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DFV-Briefwechsel mit EP-Vizepräsidentin: 

Fleischer wollen 
Traditionsprodukte 
weiter schützen 
afz/red, Frankfurt. Einen Vor­
geschmack auf die Verwirrun­
gen um neue Richtlinien, Ver­
ordnungen und Gesetze, wie 
sie für dieses Jahr zu erwarten 
sind, gab ein Briefwechsel 
zwischen Ursula Schleicher, 
der Vizepräsidentin des Euro­
päischen Parlaments, und Al­
bert Prötter, dem Präsidenten 
des Deutschen Fleischer-Ver­
bands. Dabei ging es um die 
geplante Änderung der deut­
schen Fleisch-Verordnung. 

Auslöser waren eine Zei­
tungsnotiz und der Brief ei­
nes neunjährigen Jungen an 
die Vizepräsidentin. Im , ...... _~-- I 

Aschaffenburger "Main­
Echo" hieß es, daß sich die 
deutschen Metzger wegen 
einer "neuen EU-Richtlinie 
über Zusatzstoffe in Fleisch­
waren", die noch in diesem 
Jahr verabschiedet werde, 
sorgten (gemeint war wohl 
der Änderungsentwurf zur 
deutschen Fleisch-Verord­
nung - die Zeitung hatte hier 
elmges durcheinanderge­
bracht) . Wenn die Richtlinie 
in die deutsche Fleisch-Ver­
ordnung übernommen wer­
de, dürften Betriebe künftig 
Würste und Schinken mit 
Farbstoff, mit Ersatzstoffen 
wie Soja und mit Stärke, die 
mehr Wasse r bindet, anbie­
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Im vergangenen Jahr wurde mehr Geflügelfleisch denn je gekauft. Im Gegensatz zum 
allgemein rückläufigen Trend beim Fleischverbrauch stieg 1994 der Verbrauch von Geflü­
gelfleisch um 300 Gramm auf 12, 7 Kilogramm. Gleich nach dem Hähnchen ist die Pute (Foto) 
des Deutschen liebstes Geflügel. Wie breit inzwischen das Angebot in diesem Marktseg­
ment ist, zeigt unser Monatsthema im afz fleisch lebensmittel markt ab Seite M 2. 

Der Selbstversorgungsgrad in den EU-Beitrittsländern: 

Ö!d:e~tr.Qich ist ein EXDortland für Rindfleisch 

Deutsch-schwedische 
Partnerschaft perfekt 
afz/red, Hamburg. Die Ham­
burger Firma Peter Mattfeld 
& Sohn und der schwedische 
Schlachtereiverbund Scan 
International Division sind 
seit Jahresbeginn Handels­
partner. Sc an führt jetzt über 
Mattfeld das schwedische 
Premium-Schweinefleisch 
der Marke Piggham nach 
Deutschland ein. 

Zahl der britischen 
BSE·Fälle gesunken 
afz/age, London. Die Zahl 
der BSE-Fälle ist 1994 in 
Großbritannien gegenüber 
dem Vorjahr um 41 Prozent 
gesunken. Wie das Land­
wirtschaftsministerium in 
London erklärte, ist das die 
niedrigste Zahl seit drei J ah­
ren. Von November 1986 bis 
Dezember 1994 wurden 
138444 BSE-Fälle gezählt. 

Neue Verordnung für 
Rinder-Sonderprämien 
a fz /brne. Bonn. Rinder- und 
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Nummer 1 

n Deutschland i t die Zahl 
der Lebensrnittelgescbäfte 
seitJahren rückläufigundes 

ist nicht abzusehen, wann 
dieser rückläufige Trend ge­
stoppt werden kann. Während 
in den alten Bundesländern der 
Lebensmittelhandel 1992 ge­
genüber 1991 erneut 1600 
Geschäfte verlor, reduzierten 
sich die Verkaufsstellen in den 
neuen Ländern wegen der 
Schließung zahlreicher klei­
ner, unrentabler Geschäfte um 
3000. So existierten 1993 noch 
76800 Lebensmittelgeschäfte, 
die einen Umsatz von gut 200 
Mrd. DM -machten. Rechnet 
man Kauf- und Warenhäuser 
mit Lebensmittelabteilung so­
wie den Discounter Aldi dazu, 
so kommt man ftir 1993 auf 
in<:ae""rrü 7Q 200 T ,<"hem"rnit-
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Verschiebung der Einkaufsstättenstruktur fuhrt zu Marktanteils-Gewinnen 

Umsatzanteil von zehn 
Prozent vom Gesamt­
umsatz des Lebensmit­
telhandels. Ende 1992 
war bereits jedes siebte 
Geschäft des Lebens­
mittelhandels ein Dis­
counter oder Verbrau­
chermarkt und über 50 
Prozent des Lebens­
mittelhandelsumsat­
zes entfielen auf diesen 
Geschäftstyp. Auch 
für Gesamtdeutsch­
land zeigt sich die 
Konzentration des 
Handels auf Großflä­
chengeschäftel Ver­
brauchermärkte und 
Discounter. 

