungen an Produkte 
und gewährleisten dessen Homo­
genität. Von diesen Normen un­
terscheiden sich die Normen der 
DIN ISO 9000 grundsätzlich. Die 
Normen der DIN ISO 9000 stellen 
Anforderungen an die Struktur 
und Arbeitsweise eines Unterneh­
mens und nicht an die gefertigten 
Produkte. Die Auswirkungen auf 
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Abb. 2: Gründe zur Einführung eines Qualitätsmanagements 

das Produkt sind dabei indirekt. 
Eine hohe Produktqualität wird 
dadurch erreicht, daß die gesam­
te Organisation auf das Unterneh­
mensziel Qualität ausgerichtet ist. 
Wie bereits angedeutet, handelt es 
sich bei DIN ISO 9000 um eine 
Normenreihe, die auch als Quali­
tätsmanagement-Norm bezeich­
net werden kann. Im einzelnen 
handelt es sich dabei um DIN ISO 
9000 bis DIN ISO 9004. DIN ISO 
9000 kann als Leitfaden zur Aus­
wahl und Anwendung der nach­
folgenden Normengmppen 9001 
bis 9004 bezeichnet werden. 
Grundlegende Qualitätskonzepte 
werden erläutert und Begriffe de­
finieti. Damit ist DIN ISO 9000 
die Anleitung zur Anwendung der 
gesamten Normenreihe und keine 
Nachweisstufe für Qualitätssiche­
rungssysteme. Die DIN ISO 9000 
sollte immer in Verbindung mit 
einer der anderen Normen ge­
nutzt werden und ist in jedem Fall 
gründlich zu studieren um Un­
klarheiten und Mißdeutungen zu 
vermeiden. 
Die Normen ISO 9001 bis 9003 
enthalten die Qualitätssiche-

rungselemente, die es beim Auf­
bau eines Qualitätsmanagements 
zu berücksichtigen gilt. Der Un­
terschied zwischen DIN ISO 9001, 
9002 und 9003 liegt lediglich in 
der Anzahl der Qualitätssiche­
rungselemente. Während es bei 
DIN ISO 9003 nur zwölf Qualitäts­
sicherungslemente zu berück­
sichtigen gilt, kommen bei ISO 
9001, der umfassendsten Nach­
weisstufe, acht weitere Elemente 
hinzu. Das bedeutet, daß eine 
Zertifizierung nach ISO 9001 zu­
sätzlich immer eine Zertifizierung 
nach ISO 9002 und ISO 9003 be­
inhaltet. 
DIN ISO 9001 ist die Quali­
tätssicherungs-Nachweisstufe für 
Entwicklung (zum Beispiel Hand­
habung von Rezepturen), Kon­
struktion, Produktion/Montage 
und .Kundendienst (zum Beispiel 
Regalpflege) . Nach DIN ISO 9001 
werden die meisten Betriebe zer­
tifiziert, diese Norm sollte auch 
der Standard für die deutsche 
Fleischwarenindustrie werden. 
DIN ISO 9002 beinhaltet ledig­
lich die Qualitätssicherungs­
Nachweisstufe für Produktion 

Abb. 3: Der Qualitätskreis nach DIN ISO 9004 

und Montage. Dabei gilt es zu be­
rücksichtigen, daß der Begriff 
Produktion auch die Produktion 
von Dienstleistungen umfaßt. ISO 
9002 findet häufig im Bereich 
Transport und Logistik seine An­
wendung. ISO 9003 bezieht sich 
ausschließlich auf die Darlegung 
der Qualitätssicherung in End­
prüfungen und hat damit den 
eingeschränktesten Anwendungs­
bereich. Diese Norm kann her­
angezogen werden, wenn vom 
Kunden Qualitätssicherungsnach­
weise bei den Endprüfungen ge­
fordert werden. Die DIN ISO 
9003 genügt den Anforderungen 
eines zeitgemäßen Qualitäts­
managements in keinster Weise 
und hat aus diesem Grunde nur 
eine geringfügige Bedeutung. 
Die DIN ISO 9004 ist ein überge­
ordneter Leitfaden für Qualitäts­
management und die möglichen 
Elemente eines Qualitätssiche­
rungssystems. Die Auswahl der in 
dieser Norm beschriebenen Qua­
litätssicherungselemente erfolgt 
vom Unternehmen auf aus­
schließlich freiwilliger Basis. Aus­
schlaggebend bei der Auswahl 
sind Faktoren wie Produktart, 
Fertigungsprozesse und kunden­
spezifische Anforderungen. ISO 
9004 kann somit nur zusammen 
mit einer der Nachweisstufen 
9001 bis 9003 angewandt wer­
den. ISO 9004 empfiehlt neben 
den in ISO 9001 festgelegten 
20 Qualitätssicherungselementen 
zwei weitere wichtige Elemente, 
die Wirtschaftlichkeit ( Qualitäts­
bezogene Kosten Abschnitt 6) so­
wie die Sicherheit der Produkte 
im Hinblick auf die Produkthaf­
tung (Abschnitt 19). Die Grund­
überlegungen liegen in der Ab­
sicht, das Unternehmen wett­
bewerbsfähiger zu machen. Ein 
Qualitätsmanagement, das nur 
Kosten und Verwaltungsaufwand 
verursacht, ohne die gewünsch­
ten Vorteile zu bringen, hat seinen 
Sinn verfehlt und entspricht nicht 
den Empfehlungen der ISO­
Norm. Da die Normen einen gro­
ßen unternehmensspezifischen 
Spielraum lassen, ist ein genaues 
Abwägen des Managements wich­
tig. Die aus DIN ISO 9004 ent­
nommene Abbildung 3 stellt das 
Zusammenwirken von Qualitäts­
sicherungselementen in einem 
geschlossenen Wirtschaftskreis­
lauf übersichtlich dar. Der Quali­
tätskreis nach ISO 9004 verdeut-
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licht, daß Qualitätsmanagement 
alle Ergebnisse und Tätigkeiten 
hinsichtlich der Qualität eines 
Produktes umfaßt. 

Die Qualitätssicherungs­
elemente der DIN ISO 9001 
bis 9003 
Abbildung 4 gibt einen Überblick 
über die Normenreihe DIN ISO 
9000 mit seinen einzelnen Quali­
tätssicherungselementen. Die 20 
Qualitätssicherungselemente im 
einzelnen: 

Verantwortung der obersten 
Leitung 

Dieser Teil der Norm besteht aus 
den Abschnitten Qualitätspolitik, 
Organisation und Überprüfung 
des QuaUUitssicherungssystems 
durch die oberste Leitung (Vor­
stand, Geschäftsleitung), wobei 
im Abschnitt Organisation die 
Themenbereiche Verantwortung, 
Befugnisse, Mittel und Personal 
für die Überwachung sowie der 
Beauftragte der obersten Leitung 
angesprochen werden. Damit soll 
sichergestellt werden, daß die 
Unternehmensleitung die Verant­
wortu1)g für die Qualitätspolitik 
übernimmt. Der Beauftragte der 
obersten Leitung ist stellvcrl.re­
tend für die Einhaltung der Quali­
tätsforderungen der Norm verant­
wortlich. Er muß für das Errei­
chen der gesteckten Ziele sowie 
die Weiterentwicklung des Sy­
stems Sorge tragen. 

Qualitätssicherungssystem 

In diesem Abschnitt wird darauf 
hingewiesen, daß das Qualitäts­
sicherungssystem dokumentiert 
sein muß. Das zugrundeliegende 
Dokument ist dabei das Quali­
tätssicherungshandbuch. Im Qua­
litätssichernngshandbuch wird 
festgelegt, welche An trengungen 
das Unternehmen zur Sicherung 
der Qualität unterninunt. Auf die­
se Weise wird sichergestellt, daß 
das Produkt beziehungsweise die 
Dienstleistung allen Anforderun­
gen entspricht. In den nachfol­
genden Richtlinien und Anwei­
sungen wird beschrieben, wie 
die qualitätsrelevanten Abläufe 
durchzuführen sind. 

Vertragsüberpriifung 

Dieses Qualitätssicherungsele­
ment regelt die Schnittstellen zwi­
schen dem Auftraggeber/Kunden 
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Abb. 4: Übersicht der Normenreihe DIN ISO 9000 

und Lieferanten. Verträge sollten 
demnach nur abgeschlossen wer­
den, wenn deren Erfüllbarkeit 
überprüft und hinreicheud abge-
icbert i l. Die Vertragsüberprü­

fung umfaßt vier Kriterien. 
.... Wie wird vom Lieferanten si­
chergestellt, daß die vertragli­
chen Bedingungen festgelegt und 
angemessen dokumentiert sind? 
.... Welche Regelungen werden 
getroffen, für den Fall, daß Ab­
weichungen zwischen den Forde­
rungen des Auftraggebers und 
dem Produkt auftreten? 
.... Wie wird die Fähigkeit zur Er­
füllung der Vertrag bedingungen 
durch den Lieferanten nach­
gewiesen? 
.... Werden die Unterlagen über 
durchgeführte Vertragsiiberprii­
fungen wie gefordert aufbewahrt? 

Designlenkung 
(Entwicklung) 

Sollen neue Produkte entwickelt 
oder bereits bestehende Produkte 
modifiziert werden, sind die For­
derungen des Kunden an das Pro­
dukt bereits während der Pro­
duktentwicklung zu berücksichti­
gen. Dazu sind Verfahren zur Len­
kung, Dokumentation und Über­
prüfung des gesamten Entwick­
lungsprozesses festzulegen, um 
die festgelegten Qualitätsforde­
rungen erfüllen zu können. Fol­
gende Elemente sind zu beachten: 
.... Vorgaben für die Entwicklung 
(briefing) , 
.... Planung der Entwicklung, 
.... Dokumentation des Entwick­
lungsergebnisses, 
.... Prüfung des Entwicklungs­
ergebnisses, 
.... Änderungen der Entwick­
lungsvorgaben, 

.... Freigabe zur Produktion. 
Ein geeignetes Werkzeug für die­
sen Bereich bietet Quality Func­
tion Deplyment ( QFD). Es handelt 
sich dabei um eine Arbeitsvor­
schrift zur kundenorientierten 
Produktentwicklung. Die Wün­
sche des Kunden werden genau 
analysiert und in Anforderungen 
von der Entwicklung bis zur P1ii­
fung des Endproduktes formu­
liert. Die Fleischwirtschaft ist da­
mit verpllichtet, ein Endprodukt 
von gleichbleibender Qualität zu 
produzieren. Das bedeutet, daß 
die natürlichen Schwankung . 
breiten beim Roh toff Flei ·cb 
durch eine tandardisierung, bei 
der die Qualitälskriterien einer 
Fleischware berücksichtigt wer­
den, auszugleichen sind. Nur 
durch den Einsatz zeitgemäßer 
Analysesysteme kann diese For­
derung erfüllt werden. Hier wird 
der vorbeugende Charakter eines 
Qualitätsmanagements deutlich. 
Abweichungen können bereits im 
Votfeld erkannt und korrigiert 
werden. Damit ist diese Vor­
gehensweise einer reinen Waren­
ausgangskontrolle weit über­
legen. 