Entsprechend ver­
änderten sich auch die 
Ein I"" 11 f.""ri:i ttf'n"trll k-

Eililkaufsstättelil~erteilung 

- für Frischfleisch -
Ost 

Andere EKST 

Metzgerei 

C Discounter o . Aldi 

Verbrauchermarkt 

D Kauf- und Warenhaus 

Trad. LEH/Supermarkt 

Mengenangaben in Prozent 

*) ab 1992 Westdeutschland ohne 
W-Berlin/Kalenderabfrage geändert 

Bundesländern fällt 
beim Frischfleischein­
kauf die hervorragen­
de Bedeutung des Flei­
scherhandwerks auf, 
denn 44 Prozent det 
ostdeutschen Haus­
halte kaufen ihr 
Frischfleisch in Metz­
gereien, nur 20 Pro­
zent in Verbraucher­
märkten, die offen­
sichtlich nicht die vom 
Verbra ucher geforder­
ten Qualitäten zu den 
entsprechend günsti­
gen Preisen liefern. 

Bei Fleischwaren 
und Wurst ist in den 
alten Bundesländern 
nach wie vor die Metz­
gerei mit einem Anteil 
von rund 30 Prozent 
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Grunde zur Elnfuhrung eines Qualitätsrnanagementsystems 

Der GE!sel'Zgeber 

Lebensm fttelrecllt 

Produkthaftung 
(PHG und BGB) 

EG-Richlllnie 
Fr~ches FleIsch 

EG-Fleischer­
-zel,lgni s- R IGhtllni~ 

Allge,m ,-Lebens­
mittel- Hyglene-RI. 

Abbildung I : Qualitätsmanagement in der deutschen Fleischwirtschaft. Abbildung 2: Gründe zur Einführung eines Qualitätsmanagements. 

Ejne Forderuna des Wettbewerbs 
Qualitätssicherung ist nicht nur eine Frage des Managements, sie wird im europäischen Markt auch zur entscheidenden Frage (I. Teil) 

F .leiSCllwarenbetrieb die 
bis Dezember 1995 keine 
Veterinär-KontrolI num­

mer haben, müssen sich im 
Klaren darüber sein, ihre Pro­
dukte nicht länger an den 
Handel liefern zu können. 
Erstaunlicherweise ist der An­
teil der Fleischwarenbetriebe, 
die noch immer keine EU­
Nummer haben verhältnismä­
ßig hoch. So sind knapp 40 
Prozent der Mitglieder des 
Bundesverbandes der Deut­
schen Fleischwarenindustrie 
ohne die erforderliche EU­
Zufassung. 

Ein ähnlicher Dornröschen­
schlaf ist bei der Zertifizierung 
eines Qualitätsmanagements zu 
vermeiden. Nicht einmal zwei 
Prozent der deutschen Fleisch­
warenindustriebetriebe können 
ein zertifiziertes Qualitätsma­
nagemerit vorweisen. Werden 
Betriebe, die eine Zertifizie­
rung vorbereiten berücksich­
tigt, scheinen sich nur 11 
Prozent aller bundes deutschen 
Betriebe in der Fleischwarenin­
dustrie rückhaltlos für Qualität 
auszusprechen. Sicher, das 
deutsche Lebensmittelrecht 
weist die strengste Gesetzge­
bung der Welt aus und Quali-

tätsmangement ist erst seit ca. 
zwei Jahren in der bundesdeut­
schen Fleischwirtschaft in der 
Diskussion, dennoch sind die 
zugegebenermaßen etwas ket­
zerischen 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 
zeitgemäßes Qualitätsmanage­
ment trägt entscheidend zur 
Zukunftssicherung des Unter­
nehmens bei. In wenigen Jahren 
wird nicht mehr die richtige 
Produktpalette allein ein Unter­
nehmen wettbewerbsfähig ma­
chen; die Einhaltung der gefor­
derten Qualitätsnormen und 
deren lückenlose Dokumenta­
tion wird ebenso von elementa­
rer Bedeutung sein. 