Lenkung der Dokumente 

Unter Dokumenten werden sämt­
liche Unterlagen des Qualitäts­
managementsystems verstanden. 
Im einzelnen handelt es sich da­
bei um das Handbuch, die Richt­
linien und die Anweisungen. Alle 
Qualitätsvorgaben Qualitätsfor­
derungen, System-Ablaufregelun­
gen, Entwicklungspläne usw. sind 
somit Dokumente. Dieses Kapitel 
legt fest, daß Maßnahmen zu be­
schreiben sind, die den Umgang 
mit allen Dokumenten regeln. 

Folgende wichtige Punkte werden 
angesprochen: 
.... Welche Verfahren zur Len­
kung aller Dokumente und deren 
Inhalt sind vorhanden? 
.... Wer überprüft und genehmigt 
die Dokumente vor ihrer Heraus­
gabe (Verantwortung)? 
.... Wie wird sichergestellt, daß 
die richtigen Dokumente in aus­
reichender Menge am richtigen 
Platz zur Verfügung stehen? 
.... Welche Verfahren werden zur 
sofortigen Entfernung überholter 
Dokumente angewandt? 
.... Wie werden Änderungen ge­
kennzeichnet? 
.... Wo werden die laufenden Än­
derungen der Dokumente aufgeli­
stet? 
.... Nach wievielen Änderungen 
wird ein Dokument neu heraus­
gegeben? 

Beschaffung 

Ein Betrieb muß sicherstellen, 
daß die beschafften Produkte 
(Rohstoffe, Packmitte], tech­
nische Einrichtungen) die fest-
elegten Qualitätsanforderungen 

erfüllen. Damit diese forderung 
erfüllt werden kann ind die Lie­
ferquellen auf ihre Eignung hin zu 
überprüfen. Der Auswahlvorgang 
sowie die Entscheidungskriterien 
die zur Auswahl des Lieferanten 
führte sind zu dokumentieren. 
Ein eigener Unterabschnitt wid­
met sich den Beschaffungsunter­
lagen. Genauigkeit, Angemessen­
heit und Beschreibung werden 
dabei unter anderem angespro­
chen. Außerdem muß eine geeig­
nete Wareneingangskontrolle im 
Betrieb vorgenommen werden. 
Gerade der sensible Rohstoff 
Fleisch erfordert vom Einkäufer 
eine enge Zusammenarbeit mit 
den jeweiligen Lieferanten bzw. 
Produzenten, damit einheitliche 
Vorstellungen hin ichllich der ge­
lieferten Qualität be tehe11 . 

Vom Auftraggeber 
beigestellte Produkte 

Für den Fall, daß ein Auftrag­
geber Produkte oder Dienstlei­
stungen dem Auftragriehmer zur 
Verfügung stellt, die später ein 
Bestandteil seiner eigenen Liefe­
rung werden, sind geeignete 
Maßnahmen zur Kennzeichnung, 
Lagerung und gegebenenfalls zur 
Instandhaltung einzuführen und 
aufrechtzuerhalten. Aus dieser 
Formulierung ergibt sich die For-
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derung nach einer ge ondertcn 
Behandlung beigestellter Produk­
te. 1\ußcrdc01 ist sicbenustellcn, 
daß dieser Bestandteil ebenfalls 
!-orgfä.ltig auf die Erfüllung ~~r 
Qual.ität:anforderungen gepruft 
wird. 

Identifikation und 
Riickverfolgbarkeit von 
Produkten 

Dieser Abschnitt beginnt mit den 
Worten „Wo es zweckmäßig 
ist . .. ". Das bedeutet, daß die 
Interpretation des Textes von dem 
Jndu. triezwcig abhängt, für den 
das Qualitätsmanagementsystem 
eingerichtet werden soll. Die 
Lebensmittelindustrie muß die­
sem Abschnitt verständlicherwei­
se mehr Aufmerksamkeit schen­
ken als dies beispielsweise in der 
Textilindustrie der Fall ist. Wie 
aus der Überschrift ersichtlich, 
behandelt dieser Abschnitt die 
Kennzeichnung und Rückverfolg­
barkeit in allen Stufen des Her­
stellungsprozesses und der Liefe­
rung. Damit soll gesichert wer­
den, daß zu jeder Zeit die Her­
kunft und Verwendung bezüglich 
der eingesetzten Rohstoffe, Pack­
mittel und Herstellparameter vom 
Kunden bis zur Rohstofflieferung 
zurückverfolgbar ist. 
In der Fleischwirtschaft ist die 
Riickverfolgbarkeit bekannter­
maßen schwierig. Der Rohstoff 
Fleisch kann noch mit verschie­
denfarbigen Bändern an den Tier­
hälften gekennzeichnet werden, 
um die Lieferquellen zu bestim­
men; was aber passiert im Kutter? 
Welche Schweinebacke gehört 
letztendlich zu welchem Schwein? 
Hier sind die Grenzen der Zu­
rückverfolgbarkeit sicherlich be­
reits überschritten. Aus diesem 
Grund hat man sich auf einen ver­
nünftigen Kompromiß geeinigt. 
Zurückverfolgbar ist demnach 
nur die Tagesproduktion durch 
eine Chargenkennzeichnung. Die 
Kutterfüllung ist in diesem Fall die 
Bezugsgröße. Dabei wird täglich 
eine Losnummer ausgegeben. 
Durch eine ver teckte Kodiernng 
(zum Beispiel am WurslcUp) 
kann zuriickverfolgt werden, au 
welcher Charge, welcher Kunde, 
zu welchem Zeitpunkt beliefert 
wurde. 

• Manchem Leser mag dieser Auf­
wand möglicherweise nicht ganz 
einsichtig sein. Er sollte jedoch 
folgende Überlegungen berück-
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sichtigen: Die Kosten der Fehler­
bcseiti •ung betragen bei einer 
öffentUchen Rilckrufaktion meh­
rere Millionen Mark. Außerdem 
nimmt das Unternehmen einen 
schwer zu beziffernden Schaden, 
der bis zur Betriebsaufgabe füh­
ren kann. Ein stiller Rückruf 
kostet immerhin noch eine 
sechsstellige Sunune, ist jedoch 
vom Unternehmen bereits leich­
ter zu verkraften. Ein ausgereiftes 
Qualitätssicherungsmanagement 
schließt Fehler, die zu Rückruf· 
aktionen führen, praktisch aus, 
verursacht allerdings Kosten in 
Höhe von circa zwei Prozent vom 
Umsatz. 

Prozeßlenkung 

Fiir den gesamten Prozeß müssen 
Produktionsplanungsvorgaben, 
Rezepturen, Herstell- und Ar· 
beitsanweisungen sowie Risiko­
analysen, Monitotingpläne, Rei­
nigungs- und Wartungspläne ak­
tuell dokumentiert und dem be­
troffenen Personal zugänglich 
sein. Im Sinne der Norm zählt zu 
dero Begriff Prozeß auch der 
Dienstleistungsprozeß wie zum 
Beispiel die Kornmissionierung. 
Alle Tätigkeiten und Prozesse sind 
unter dem Qualitätsaspekt zu or­
ganisieren. Ein Schwerpunkt in 
der Fleischwirtschaft ist in diesem 
Abschnitt der Hygieneaspekt. Es 
ist sicherzustellen, daß die Pro­
duktion unter beherrschbaren 
Bedingungen abläuft. 

Prüfungen 

Für alle Qualitätsprüfungen, im 
Wareneingang, während der Her­
stellung und bei der Warenaus­
gangskontrolle müssen Anwei­
sungen über das „wer, wie, wo, 
wann, was" vorliegen. Diese Prü­
fungen werden durchgeführt, um 
den Nachweis zu führen, daß alle 
Qualitätsforderungen erbracht 
wurden. Die Prüfungsergebnisse 
sind aufzuzeichnen. Bei Abwei­
chung der Qualitätsforderungen 
müssen entsprechende Verfahren 
definiert sein, damit das Produkt 
nicht freigegeben wird. Ein Hilfs­
mittel; das speziell für die Lebens­
mittelindustrie entwickelt wurde 
um Fehlerquellen aufzusprüren 
und zu beseitigen, ist das HACCP­
Konzept (Hazard Analysis Critical 
Control Points). Das HACCP­
Konzept ist ein wichtiges Verfah­
ren in einem funktionierenden 
Qualitätsmanagementsystem auf 

dem Fleischwarensektor. Auf· 
grund seiner Bedeutung wird es 
am Ende dieses Beitrages kurz 
näher beschrieben. 

Prüfmittel 

Die eingesetzten Prüfmittel (Meß­
geräte, Software und Einrichtun­
gen) zur Analyse der Produkt­
qualität müssen geeignet und 
funktionstüchtig sein. Die Über­
wachung durch Instandhaltung 
und Kalibrierung (Kalibrierme­
thode, Kalibrierstandard, Kali­
brierzyklus) ist schriftlich fest -
zuhalten. rne Durchführung der 
genannten Arbeiten ist ebenfalls 
zu dokumentieren. Das heißt es 
ist festzuhalten was wird zu wel­
chem Zeitpunkt unternommen, 
damit alle Prüfmittel funktions­
fähig sind. 
In diesem Zusanunenhang sei 
darauf verwiesen, daß nicht alle 
Meßmittel auch Prüfmittel sind. 
Meßmittel werden genutzt um die 
Produktanforderungen zu über­
prüfen. So ist beispielsweise die 
Waage zum Abwiegen der Gewür­
ze ein Meßmittel jedoch kein 
Prüfmittel. Dabei sind Prüfmittel 
nicht nur an den kritischen Ver­
fahrenspunkten einzusetzen, son­
dern an allen qualitätsbeeinflus­
senden Punkten . 