Gründelürs 
Nanaaemen. 

Warum ist die Einführung 
eines Qualitätsmanagemynts 
wichtig? Nach Aussagen des 
Bundesverbandes der Deut­
schen Fleischwarenindustrie e. 

Die Fleischwarenbranche in Deutschland 
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 allem an dieje­
nigen, die nicht wahrhaben wollen, daß in 

den letzten 30 jahren bereits 30 Prozent der 
Fleischwarenbetriebe aus der Branche aus­
geschieden sind. Die negative Tendenz ist 

weiter anhaltend. In diesem Zusammenhang 
muß man das Thema Qu'alitätsmanagement 
sehen, meint unser Autor Dipl.-Ing. jürgen 

SteinmaßI. 

Verfüllt die Fleischwirtschaft 
die gestiegenen Erwartungen 
des Verbrauchers nicht mehr in 
vollem Umfang. Die Forderun­
gen der Konsumenten nach 
Fleisch und Fleischwaren zu 
noch günstigeren Preisen auf 
einem hohen Qualitätsniveau 
und unter Berücksichtigung 
aller Umweltaspekte können 
langfristig nur durch den Auf­
bau eines funktionierenden 
Qualitätsmanagementsystems 
befriedigt werden. Eine Zertifi­
zierung nach ISO 9000 kann auf 
der Verbraucherseite wesent­
lich zur Vertrauensbildung bei-

tragen. 
Der Verbraucher ist 

allerdings nur ein Aspekt, der 
für die Einfuhrung eines von 
unabhängiger Stelle geprüften 
Qualitätsmanagements spricht. 
Der Handel reagiert verständli­
cherweise auf die gestiegene 
Kundenerwartung und gibt die 
Forderungen des Verbrauchers 
an die Fleischwirtschaft weiter. 
Zusätzlich wird auf eine größe­
re Lieferflexibilität gedrängt. 
Die Konzentration im europä­
ischen Einzelhandel wird un­
weigerlich zu einer bevorzug­
ten Selektion von Lieferanten 

fuhren, bei denen man sich auf 
Qualität verlassen kann und die 
diese auch dokumentieren kön­
nen. 

In emem europäischen 
Markt, der sich durch einen 
verschärften Wettbewerb aus­
zeichnet, wird Qualitätsmana­
gement für die Unternehmen 
der deutschen Fleischwarenin­
dustrie ein wichtiger strategi­
scher Wettbewerbsfaktor, der 
allen zertifizierten Betrieben 
einen Vorsprung gegenüber der 
Konkurrenz ohne Zertifikat 
verschafft. Die Vorteile fur 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 
gegenwärtigen Kostendruck 
entgegenwirken und in einem 
Motivationsschub bei den Mit­
arbeitern. Damit sind die Vor­
teile eines Qualitätssicherungs­
systems jedoch noch nicht 
vollständig aufgeftihrt. 

Eine durchdachte Qualitäts­
philosophie nach ISO 9000, als 
Element der Unternehmensphi­
losophie, stärkt die Position des 
Unternehmens vor dem Gesetz­
geber. Das Lebensmittelrecht, 

vor allem jedoch die Produkt­
haftung und die EG-Richtlinien 
sind die passenden Schlagworte 
auf diesem Sektor. Nach den 
seit dem 1. Januar 1990 
geltenden Produkthaftungsge­
setz (PHG) unterliegt der Her­
steller von Lebensmitteln und 
damit auch die produzierende 
Fleischwarenindustrie, der Ge­
fährdungshaftung. Von ent­
scheidender Wichtigkeit sind 
zwei Punkte: 

a) Die Gefährdungshaftung 
ist verschuldensunabhängig. 
D.h. der Hersteller haftet bis 
160 Mio. DM, wenn durch die 
Fehlerhaftigkeit des Produktes 
der Körper, die Gesundheit oder 
andere Sachen beschädigt wer­
den und 