Prüfstatus 

Durch geeignete Mittel (Stempel, 
Anhänger, Etiketten, Begleitkar­
ten, Prüfaufzeichnungen etc.) 

· muß jederzeit der Zustand „ge­
prüft" oder „ungeprüft" sowie 
,,frei" oder „gesperrt" am Pro­
dukt (Rohstoff, Halbfabrikat, Fer­
tigware) erkennbar sein. Mit die­
ser Maßnahme wird sicher­
gestellt, daß ausschließlich ein­
wandfreie Produkte im Arbeits­
prozeß Verwendung finden. 

Lenkung fehlerhafter 
Produkte 

Für den Fall, daß Abweichungen 
von den Qualitätsanforderungen 
festgestellt werden, sind entspre­
chende Vorgehensweisen zur 
Kennzeichnung, Dokumentation, 
Bewertung und Aussonderung 
schriftlich festzulegen. Aussor­
tierte Produkte dürfen keinesfalls 
im normalen Prozeß verarbeitet 
werden. Folgende Fragen müssen 
zufriedenstellend gelöst werden: 
.... Welche Verfaliren verhindern 
den unbeabsichtigten Gebrauch 
fehlerhafter Produkte? 
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licht, daß Qualitätsmanagement 
alle Ergebnisse und Tätigkeiten 
hinsichtlich der Qualität eines 
Produktes umfaßt. 

Die Qualitätssicherungs­
elemente der DIN ISO 9001 
bis 9003 
Abbildung 4 gibt einen Überblick 
über die Normenreihe DIN ISO 
9000 mit seinen einzelnen Quali­
tätssicherungselementen. Die 20 
Qualitätssicherungselemente im 
einzelnen: 

Verantwortung der obersten 
Leitung 

Dieser Teil der Norm besteht aus 
den Abschnitten Qualitätspolitik, 
Organisation und Überprüfung 
des Qualitätssicherungssystems 
durch die oberste Leitung (Vor­
stand, Geschäftsleitung), wobei 
im Abschnitt Organisation die 
Themenbereiche Verantwortung, 
Befugnisse, Mittel und Personal 
für die Überwachung sowie der 
Beauftragte der obersten Leitung 
angesprochen werden. Damit soll 
sichergestellt werden, daß die 
Unternehmensleitung die Verant­
wortung für die Qualitätspolitik 
übernimmt. Der Beauftragte der 
obersten Leitung ist stellvertre­
tend für die Einhaltung der Quali­
tätsforderungen der Norm verant­
wortlich. Er muß für das Errei­
chen der gesteckten Ziele sowie 
die Weiterentwicklung des Sy­
stems Sorge tragen. 

Qualitätssicherungssystem 
In diesem Abschnitt wird darauf 
hingewiesen, daß das Qualitäts­
sicherungssystem dokumentiert 
sein muß. Das zugrundeliegende 
Dokument ist dabei das Quali­
tätssicherungshandbuch. Im Qua­
litätssicherungshandbuch wird 
festgelegt, welche Anstrengungen 
das Unternehmen zur Sicherung 
der Qualität unternimmt. Auf die­
se Weise wird sichergestellt, daß 
das Produkt beziehungsweise die 
Dienstleistung allen Anforderun­
gen entspricht. In den nachfol­
genden Richtlinien und Anwei­
sungen wird beschrieben, wie 
die qualitätsrelevanten Abläufe 
durchzuführen sind. 

Vertragsüberprüfung 

Dieses Qualitätssicherungsele­
ment regelt die Schnittstellen zwi­
schen dem Auftraggeber/Kunden 
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und Lieferanten. Verträge sollten 
demnach nur abgeschlossen wer­
den, wenn deren Erfüllbarkeit 
überprüft und hinreichend abge­
sichert ist. Die Vertragsüberprü­
fung umfaßt vier Kriterien. 
~ Wie wird vom Lieferanten si­
chergestellt, daß die vertragli­
chen Bedingungen festgelegt und 
angemessen dokumentiert sind? 
~ Welche Regelungen werden 
getroffen, für den Fall, daß Ab­
weichungen zwischen den Forde­
rungen des Auftraggebers und 
dem Produkt auftreten? 
~ Wie wird die Fähigkeit zur Er­
füllung der Vertragsbedingungen 
durch den Lieferanten nach­
gewiesen? 
~ Werden die Unterlagen über 
durchgeführte Vertragsüberprü­
fungen wie gefordert aufbewahrt? 

Designlenkung 
(Entwicklung) 
Sollen neue Produkte entwickelt 
oder bereits bestehende Produkte 
modifiziert werden, sind die For­
derungen des Kunden an das Pro­
dukt bereits während der Pro­
duktentwicklung zu berücksichti­
gen. Dazu sind Verfahren zur Len­
kung, Dokumentation und Über­
prüfung des gesamten Entwick­
lungsprozesses festzulegen, um 
die festgelegten Qualitätsforde­
rungen erfüllen zu können. Fol­
gende Elemente sind zu beachten: 
~ Vorgaben für die Entwicklung 
(briefing), 
~ Planung der Entwicklung, 
~ Dokumentation des Entwick­
lungsergebnisses, 
~ Prüfung des Entwicklungs­
ergebnisses, 
~ Änderungen der Entwick­
lungsvorgaben, 

~ Freigabe zur Produktion. 
Ein geeignetes Werkzeug für die­
sen Bereich bietet Quality Func­
tion Deplyment ( QFD). Es handelt 
sich dabei um eine Arbeitsvor­
schrift zur kundenorientierten 
Produktentwicklung. Die Wün­
sche des Kunden werden genau 
analysiert und in Anforderungen 
von der Entwicklung bis zur Prü­
fung des Endproduktes formu­
liert. Die Fleischwirtschaft ist da­
mit verpflichtet, ein Endprodukt 
von gleichbleibender Qualität zu 
produzieren. Das bedeutet, daß 
die natürlichen Schwankungs­
breiten beim Rohstoff Fleisch 
durch eine Standardisierung, bei 
der die Qualitätskriterien einer 
Fleischware berücksichtigt wer­
den, auszugleichen sind. Nur 
durch den Einsatz zeitgemäßer 
Analysesysteme kann diese For­
derung erfüllt werden. Hier wird 
der vorbeugende Charakter eines 
Qualitätsmanagements deutlich. 
Abweichungen können bereits im 
Vorfeld erkannt und korrigiert 
werden. Damit ist diese Vor­
gehensweise einer reinen Waren­
ausgangskontrolle weit über­
legen. 

Lenkung der Dokumente 

Unter Dokumenten werden sämt­
liche Unterlagen des Qualitäts­
managementsystems verstanden. 
Im einzelnen handelt es sich da­
bei um das Handbuch, die Richt­
linien und die Anweisungen. Alle 
Qualitätsvorgaben, Qualitätsfor­
derungen, System-Ablaufregelun­
gen, Entwicklungspläne usw. sind 
somit Dokumente. Dieses Kapitel 
legt fest, daß Maßnahmen zu be­
schreiben sind, die den Umgang 
mit allen Dokumenten regeln. 

Folgende wichtige Punkte werden 
angesprochen: 
~ Welche Verfahren zur Len­
kung aller Dokumente und deren 
Inhalt sind vorhanden? 
~ Wer überprüft und genehmigt 
die Dokumente vor ihrer Heraus­
gabe (Verantwortung)? 
~ Wie wird sichergestellt, daß 
die richtigen Dokumente in aus­
reichender Menge am richtigen 
Platz zur Verfügung stehen? 
~ Welche Verfahren werden zur 
sofortigen Entfernung überholter 
Dokumente angewandt? 
~ Wie werden Änderungen ge­
kennzeichnet? 
~ Wo werden die laufenden Än­
derungen der Dokumente aufgeli­
stet? 
~ Nach wievielen Änderungen 
wird ein Dokument neu heraus­
gegeben? 

Beschaffung 

Ein Betrieb muß sicherstellen, 
daß die beschafften Produkte 
(Rohstoffe, Packmittel, tech­
nische Einrichtungen) die fest­
gelegten Qualitätsanforderungen 
erfüllen. Damit diese Forderung 
erfüllt werden kann, sind die Lie­
ferquellen auf ihre Eignung hin zu 
überprüfen. Der Auswahlvorgang 
sowie die Entscheidungskriterien 
die zur Auswahl des Lieferanten 
führte sind zu dokumentieren. 
Ein eigener Unterabschnitt wid­
met sich den Beschaffungsunter­
lagen. Genauigkeit, Angemessen­
heit und Beschreibung werden 
dabei unter anderem angespro­
chen. Außerdem muß eine geeig­
nete Wareneingangskontrolle im 
Betrieb vorgenommen werden. 
Gerade der sensible Rohstoff 
Fleisch erfordert vom Einkäufer 
eine enge Zusammenarbeit mit 
den jeweiligen Lieferanten bzw. 
Produzenten, damit einheitliche 
Vorstellungen hinsichtlich der ge­
lieferten Qualität bestehen. 

Vom Auftraggeber 
beigestellte Produkte 

Für den Fall, daß ein Auftrag­
geber Produkte oder Dienstlei­
stungen dem Auftragnehmer zur 
Verfügung stellt, die später ein 
Bestandteil seiner eigenen Liefe­
rung werden, sind geeignete 
Maßnahmen zur Kennzeichnung, 
Lagerung und gegebenenfalls zur 
Instandhaltung einzuführen und 
aufrechtzuerhalten. Aus dieser 
Formulierung ergibt sich die For-
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derung nach einer gesonderten 
Behandlung beigestellter Produk­
te. Außerdem ist sicherzustellen, 
daß dieser Bestandteil ebenfalls 
sorgfältig auf die Erfüllung der 
Qualitätsanforderungen geprüft 
wird. 