b) die Beweislast fur die 
sogenannten Ausschlußtatbe­
stände 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 (vgJ. § 1 Abs. 2 
PHG). Neben der Produkthaf­
tung auf der Grundlage des 
Produkthaftungsgesetzes 
kommt die Produkthaftung auf 
der Grundlage des § 823 des 
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Bürgerlichen Gesetzbuches 
(BGB) in Frage. Dieser Para­
graph wird bei Schmerzens­
geldansprüchen herangezogen. 
Demnach hat der Hersteller von 
Produkten im Rahmen der 
sogenannten Beweislastum­
kehr nachzuweisen, das kein 
schuldhaftes Verhalten vorlag. 
Der Beweis des Nichtverschul­
dens durch das Unternehmen, 
kann nur mit Hilfe einer 
dokumentierten Aufbau-und 
Ablauforganisation wie sie bei 
Qualitätsmanagementsyste­
men zu finden ist, wirksam 
geleistet werden. Klar zu beto­
nen i'St, daß die bisher üblichen 
Qualitätsendkontrollen nicht 
nur juristisch eine abgestufte 
Bedeutung gegenüber einer 
vorausschauenden, vorbeugend 
ausgerichteten Qualitätsüber­
prüfung haben. Nur mit Hilfe 
eines Qualitätsmanagementsy­
stems ist es systematisch mög­
lich, Fehlerquellen an ihren 
Ursprung zurückzuverfolgen 
und an der Wurzel zu beheben. 
Weitere Zwänge ein Qualitäs­
management system einzufüh­
ren liegen in den Harmonisie­
rungsbestrebungen der EU. Für 
die Fleischwirtschaft sind vor 
allem folgende Richtlinien be­
deutsam: 

D EG-Richtlinie Frisches 
'Fleisch (911497/EWG) 
D EG-Fleischerzeugnis­
Richtlinie (92/5/EWG) 
D EG-Geflügelfleisch-Richt­
linie (92/116/EWG) 
D Allgemeine Lebensmittel­
Hygiene-Richtlinie (93/43/ 
EWG) 

Ist· nach der EG-Richtlinie 
Frisches Fleisch ein Qualitäts­
managementsystem nur emp­
fehlenswert, so ist es nach der 
Fleischerzeugnisrichtlinie be­
reits zwingend erforderlich, da 
nach Artikel 7 Eigenkontrollen 
in allen Stufen vom Herstellen 
bis zum Umpacken vorge­
schrieben sind. Abbildung 2 
faßt die Gründe für die Einfüh­
rung eines Qualitätsmanage­
mentsystems zusammen. 

Management nach 

Cluali~ä~ssicherunl 

Der Qualitätskreis nach DIN ISO 9004 

~seltfgung oadl 
Gebrauch 

Verpad<ung uni:l La~ng 

Abbildung 3: Der Qualitätskreis nach DIN ISO 9004. 

den und ist in jedem Fall 
gründlich zu studieren um 
Unklarheiten und Mißdeutun­
gen zu vermeiden. 

Die Normen ISO 9001 bis 
9003 enthalten die Qualitätssi­
cherungselemente, die es beim 
Aufbau eines Qualitätsmanage­
ments zu berücksichtigen gilt. 
Der Unterschied zwischen DIN 
ISO 9001, 9002 und 9003 liegt 
lediglich in der Anzahl der 
Qualitätssicherungselemente. 
Während es bei DIN ISO 9003 
nur zwölf Qualitätssicherungs­
elemente zu berücksichtigen 
gilt, kommen bei ISO 9001, der 
umfassendsten Nachweisstufe, 
acht weiter Elemente hinzu. 
Das bedeutet, daß eine Zertifi­
zierung nach ISO 9001 zusätz­
lich immer eine Zertifizierung 
nach ISO 9002 und ISO 9003 
beinhaltet. 

DIN ISO 9001 ist die ist die 
Qualitätssicherungs-N ach­
weisstufe für Entwicklung (z.B. 
Handhabung von Rezepturen), 
Konstruktion, Produktion/ 
Montage und Kundendienst (z. 
B. Regalpflege). Nach DIN ISO 
9001 werden die meisten Be­
triebe zertifiziert, diese Norm 