Identifikation und 
füickverfolgbarkeit von 
Produkten 

Dieser Abschnitt beginnt mit den 
Worten „Wo es zweckmäßig 
ist ... ". Das bedeutet, daß die 
Interpretation des Textes von dem 
Industriezweig abhängt, für den 
das Qualitätsmanagementsystem 
eingerichtet werden soll. Die 
Lebensmittelindustrie muß die­
sem Abschnitt verständlicherwei­
se mehr Aufmerksamkeit schen­
ken als dies beispielsweise in der 
Textilindustrie der Fall ist. Wie 
aus der Überschrift ersichtlich, 
behandelt dieser Abschnitt die 
Kennzeichnung und Rückverfolg­
barkeit in allen Stufen des Her­
stellungsprozesses und der Liefe­
rung. Damit soll gesichert wer­
den, daß zu jeder Zeit die Her­
kunft und Verwendung bezüglich 
der eingesetzten Rohstoffe, Pack­
mittel und Herstellparameter vom 
Kunden bis zur Rohstofflieferung 
zurückverfolgbar ist. 
In der Fleischwirtschaft ist die 
Rückverfolgbarkeit bekannter­
maßen schwierig. Der Rohstoff 
Fleisch kann noch mit verschie­
denfarbigen Bändern an den Tier­
hälften gekennzeichnet werden, 
um die Lieferquellen zu bestim­
men; was aber passiert im Kutter? 
Welche Schweinebacke gehört 
letztendlich zu welchem Schwein? 
Hier sind die Grenzen der Zu­
rlickverfolgbarkeit sicherlich be­
reits überschritten. Aus diesem 
Grund hat man sich auf einen ver­
nünftigen Kompromiß geeinigt. 
Zurückverfolgbar ist demnach 
nur die Tagesproduktion durch 
eine Chargenkennzeichnung. Die 
Kutte rfüllung ist in diesem Fall die 
Bezugsgröße. Dabei wird täglich 
eine Losnummer ausgegeben. 
Durch eine versteckte Kodierung 
{zum Beispiel am Wurstclip) 
kann zu rli ckverfolgt werden, aus 
IV lcl1cr Charge, welcher Kunde, 
zu welchem Zeitpunkt beliefert 
wurde. 
Manchem Leser mag dieser Auf­
wand möglicherweise nicht ganz 
ei nsichtig sein. Er sollte jedoch 
fo lgel\de Überleg1111gen berück-
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sichtigen: Die Kosten der Fehler­
beseitigung betragen bei einer 
öffentlichen Rückrufaktion meh­
rere Millionen Mark Außerdem 
nimmt das Unternehmen einen 
schwer zu beziffernden Schaden, 
der bis zur Betriebsaufgabe füh­
ren kann. Ein stiller Rückruf 
kostet immerhin noch eine 
sechsstellige Summe, ist jedoch 
vom Unternehmen bereits leich­
ter zu verkraften. Ein ausgereiftes 
Qualitätssicherungsmanagement 
schließt Fehler, die zu Rückruf­
aktionen führen, praktisch aus, 
verursacht allerdings Kosten in 
Höhe von circa zwei Prozent vom 
Umsatz. 

Prozeßlenkung 

Für den gesamten Prozeß müssen 
Produktionsplanungsvorgaben, 
Rezepturen, Herstell- und Ar­
beitsanweisungen sowie Risiko­
analysen, Monitoringpläne, Rei­
nigungs- und Wartungspläne ak­
tuell dokumentiert und dem be­
troffenen Personal zugänglich 
sein. Im Sinne der Norm zählt zu 
dem Begriff Prozeß auch der 
Dienstleistungsprozeß wie zum 
Beispiel die Kornmissionierung. 
Alle Tätigkeiten und Prozesse sind 
unter dem Qualitätsaspekt zu or­
ganisieren. Ein Schwerpunkt in 
der Fleischwirtschaft ist in diesem 
Abschnitt der Hygieneaspekt. Es 
ist sicherzustellen, daß die Pro­
duktion unter beherrschbaren 
Bedingungen abläuft. 

Prüfungen 

Für alle Qualitätsprüfungen, im 
Wareneingang, während der Her­
stellung und bei der Warenaus­
gangskontrolle müssen Anwei­
sungen über das „wer, wie, wo, 
wann, was" vorliegen. Diese Prü­
fungen werden durchgeführt, um 
den Nachweis zu führen, daß alle 
Qualitätsforderungen erbracht 
wurden. Die Prüfungsergebnisse 
sind aufzuzeichnen. Bei Abwei­
chung der Qualitätsforderungen 
müssen entsprechende Verfahren 
definiert sein, damit das Produkt 
nicht freigegeben wird. Ein Hilfs­
mittel; das speziell für die Lebens­
mittelindustrie entwickelt wurde 
um Fehlerquellen aufzusprüren 
und zu beseitigen, ist das HACCP­
Konzept (Hazard Analysis Critical 
Control Points). Das HACCP­
Konzept ist ein wichtiges Verfah­
ren in einem funktionierenden 
Qualitätsmanagementsystem auf 

dem Fleischwarensektor. Auf­
grund seiner Bedeutung wird es 
am Ende dieses Beitrages kurz 
näher beschrieben. 

Prüfmittel 

Die eingesetzten Prüfmittel (Meß­
geräte, Software und Einrichtun­
gen) zur Analyse der Produkt­
qualität müssen geeignet und 
funktionstüchtig sein. Die Über­
wachung durch Instandhaltung 
und Kalibrierung (Kalibrierme­
thode, Kalibrierstandard, Kali­
brierzyklus) ist schriftlich fest­
zuhalten. Die Durchführung der 
genannten Arbeiten ist ebenfalls 
zu dokumentieren. Das heißt es 
ist festzuhalten was wird zu wel­
chem Zeitpunkt unternommen, 
damit alle Prüfmittel funktions­
fähig sind. 
In diesem Zusammenhang sei 
darauf verwiesen, daß nicht alle 
Meßmittel auch Prüfmittel sind. 
Meßmittel werden genutzt um die 
Produktanforderungen zu über­
prüfen. So ist beispielsweise die 
Waage zum Abwiegen der Gewür­
ze ein Meßmittel jedoch kein 
Prüfmittel. Dabei sind Prüfmittel 
nicht nur an den kritischen Ver­
fahrenspunkten einzusetzen, son­
dern an allen qualitätsbeeinflus­
senden Punkten. 

Prüfstatus 

Durch geeignete Mittel (Stempel, 
Anhänger, Etiketten, Begleitkar­
ten, Prüfaufzeichnungen etc.) 
muß jederzeit der Zustand „ge­
prüft" oder „ungeprüft" sowie 
,,frei" oder „gesperrt" am Pro­
dukt (Rohstoff, Halbfabrikat, Fer­
tigware) erkennbar sein. Mit die­
ser Maßnahme wird sicher­
gestellt, daß ausschließlich ein­
wandfreie Produkte im Arbeits­
prozeß Verwendung finden. 

Lenkung fehlerhafter 
Produkte 

Für den Fall, daß Abweichungen 
von den Qualitätsanforderungen 
festgestellt werden, sind entspre­
chende Vorgehensweisen zur 
Kennzeichnung, Dokumentation, 
Bewertung und Aussonderung 
schriftlich festzulegen. Aussor­
tierte Produkte dürfen keinesfalls 
im normalen Prozeß verarbeitet 
werden. Folgende Fragen müssen 
zufriedenstellend gelöst werden: 
~ Welche Verfahren verhindern 
den unbeabsichtigten Gebrauch 
fehlerhafter Produkte? 
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... Wie werden fehlerhafte Pro­
dukte identifiziert? 
... Wer ist für die Weiterbehand­
lung des fehlerhaften Produktes 
verantwortlich? 

Korrekh1rmaßnahmen 

Dieser Abschnitt wurde auf­
genommen um sicherzustellen, 
daß im Betrieb Verfahren entwik­
kelt wurden, die: 
... den Ursachen fehlerhafter 
Produkte nachgehen und wirk­
same Korrekturmaßnahmen in 
Gang setzen, die ein erneutes Auf­
treten des gleichen Fehlers ver­
hindern; 
... alle Qualitätsaufzeichnungen 
einschließlich Kundendienst­
berichte, Kundenreklamationen, 
Arbeitsanweisungen, Verfahrens­
kontrollen und Sonderfreigaben 
analysieren, um mögliche Ursa­
chen fehlerhafter Produkte auf­
zuspüren und zu beseitigen; 
... bei fehlerhaften Produkten 
Korrekturmaßnahmen unter Be­
rücksichtigung des entsprechen­
den Risikos einleiten; 
... überprüfen, daß Korrektur­
maßnahmen tatsächlich in Gang 
gesetzt wurden; 
... alle durchgeführten Verfah­
rensänderungen und deren Er­
gebnisse dokumentieren. 
Mit diesen Maßnahmen sollen 
mögliche Fehlerursachen besei­
tigt und Wiederholungen des Feh­
lers vermieden werden. 

Handhabung, Lagerung, 
Verpackung und Versand 

Dieses Qualitätssicherungsele­
ment wurde in die Liste auf­
genommen, um zu gewährleisten, 
daß im Betrieb dokumentierte 
Verfahren vorliegen, die eine ord­
nungsgemäße Handhabung, eine 
produktgerechte Lagerung und 
einen einwandfreien Versand der 
Produkte (Rohstoffe, Halbfabri­
kate, Fertigprodukte) sichern. 
Qualitätsbeeinträchtigungen 
durch Beschädigung der Verpak­
kung oder Verderb des Produktes 
sollen mit diesen Maßnahmen 
;vermieden werden. 

Qualitätsaufzeichnungen 

Qualitätsaufzeichnungen sind alle 
Unterlagen, bei denen der Ist-Zu­
stand dokumentiert wird. Es han­
delt sich dabei beispielsweise um 
Prüfergebnisse, Auditberichte, 
Statusberichte oder Schulungs­
nachweise. Qualitätsaufzeichnun-
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gen erbringen den Nachweis, daß 
alle Qualitätsanforderungen er­
füllt werden. Eine ordnungsgemä­
ße ldentillkation, ammlung und 
Aufbewahru ng ist sichermslel­
len. Alle Qualitätsaufzeichnungen 
müssen jederzeit verfügbar sein. 

Interne Qualität audits 

Das Wort „Audit" entstammt aus 
der lateinischen Sprache und be­
deutet das Stellen bestimmter Fra­
gen durch einen Auditor (Person 
die Fragen stellt) an einen Audi­
tierten (Person die gefragt wird) 
um festzustellen, ob vorgegebene 
Anforderungen eingehalten wur­
den. Ein Audit ist ein Führungs­
instrument und dient als vorbeu­
gende Maßnahme, um Fehler zu 
vermeiden, indem ein neutraler 
Soll-Ist-Vergleich durchgeführt 
wird. Es beschreibt die augen­
blickliche Situation bei der Ab­
weichungen und Schwachstellen 
aufgedeckt werden. Das interne 
Audit wird unter der direkten Ver­
antwortung des Unternehmens, 
innerhalb seiner eigenen Organi­
sationsstruktur durchgeführt. In 
Gegensatz hierzu steht das exter­
ne Audit, das zum Beispiel beim 
Zulieferer durchgeführt wird. In­
terne Qualitätsaudit sind regel­
mäßige Überprüfungen des Qua­
litätssicherungssystems auf seine 
Anwendung und Wirksamkeit 
nachdem ein Qualitätsmanage­
ment im Betrieb eingeführt wur­
de. Dabei wird ein Team von Kon­
trolleuren (Auditoren) zusam­
mengestellt, ausgebildet und mit 
der Aufgabe beauftragt, im Be­
trieb regelmäßig alle Aspekte des 
Qualitätssystems zu überprüfen. 
Ein Qualitätsmanagement muß al­
le aufgestellten Forderungen er­
füllen und effektiv arbeiten. In 
prüf enden Gesprächen (Audits), 
die dokumentiert werden müs­
sen, sollen die Funktionsfähigkeit 
der anderen Qualitätssicherungs­
elemente gesichert und Schwach­
stellen erkannt werden. Die Er­
gebnisse der Überprüfungen sind 
den überprüften (auditierten) 
Mitarbeitern mitzuteilen. 
Eine Faustregel besagt, daß pro 
1000 Mitarbeiter circa fünf Quali­
tätsauditoren ausgebildet werden 
sollen. Die Ausbildungsdauer be­
trägt im ersten Jahr etwa vier Ta­
ge, in den weiteren Jahren jeweils 
zwei Tage. Die Schulungen der 
Auditoren können auch auf Wo­
chenenden gelegt werden, damit 

die Mitarbeiter ihren eigenen, 
privaten Beitrag zur Ausbildung 
zum Auditor beitragen. Als Audi­
toren sollen kommunikativ star­
ke, im Betrieb angesehene Per­
sonen herangezogen werden, die 
allerdings nicht eine Position als 
Abteilungsleiter bekleiden. Es 
werden drei Grundarten von Qua­
litätsaudits unterschieden: 
... Das Verfahrensaudit, es dient 
zur Beurteilung der Wirksamkeit 
von Qualitätssicherungselemen­
ten, der Bestätigung der Qualitäts­
fähigkeit, der Einhaltung und 
Zweckmäßigkeit bestimmter Ver­
fahren sowie zur Ermittlung von 
Verbesserungsmaßnahmen. Um­
fangreiche Fachkenntnisse sind 
beim Auditor in jedem Fall erfor­
derlich. 
... Das Produktionsaudit, es 
dient zur Beurteilung der Wirk­
samkeit von Qualitätssicherungs­
elementen durch die Unter­
suchung einer bestimmten Anzahl 
von Endprodukten. Die Qualitäts­
fähigkeit wird anhand der Pro­
duktqualität bestätigt. Außerdem 
dient das Produktaudit ebenfalls 
zur Ermittlung von Verbes­
serungsmaßnahmen. 
... Das Systemaudit, es dient zur 
Beurteilung der Wirksamkeit ei­
nes Qualitätssicherungssystems 
durch Feststellung, ob alle not­
wendigen Bestandteile existieren. 
Dazu werden die einzelnen Ele­
mente, aus denen das Qualitäts­
sicherungssystem besteht, ge­
prüft. Um ein Systemaudit durch­
zuführen sind im Gegensatz zum 
Verfahrensaudit keine Fachkennt­
nisse der Branche erforderlich. 
Die Fragestellungstechnik ist bei 
allen Qualitätsaudits gleich. Es 
werden ausschließlich offene Fra­
gen gestellt, das heißt die Fragen 
können nicht mit einem ein­
fachen ja oder nein beantwortet 
werden. Diese Art von Fragen be­
ginnen normalerweise mit den 
Worten „Was wollen Sie?; Wie 
stellen Sie sicher daß?; Wer ist 
verantwortlich? Wo ist das doku­
mentiert?; Wie wird das auf­
gezeichnet?; Welche statistischen 
Methoden ... ?; Wieviele Proben?. 
Als Regel gilt, daß die Fragezeit 
nicht mehr als ein Drittel der Ant­
wortzeit betragen sollte. 

Schulung 

Die Norm besagt, daß alle Per­
sonen, die mit qualitätssichern­
den Tätigkeiten betraut sind, ord-

nungsgemäß geschult und aus­
gebildet werden sollen, um über 
eine ausreichende Qualifikation 
zu verfügen. Damit die entspre­
chende Mitarbeiterqualifikation 
erreicht wird, ist der Schulungs­
bedarf zu ermitteln, ein Schu­
lungsplan zu erstellen und die 
notwendigen Schulungen durch­
zuführen. Alle Schulungsmaßnah­
men sowie dessen Erfolg sind zu 
dokumentieren und die Auf­
bewahrungsfristen festzulegen. 
Dieser Teil ist sicherlich einer der 
kostenträchtigsten Tätigkeiten die 
es auszuführen gilt, da prinzipiell 
alle Mitarbeiter mit qualitäts­
sichernden Tätigkeiten betraut 
sind. Man sollte allerdings be­
rücksichtigen, daß die Schu­
lungstiefe variiert werden kann. 
Was muß wer können ist dabei 
die Schlüsselfrage. Selbstver­
ständlich sollten alle Mitarbeiter 
wissen, was DIN ISO 9000 bedeu­
tet. 

Kundendienst 

Dieser Abschnitt ist von Bedeu­
tung, wenn mit den Kunden ver­
traglich ein Kundendienst verein­
bart wurde. In diesem Fall ist 
durch geeignete Maßnahmen si­
cherzustellen, daß im Rahmen 
des Kundendienstes alle verein­
barten Serviceleistungen des Ver­
triebs gegenüber dem Lebensmit­
telhandel sachgerecht erbracht 
werden. Außerdem müssen alle 
Anfragen und Reklamationen des 
Endverbrauchers sachgerecht be­
arbeitet werden. Aus geeigneten 
Statistiken können möglicherwei­
se notwendige Korrekturen einge­
leitet werden. 

Statistische Methoden 

Statistische Methoden dienen zur 
Bewertung von Fehlerquellen und 
Fehlerhäufigkeiten. Durch die 
Auswertung des Zahlenmaterials 
können notwendige Prozeßopti­
mierungsmaßnahmen erkannt 
werden. Der letzte Abschnitt wird 
häufig falsch interpretiert, wenn 
behauptet wird, daß der Lieferant 
(Betrieb) verpflichtet sei, eine 
statistische Verfahrensüberwa­
chung einzuführen. Tatsächlich 
werden nur angemessene statisti­
sche Methoden gefordert die 
zweckmäßig sind, Prozesse und 
Produktmerkmale zu prüfen. Be­
reits eingeführte bzw. neu ein­
zuführende statistische Methoden 
sind demnach auf Angemessen-
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heil zu überprüfen. Außerdem ist 
dabei die Qualifikation der Mit­
arbeiter zu überprüfen. 

Vorgehensweise bei der 
Einführung eines 
Qualitätsmanagements 

Steigerungsraten bei Zertifikats­
ausstellungen von 100 Prozent 
pro Jahr in der Lebensmittelwirt­
schaft werden auch in der 
Fleischwirtschaft nicht über­
sehen, und die Frage nach der 
Vorgehensweise bei der Einfüh­
rung eines Qualitätsmanagements 
stellt sich immer dringender. 
Die Grundvoraussetzung zur Ein­
führung eines Qualitätsmanage­
ments ist die Erkenntnis der Be­
triebsleitung, daß „Qualität" eine 
Managementaufgabe ist, die kei­
nesfalls erprüft, sondern einzig 
und allein produziert werden 
kann. Dieser Gedanke muß klar 
in der Firmenphilosophie doku­
mentiert sein. 
Damit die Geschäftsführung um­
fassend informiert und von der 
Wichtigkeit der Einführung eines 
Qualitätsmanagements im eige­
nen Betrieb überzeugt werden 
kann, ist es empfehlenswert einen 
Vortrag mit anschließender Dis­
kussion zu diesem Thema abzu­
halten. Es ist sinnvoll, diesen Teil 
von einem etfahrenen, externen 
Berater durchführen zu lassen, da 
in diesem frühen Stadium das be­
triebsinterne Detailwissen über 
die Einführung eines Qualitäts­
managements in aller Regel zu 
gering ist. Außerdem ist es eine 
alte Binsenweisheit, daß der Pro­
phet im eigenen Betrieb nicht sel­
ten nur wenig Gehör findet. Argu­
mente, daß die Einführung eines 
Qualitätsmanagements im eige­
nen Betrieb aus diesen und jenen 
Gründen nicht durchführbar sei, 
halten keiner ernsthaften Prüfung 
stand, denn Qualitätsmanagement 
kann in jedem Betrieb umgesetzt 
und angewandt werden. Folgende 
Grundüberlegungen sollten bei 
diesem Meeting eine zentrale Rol­
le spielen: 
~ Was können wir? 
~ Was wollen wir wirklich? 
~ Reicht das Erreichte jetzt und 
in der mittelfristigen Zukunft? 
Nachdem der Projektstart durch 
einen Beschluß der Betriebslei­
tung/Vorstand ermöglicht wurde, 
müssen die gewünschten Ziele 
klar definiert und abgesteckt wer-
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den. Außerdem ist die Qualitäts­
politik gegebenenfalls den neuen 
Erfordernissen anzupassen. 
Der nächste Schritt beinhaltet die 
Ernennung eines Qualitätsbeauf­
tragten sowie dessen Projekt­
team. Drei Personen sollten für 
die anfallenden Aufgaben ausrei­
chen. Hinsichtlich der Zusam­
mensetzung haben sich der Pro­
duktionsleiter und ein betriebs­
wirtschaftlich orientie11er Mit-

arbeiter bewährt. Auch wenn 
nicht alle Fachrichtungen eines 
Unternehmens im Projektteam 
vertreten sind, so sind bei der Su­
che nach Lösungswegen unbe­
dingt die Fachkenntnisse von Mi­
krobiologen, Technologen und 
betriebswirtschaftlich orientier­
ten Mitarbeitern einzuholen. 
Wichtig sind die Stellenbeschrei­
bungen und die Festlegung der 
Verantwortlichkeiten. 

Tabelle 1: Bücher zum Thema 
Qualitätssicherung/Qualitätsmanagement 

Titel/ Autor, Hrsg. /Verlag 

Df -Tascllenb·uch 226 Qualitätssicherung und angewandte 
talistik/DIN/ßeulh 

Praxishandbuch Qualitätsmanagement/Christelsohn, 
Czabon/Behr's 

MIV-Handbuch Qualitätsmanagement/MIV/Behr's 

HACCP/Pierson, CorlettlMlV/Behr's 

ISO 9000 Vorbereitung zur Zertifizierung/Lamprecht/Behr's 

Produkthaftung und Qualilätssicherung/Hahn/Behr's 

Das externe Lebensmittelaudit/Gorny/Behr's 

Praxis des Lebensmittelaudits/Gorny/Behr's 

Qualitätssicherung und angewandte Statistik/Beulh 

Qualitätssicherung und Zertifizierung im Europäischen 
Binnenmarkt!Beuth 

DIN ISO 9000 Sonderdruck Qualitätsmanagement/Beuth 

ISO 9000 leicht gemachl/Glaap/Hanser 

Qualitätsmanagement/Pfeifer/Hanser 

Qualitätsmanagement von A bis ZIKamiske, Brauer/Hanser 

Qualilätsstrategien/Seghezzi, Hansen/Hanser 

Total Quality Management/Fehr/Hanser 

Zertifizierung und Akkreditierung von Prod. u. L./Hansen/Hanser 

Qualitätssicherung/Kleine/Springer 

Safeguarding Food Quality/Sommer/Springer 

Qualitätssicherung Lebensmittel/Pichhardt/Springer 

Qualitätssicherung für Ingenieure/Hering/VDI 

Qualitätssicherung, Rechnerintegr. Konstruktion!Westkämper/VDI 

Qualitätsoptimierte Prozesse/GimpellVDI 

Qualitätsoptimierte Unternehmensführung/StaallVDI 

Der Qualitätssicherungs-Berater/Thomann!füv Rheinland 

Qualitätsmanagementhandbuch-Muster/Röhling/'fÜV Rheinland 

Total Quality Management als Strategie/ZsifkovitsffÜV Rheinland 

BLL (Bund für Lebensmittelrecht und Lebensmittelkunde) 
Qualitätssicherungs-Handbuch (2 Bände)/BLL 

Preis (DM) 

105,-

159,-

2800,-

89,-

120,-

89,-

89,-

89,-

132,-

132,-

111-

48,-

78,-

39,-

68,-

58,-

118,-

69-

98,-

98,-

98,-

68-

58,-

98,-

248,-

148,-

68,-

3500,­
+MwSt 

Alle Bücher können beim Behr'sYerlns per Fax 040122 01 091 bes1elJ1 werden. Weilere lnformaLioncn 
über das Bll·Handbuch sind,llntl'I' Tclc!Jll( 02 28/8 19 93·0 abrufbar. 

Jetzt beginnt die eigentliche Infor­
mationsphase, bei der sich das, 
Projektteam mit der Materie Qua­
litätsmanagement intensiv be­
schäftigt. Hierzu ist das Studium 
vorhandener Sekundärliteratur 
unerläßlich. Artikel aus einschlä­
gigen Fachzeitschriften bieten 
einen ersten Überblick. Umfang­
reichere Informationen bieten 
Bücher. Tabelle 1 zeigt einen Aus­
schnitt der zur Verfügung stehen­
den Literatur zum Thema Qua­
litätssicherung/Qualitätsmanage­
ment. 
Zur Vertiefung des angelesenen 
Wissens und um offene Fragen zu 
klären, empfiehlt sich der Besuch 
von Seminaren, die auf die Pro­
blematik der Lebensmittelbran­
che zugeschnitten sind. Die Le­
bensmittelzeitung hat eine eigene 
Rubrik, in der auf Veranstaltun­
gen, auch zu dieser Thematik, 
hingewiesen wird. Ein Veranstal­
ter, der zu diesem Thema häufig 
praxisorientierte Seminare und 
Workshops - auch für die 
Fleischwirtschaft - abhält, ist der 
Behr's Verlag, dessen Faxnummer 
bereits in Tabelle 1 angegeben 
wurde. Hilfreich sind sicher die 
Erfahrungen bereits zertifizierter 
Betriebe und wenn möglich Ein­
blicke in Teile deren Dokumenta­
tion. In der Fleischwirtschaft sind 
die Betriebe He11a, Rasting, 
Stockmeyer, Reinert und Buss 
zertifiziert. Zu diesem Zeitpunkt 
sollte feststehen, ob das Projekt 
mit oder ohne einen externen Be­
rater durchgeführt werden soll. 
Für einen Berater spricht dessen 
aktueller Erfahrungsschatz bei 
der konzeptionellen Planung und 
Durchführung. Beispiele belegen 
allerdings, daß auch ohne Bera­
tereinsatz ein funktionierendes 
Qualitätsmanagementsystem auf­
gebaut werden kann. Entschei­
dend sind hierbei sicher die eige­
nen Personalressourcenhinsicht­
lich Qualität und Quantität sowie 
die Leistungsbereitschaft der 
Teammitglieder. Fällt die Wahl auf 
einen externen Berater, sollte 
dieser zu einem Akquisitionsge­
spräch bereit sein, für das kei­
ne Honorarforderungen anfallen. 
Wichtig bei diesem Gespräch ist 
die Vorlage von Referenzen und 
die Akzeptanz bei den Projektmit­
gliedern. In jedem Fall sollten alle 
Auftragsinhalte durch konkrete 
Leistungspflichten beschrieben 
werden. 
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Abb. S: Qualitätsausprägungen eines Unternehmens 

Im nächsten Schritt wird der Ist­
zustand des Unternehmens be­
züglich seiner Geschäftsbereiche 
und Herstellungsprozesse analy­
siert und dokumentiert. Jedes Un­
ternehmen der Fleischwirtschaft 
verfügt bereits über typische Qua­
litätsmanagement-Elemente wie 
Prozeßlenkung (zum Beispiel Re­
zepturen), Qualitäts- beziehungs­
weise Verfahrensprüfungen (zum 
Beispiel Labor- und Verfahrens­
anweisungen), Lieferantenbewer­
tung bei der Beschaffung, Ver­
tragsprüfung usw. Was fehlt, sind 
in der Regel der große Bereich 
der Dokumentation sowie die 
Lenkung der Dokumente. Die 
Verantwortung der obersten Lei­
tung, interne Audits und die Schu­
lungsbedarfsermittlung gehören 
ebenfalls zu den üblicherweise 
fehlenden Qualitätssicherungs­
elementen. Nach Ab ·cbluß der 
Istanalyse ist ein Maßnahmenka­
talog in Verbindung mit einem 
Zeitplan (Netzplan) für die Pro­
je.i<tdt1rchfül1nrng ·7.LI er teilen. 
Ein Zeithorizont von eineinhalb 
bis zwei Jahren bis zur Zertifizie­
rung ist üblich. 
~er weitere Projektve1fauf ist 
smnvolterwcise 7.eitgleich in drei 
J,inicn zu teilen. Eine Linie betrifft 
die 'chuluug der MitarbeH:c1~ die 
~weite betrifft die eige111Uche Pro­
Jcktarhcit uncl die drille Linie be­
s hrelbt die Zusiunmcnarbeit mit 
d~r Zerl'ifiziernngs telle. 
Die Grund iiberlegung beim Sclm­
lung ·sei tor kann fol gendernrn.­
~~~ formuliert werden: Die Qua­
~l.'.Ll ein~s ntcrneh111CJ1s griindet 
scmen hrfolg auf den Fundru11en­
tcn der P rsönlichcn Qualität der 
MHarbeitcr. Nur ein fehlerverm.ci-
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dendes Management und moti­
vierte Mitarbeiter führen zu quali­
tativ hochwertigen Tätigkeiten 
und Verfahren, die wiederum in 
Produkten der Spitzenqualität ih­
ren Niederschlag finden. Abbil­
dung 5 verdeutlicht den Zusam­
menhang. 
Die Akzeptanz der Belegschaft bei 
der Einführung eines Qualitäts­
managementsystems ist nur 
durch die frühzeitige Einbindung 
der Mitarbeiter in die Planung 
durch Gruppenaktivitäten zu er­
langen. Wichtig in diesem Zusam­
menhang ist, daß die schrittweise 
Umsetzung für jeden nachvoll­
ziehbar ist und den einzelnen kei­
nesfalls überfordert. Plakate mit 
dem Slogan „Sag was Du tust, tu 
was Du sagst - beweise beides", 
kleine Faltblätter, die an die Ver­
antwortung eines jeden Mitarbei­
ters im Betrieb appellieren sowie 
eine kurze Qualitätsmanagement­
Fibel, die DIN ISO 9000 einfach 
und humorvoll allen Mitarbeitern 
erklärt, sind geeignete Hilfsmittel, 
um jeden einzelnen Mitarbeiter 
zu motivieren und auf das Projekt 
einzustimmen. 
Zeitgleich mit der Schulung der 
Mitarbeiter beginnt der Aufbau 
der Dokumentation des Qualitäts­
managementsystems. Nur anhand 
von dokumentierten Verfahren 
und Abläufen, bei denen auch die 
Zuständigkeiten niedergeschrie­
ben sind, ist Qualitätsmanage­
ment planbar und steuerbar. Die 
Struktur der Dokumentation ei­
nes Qualitätsmanagementsystems 
ist in Abbildung 6 dargestellt. 
Das Qualitätsmanagement-Hand­
buch umfaßt einen Ordner. Es 
kann beispielsweise in vier Kapi-

Sie ist da! 
Und da! 

Und da! 
Auf jeden Fall ist Foodline 
immer da, wo Frische 
und Hygiene sichtbar sein 
muß: im Verkauf, beim 
Kundenkontakt. 
Foodline: die neue Berufs­
kleidungskollektion 
im Mietsystem für den 
Lebensmittelbereich. 

Fordern Sie bitte 
unseren Prospekt an. 
Oder fragen Sie 
nach den Foodline­
Systemberatern. 

Zentrale f. Deutschland: 
Profitex GmbH 
Berufskleiderservice 
Chr.-Messner-Str. 50 
Postfach 11 54 
78635 Trossingen 
Tel.07425/224200 
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tel gegliedert werden. Kapitel 1: 
Gnmdsatzerklärung zur Quali­
tätspolitik; Kapitel II: Herausgabe 
und Änderung des Qualitätsmana­
gement-Handbuches; Kapitel III: 
Elemente des Qualitätsmanage­
mentsystems der Firma XY; Kapi­
tel IV: Anhang. Kapitel III besteht 
aus den 20 Elementen, jedes Ele­
ment kann auf etwa fünf Seiten 
beschrieben werden. Für einen 
durchschnittlichen Betrieb der 
Fleischwarenbranche kommen 
etwa 20 bis 25 Verfahrensanwei­
sungen hinzu, jede mit einem 
Umfang von fünf bis sechs Seiten. 
Umfangreicher wird der Bereich 
der Arbeitsanweisungen. Er hängt 
unter anderem von der Produkt­
palette des Betriebes ab. 
Nachdem die drei Phasen zur Er­
stellung der Dokumentation ein­
schließlich Laufkarten, Check­
listen und Ablaufplänen erstellt 
wurde, kommt es zu Testläufen, 
bei denen das System kontinuier­
lich optimiert wird, um in der täg­
lichen Betriebspraxis zu beste­
hen. In der nächsten Projektpha­
se werden die internen Audits 
durchgeführt, deren Ergebnisse 
zu einer erneuten Feinabstim­
mung des Systems führen. 
Die dritte Linie beschreibt die Zu­
sammenarbeit mit der Zertifizie­
rungsstelle. Die erste Aufgabe in 
diesem Zusammenhang ist die 
Auswahl einer geeigneten Zertifi­
zierstelle, denn laut DIN E 45020 
muß die Zertifizierung des Be­
triebes von einem unparteiischen 
Dritten vorgenommen werden. 
Damit man Betriebe einer be­
stimmten Sparte zertifizieren 
darf, ist eine Zulassung bei der 
Trägergemeinschaft für Akkredi­
tierung GmbH (TGA) Vorausset­
zung. Für den Lebensmittel­
bereich sind 10 Zertifizierstellen 
zugelassen ( Stand April 1994) . 
Tabelle 2 faßt die in Frage kom­
menden Stellen zusammen. 
Es ist empfehlenswert, mit einigen 
Zertifizierern Kontakt aufzuneh­
men um aufgrund der Vergleichs­
basis eine Auswahl treffen zu kön­
nen. In jedem Fall sollten Sie mit 
der Deutschen Gesellschaft für 
Zertifizierung von Qualitätssiche­
rungssystemen GmbH (DQS) 
sprechen, da diese Zertifizie­
rungsstelle in der Fleischwirt­
schaft über den größten Erfah­
rungsschatz verfügt. Nachdem ein 
Zertifizierer ausgewählt wurde, 
schickt die Zertifizierstelle dem 
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Abb. 6: Die drei Phasen zur Erstellung der Dokumentation des 
Qualitätsmanagementsystems 

Tabelle2: Akkreditierte Zertifizierstellen für Qualitätssicherungs· 
systeme aus dem Bereich Lebensmittelwirtschaft 

Name des Instituts 

Deutsche Gesellschaft für Zertifizierung von 
Qualitätssicherungssystemen GmbH (DQS) 

DEKRA AG, Zertifizierungsdienst 

LRQA Lloyds Register Quality Assurance Norfolk 
House 

Landesgewerbeanstalt Bayern (LGA) 

Dr. Adams und Partner, Unternehmensberatung, 
Zertifizierungsstelle 

TÜV-Bayern/Sachsen 

TÜV CERT. e.V. 

Bureau Velitas Quality International Ltd. 

SGS-ICS, Gesellschaft für Zertifizierungen mbH 

Q-Zert, Zerti.fizierungsgesellschaft für 
QS-Systeme mbH 

Anschrift 

August-Schanz-Sir. 21A 
D-60433 Frankfurt 

Schulze-Delitzsch-Sir. 49 
D-70565 Stuttgart 

UK-Wellesley Road, Croydon 
CR9 2DT 

Gewerbemuseumsplatz 2 
D-90403 Nürnberg 

Königstr. 78 
D-47198 Duisburg 

Westendstr. 199 
D-80686 München 

Reuterstr. 161 
D-53113 Bonn 

70 Borough High Street 
UR-London SEI IXF 

Raboisen 28 
D-20095 Hamburg 

Bleichstr. 19 
D-75173 Pforzheim 

lnf01TT1Jd011SYerJnst,1huns vor dem Vor51:andlGe.scWruro11run1 
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Abb. 7: Vorgehensweise zum Aufbau eines zertifizierungsfähigen 
Qualitätsmanagements 

Betrieb einen Fragebogen zu, der 
ausgefüllt zurückgeschickt wer­
den muß. 
Auf Wunsch des Kunden kann ein 
Vorgespräch (Voraudit) verein­
bart werden, dabei wird der Be­
trieb durch den Ze1tifizierer be­
urteilt. Zu einem geeigneten Zeit­
punkt wird das Qualitätsmanage­
menthandbuch und eventuell die 
Verfahrensanweisungen zur Prü­
fung an die Zertifizierstelle einge­
schickt. Ist die Beurteilung posi­
tiv, erfolgt das Zertifizierungsaudit 
im Unternehmen. Sind alle Bedin­
gungen zur Zertifizierung erfüllt, 
erfolgt die Ausstellung des Zertifi­
kates für einen Zeitraum von drei 
Jahren. Jeweils nach einem Jahr 
erfolgt ein Überwachungsaudit. 
Nach Ablauf von drei Jahren kann 
die Zertifizierung durch ein Re­
Audit regelmäßig um drei weitere 
Jahre verlängert werden. Nach 
der Ze1tifizierung sollte der Be­
trieb zur Imagesteigerung und um 
die Öffentlichkeit zu sensibilisie­
ren in jedem Fall eine Presse­
konferenz einberufen. Fortan darf 
mit dem Zertifikat, das in ge­
wünschter Anzahl ausgehändigt 
wird, auf allen Werbeträgern -
ausgenommen dem Produkt 
selbst - geworben werden. Abbil­
dung 7 faßt die Vorgehensweise 
zum Aufbau eines zertifizierungs­
fähigen Qualitätsmanagements 
schematisch zusammen. 

Kosten der Zertifizierung 
In den Aufbau eines zertifizie­
rungsfähigen Qualitätsmanage­
ments muß vor allem sehr viel 
Zeit investiert werden. In moder­
nen Fleischwarenbetrieben sind 
normalerweise keine weiteren 
größeren Investitionen notwen­
dig. Die folgende Kostenaufstel­
lung vermittelt einen groben 
Überblick. 
~ Personalkosten 
- Beauftragter, Vollzeit 
- Schreibkraft, Sachbearbeiter, 
Teilzeit 
- Projektteam/Qualitätszirkel 
~ Schulungskosten pro Jahr: 
circa 8000 DM 
~ Textverarbeitung: 1000 DM 
~ Zertifizierungskosten 
- Bewertung der Kurzfragenliste: 
1350 bis 2100 DM 
- Voraudit: 1500 bis 2200 DM 
pro Auditor!fag zzgl. Spesen 
- Prüfung der Dokumentation: 
7400 bis 8700 DM 
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Tiromat®. 

You've got-the power! 

Power on ! Vorbei sind die Zeiten, in denen Hochleistungs-Verpackungsm~schinen auch höchste 
Ansprüche stellten, wo mehr Leistung mit mehr Verbrauch erkauft werden mußte. Die neue 
Tiromat-Generation geht den umgekehrten Weg: weniger Verbrauch und mehr Tempo! Tiromat 
Powerpak und Compact stellen sich höchsten Ansprüchen, ohne hohe Ansprüche zu stellen. 

• -11. 

Hochleistung auf Dauer: 
Tirornat Powerpak .. ' 

Tiromat - dahinter steht die Power 
von Tetra Laval Food, die Erfahrung 
mit über 7000 Maschinen und 23 Mil-
Iiarden Verpackungen Jahr für Jahr. 

r.~ Tetra Laval Food 
Tiromat 
Im Ruttert · D-35216 Biedenkopf-Wallau 
Telefon O 64 61/8 01-0 · Telefax O 64 61/80 11 00 



- Audits im Unternehmen: 1500 
bis 2200 DM pro Auditor!fag 
zzgl. Spesen 
- Zertifikatsgebühr: 1500 bis 
4200DM 
- jährliches Überwachungsaudit: 
1500 bis 2200 DM pro Audi­
tor!fag zzgl. Spesen 
~ Sonstiges (Broschüren, Pla­
kate, Kleinmaterialien): circa 
5000DM. 

Das HACCP-Konzept 
Das HACCP-Konzept ist ein Instru­
ment, das im Jahre 1959 zur Her­
stellung von Astronautennahrung 
entwickelt und seither kontinu­
ierlich verbessert wurde. Dem 
Konzept liegt vor allem die Her­
stellung von sicheren Lebensmit­
teln zugrunde. Das HACCP-Kon­
zept überprüft die Herstellung, 
Behandlung, Zubereitung und das 
Inverkehrbringen von Lebensmit-

Schlußbetrachtung 

In einigen Jahren wird die Anwen­
dung eines betrieblichen Quali­
tätsmanagementsystems auch in 
der Fleischwirtschaft eine Selbst­
verst..indlichkeit sein. Bis jCIZl 
, ird durch ISO 9000 die pcrsön­
lidie Qualität sowie die Qualität 
der Verfahren und Tätigkeiten ab­
gedeckt. Die Produkte selbst, also 
die Fleischwaren, werden jedoch 
nicht zertifiziert. Diese Aufgabe 
übernehmen Stellen wie bei­
spielsweise die DLG oder die 
CMA. Über eine Erweiterung der 
Norm, die eine Produktzertifizie­
rung einschließt, sollte in jedem 
Fall nachgedacht werden. Es darf 
nicht das Ende der Entwicklung 
sein, daß die Qualität eines Unter­
nehmens durch Institutionen vor­
genommen wird, die ihre Kom­
petenz in einem anspruchsvollen 
Akkreditierungsverfahren (DIN 

Abb. 8: Prinzipien und Verfahrensanweisungen des HACCP-Konzepts 

teln auf Schachstellen, die eine 
mögUchc Gesundheitsgefährdung 
darstellen könnten. 
Schwachstellen umfassen nach 
dieser Definition Rohstoffe, Hilfs­
stoffe, Packmittel, Verfahren, An­
lagen, Gerätschaften und das Per­
sonal. 
Der Anwendungsbereich umfaßt 
somit alle Stufen eines Lebensmit­
tels von der Urproduktion bis 
zum Verzehr. Der Zweck des 
HACCP-Konzeptes dient aus­
schließlich der Verhütung von ge­
sundheitsgefährdenden Fehlern 
und der Suche nach möglichen 
Fehlerquellen. Das Kernstück des 
Konzeptes sind seine sieben Prin­
zipien, die in Abbildung 8 mit 
den entsprechenden Verfahrens­
anweisungen wiedergegeben wer­
den. 
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EN 45012) nachweisen müssen, 
während die Produktqualität von 
nicht akkreditierten Stellen vor­
genommen wird. Ebensowenig 
sollte das Qualitätsdenken an der 
Verladerampe des Handels enden. 
Gerade hier liegt leider noch vie­
les im argen. In welchem Super­
markt werden regelmäßig die 
Kühlung in den Verkaufstheken 
und im Lager kontrolliert oder gar 
dokumentiert? Elementare Pro­
dukthandlingsvorschriften wer­
den hier häufig mißachtet. Eine 
Qualitätskette ist allerdings nur so 
stark wie sein schwächstes Glied 
und es muß klar betont werden, 
das schwächste Glied in dieser 
Kette ist der Handel. 
Anschrift des Verfassers: 
Dipl.-Ing. Jürgen Steinmaß!, Birkenweg 
9, D-83373 Taching 

Vermarktungs· 
konze,tfür 
lammfleisch 
Das von der Centralen Marketing­
gesellschaft der Deutschen Agrar­
wirtschaft (CMA) neu entwickelte 
Vermarktungskonzept für die Ab­
satzverbesserung von Lamm­
fleisch aus Deutschland wurde 
unlängst in die Praxis verabschie­
det. In Bonn überreichten der 
Vorsitzende der Wirtschaftsver­
einbarung Deutsches Lamm­
fleisch (WDL), Ludwig Ensinger, 
und Manfred Heuser von der CMA 
die Satzung für die Vetwendung 
des Verbandszeichens „Frisches 
Lammfleisch - Gutes aus unseren 
Landen" an die Vermarktungs­
unternehmen. Hinter der WDL 
verbirgt sich der Zusammen­
schluß der Vereinigung Deut­
scher Landesschafzuchtverbände 
(VDL) sowie der angeschlosse­
nen Landesschafzuchtverbände 
auf Erzeuger- und der gewerb­
lichen Lammschlachtbetriebe auf 
Vermarkterseite. Mit diesem 
Konzept wird ein neues Kapitel in 
der gewerblichen Lammfleisch­
vermarktung aufgeschlagen, das 
insbesondere den Verbraucher­
wünschen nach mehr Trans­
parenz von der Aufzucht der Läm­
mer bis zum Verkauf an der La­
dentheke gerecht wird. Das Ver­
bandszeichen gewährleistet dem 
Verbraucher, daß es sich um 
deutsches Lammfleisch handelt, 
das zudem bestimmte Qualitäts­
ansprüche erfüllt. 

Internationale 
Auszeichnung 
Vor kurzem erhielt Professor Dr. 
Reiner Hamm, ehemaliger Leiter 
des Instituts für Chemie und Phy­
sik der Bundesanstalt für Fleisch­
forschung, den „International 
Award" der American Meat Asso­
ciation. Mit der höchsten Aus­
zeichnung, die in den USA auf 
dem Gebiet der Fleischwissen­
schaft verliehen wird, würdigte 
die Jury den Beitrag des Kulmba­
cher Wissenschaftlers zur Verbes­
serung der internationalen Zu­
sammenarbeit und der Kenntnis­
se auf dem Gebiet der Fleischfor­
schung. Die Laudatio hob hervor, 
daß neben den Forschungsarbei-

ten und Vorträgen auch die Per. 
sönlichkeit von Professor Dr. 
Hamm weltweit starke Wirkung 
ausgeübt und zu einem besseren 
Verständnis vieler Tatsachen im 
Bereich der Fleischwissenschaft 
beigetragen hätte. Viele Wissen­
schaftler aus aller Welt seien 
nach Kulmbach gekommen, und 
Hamm selbst habe in über zwan­
zig Ländern rund um den Globus 
seine Forschungsergebnisse vor­
getragen. Der „International 
Award" ist nicht als rein ame­
rikanische, sondern als inter­
nationale Auszeichung zu verste­
hen, da vor der Nominierung Gut­
achten von namhaften Wissen­
schaftlern aus zahlreichen Län­
dern angefordert werden. Zwei­
mal wurde dieser Preis bisher an 
deutsche Wissenschaftler verlie­
hen, die bemerkenswerterweise 
beide an der Bundesanstalt für 
Fleischforschung in Kulmbach 
wirkten - an Dr. Leistner und 
nun an Dr. Hamm. Hier zeigt sich 
auch die außergewöhnlich hohe 
Wertschätzung, die der Kuln1-
bacher Forschungsanstalt auf in­
ternationaler Ebene entgegen­
gebracht wird. 

Börse für 
Lebensmittel und 
Weine 
Auch in diesem Jahr veranstaltet 
die Handelsabteilung des Spa­
nischen Generalkonsulats in Düs­
seldorf eine Spanische Warenbör­
se. Etwa 100 spanische Firmen 
werden ausgewählte Weine, Cavas 
und Lebensmittel präsentieren. 
Das Angebot an Lebensmitteln ist 
vielfältig und qualitativ hochwer­
tig. Ungefähr die Hälfte der Aus­
steller bietet Weine und Cavas aus 
verschiedenen Herkunftsgebieten 
an. Die Ausstellerfirmen sind teils 
an ersten Kontakten in der Bun­
desrepublik Deutschland inter­
essiert, teils möchten sie das be­
reits vorhandene Distributions­
niveau weiter ausbauen. Die 3. 
Spanische Warenbörse findet am 
18. 10. 1994 im Swissotel, Rhein­
park 1 in D-41460 Neus statt. Sie 
ist von 10.00 bis 19.00 Uhr für 
Fachbesucher geöffnet. Weitere 
Informationen gibt es beim Spa­
nischen Generalkonsulat, Han­
delsabteilung, Jägerhofstraße 30, 
D-40479 Düsseldorf. 
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Nichteinhaltung 
der Liefermenge 

nicht nachkommt. Deshalb wird 
vom Lieferanten die Höhe der 
Lieferung vielfach auf eine 
,,circa-Menge" vertraglich ein­
geschränkt. Eine solche Formu­
lierung bedeutet, daß der Liefe­
rant zehn Prozent mehr oder 
zehn Prozent weniger liefern 
kann. Diese Auffassung vertrat 

das Oberlandesgericht Mün­
chen in einem Urteil vom 16. Fe­
bruar 1994 (Aktenzeichen 7 U 
5659/92), nachdem sich ein 
Sachverständiger in diesem Sinn 
geäußert hatte. Wenn der Liefe­
rant aber berechtigt war, zehn 
Prozent weniger zu liefern, war 
davon auch für die Berechnung 

des Schadensersatzanspruchs des 
Kunden auszugehen. Der Kunde 
hatte vorher eine Nachfrist ge­
setzt, aber trotzdem keine Liefe­
rung in dem gebotenen Umfang 
erhalten. Er konnte Schadens­
ersatz fordern. Dabei war die 
Mindestliefermenge zugrunde zu 
legen. Dr. Otto 

Wird in einem Kaufvertrag eine 
bestimmte Llefcrmen e m1gege­
b 11 kam1 der Kunde in Sclnvic­
rigkcl ten kommen, wcn~1 der Lie­
fcmnt seinen V q)flichtungen 
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Fortschrittliche Nahrungsmittel-Technologie 
lnjektionstechnik für Fleisch, Fisch und Geflügel 
Innovative Vakuum-Massier-Technik 

1969-1994 = 25 Jahre DORIT-Pökeltechnik 
25 Jahre Erfahrung, die verpflichtet-
25 Jahre, die für Leistung, Qualität und Zuverlässigkeit 
in Maschinenbau und Kundenbetreuung bürgen. 

PSM-25 (1969) VV1000/330 (1975) 

Was 1969 mit dem Bau des weltweit ersten Pökelautomaten PSM-25 (für Fleisch mit und 
ohne Knochen) begonnen und 1975 mit dem weltweit ersten Vakuum-Turnbier W-1000/330 
(mit kontrolliertem+ pulsierendem Vakuum) seine Fortsetzung gefunden hat, 

DLT-3000 (1994) PSM-378-3.0-KD (1993) 

fand nach 25 Jahren Forschung und Entwicklung im Pökelmaschinenbau im neuen 
lndustrie-Pökelautomaten PSM-378-30-KD und in der letzten DORIT-Weltneuheit, 
dem patentierten, vollautomatischen Vakuum-Durchlauftumbler DLT-3000 (mit Kühlung) 
seinen vorläufigen Höhepunkt. 

Profitieren Sie von unseren Jubiläumsangeboten und prüfen auch Sie unsere Qualität, 
Leistungsfähigkeit und Zuverlässigkeit anhand einer unverbindlichen Vorführung. Unsere 
Fachberater stehen Ihnen gerne zur Verfügung. 

DORIT 
Food Processing Equipment Ltd. 
Bahnhofstrasse 16 
CH-8956 Killwangen 
Tel ++41-56-72 08 72 
Fax ++41-56-71 23 30 

DORIT 
Fleischereimaschinen GmbH 
Hansaring 154 
D-48 268 Greven 
Tel +49-25 71-5 21 35, 37 
Fax ++49-25 71-5 32 90 
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