9001 bis 9003 angewandt 
werden. ISO 9004 empfiehlt 
neben den in ISO 9001 festge­
legten 20 Qualitätssicherungs­
elementen zwei weitere wichti­
ge Elemente, die Wirtschaft­
lichkeit (Qualitätsbezogene 
Kosten Abschnitt 6) sowie die 
Sicherheit der Produkte im 
Hinblick auf die Produkthaf­
tung (Abschnitt 19). Die 
Grundüberlegungen liegen in 
der Absicht, das Unternehmen 
wettbewerbsfähiger zu machen. 
Ein Qualitätsmanagement, daß 
nur Kosten und Verwaltungs­
aufwand verursacht, ohne die 
gewünschten Vorteile zu brin­
gen, hat seinen Sinn verfehlt 
und entspricht nicht den Emp­
fehlungen der ISO-Norm. Da 
die Normen einen großen 
unternehmensspezifischen 
Spielraum lassen, ist ein genau­
es Abwägen des Managements 
wichtig. Die aus DIN ISO 9004 
entnommene Abbildung 3 stellt 
das Zusammenwirken von 
Qualitätssicherungselementen 
in einem geschlossenen Wirt­
schaftskreislauf übersichtlich 
dar. Der' Qualitätskreis nach 
ISO 9004 verdeutlicht, daß 

2. Qualitätssicherungssy-
stem. 

In diesem Abschnitt wird 
darauf hingewiesen, daß das 
Qualitätssicherungssystem do­
kumentiert sein muß. Das 
zugrundeliegende Dokument 
ist dabei das Qualitätssiche­
rungshandbuch. Im Qualitätssi­
cherungshandbuch wird festge­
legt, welche Anstrengungen das 
Unternehmen zur Sicherung 
der Qualität unternimmt. Auf 
diese Weise wird sichergestellt, 
daß das Produkt bzw. die 
Dienstleistung allen Anforde­
rungen entspricht. In den nach­
folgenden Richtlinien und An­
weisungen wird beschrieben, 
wie die qualitätsrelevanten Ab­
läufe durchzuführen sind. 
3. Vertragsüberprüfung. 

Dieses Qualitätssicherungs­
element regelt die Schnittstel­
len zwischen dem Auftragge­
ber/Kunden und Lieferanten. 
Verträge sollten demnach nur 
abgeschlossen werden, wenn 
deren Erfüllbarkeit überprüft 
und hinreichend abgesichert ist. 
Die Vertragsüberprüfung um­
faßt vier Kriterien. 
D Wie wird vom Lieferanten 

Ein geeignetes Wekzeug für 
diesen Bereich bietet Quality 
Function Deplyment (QFD). Es 
handelt sich dabei um eine 
Arbeitsvorschrift zur kundno­
rientierten Produktentwiek -
lung. Die Wünsche des Kunden 
werden genau analysiert und in 
Anforderungen von der Ent­
wicklung bis zur Prüfung des 
Endproduktes formuliert. Die 
Fleischwirtschaft ist damit ver­
pflichtet, 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 berücksich­
tigt werden, auszugleichen 
sind. Nur durch den Einsatz 
zeitgemäßer Analysesysteme, 
kann diese Forderung erfüllt 
werden. Hier wird der vorbeu­
gende Charakter eines Quali­
tätsmanagements deutlich. Ab­
weichungen können bereits im 
Vorfeld erkannt und korrigiert 
werden. Damit ist diese Vorge­
hensweise einer reinen Waren­
ausgangskontrolle weit überle­
gen. 
5. Lenkung der Dokumente. 

Unter Dokumenten werden 
sämtliche Unterlagen des Qua­
litätsmanagementsystems ver­
standen. Im einzelnen handelt 
es sich dabei um das Handbuch, 
die Richtlinien und die Anwei­
sungen. Alle Qualitätsvorga­
ben, Qualitätsforderungen, Sy­
stem-Ablaufregelungen, Ent­
wicklungspläne usw. sind somit 
Dokumente. Dieses Kapitel 
legt fest, daß Maßnahmen zu 
beschreiben sind, die den Um­
gang mit allen Dokumenten 
regeln. Folgende wichtige 
Punkte werden angesprochen: 

D Welche Verfahren zur 
Lenkung aller Dokumente und 
deren Inhalt sind vorhanden? 
D Wer überprüft und geneh­
migt die Dokumente vor ihrer 
Herausgabe Verantwortung)? 
D Wie wird sichergestellt, daß 
die richtigen Dokumente in 
ausreichender Menge am richti­
gen Platz zur Verfügung ste-
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Für den Fall, daß ein Auftrag­
geber Produkte oder Dienstlei­
stungen dem Auftragnehmer 
zur Verfügung stellt, die später 
ein Bestandteil seiner eigenen 
Lieferung werden, sind geeig­
nete Maßnahmen zur Kenn­
zeichnung, Lagerung und gege­
benenfalls zur Instandhaltung 
einzuführen und aufrechtzuer­
halten. Aus dieser Formulie­
rung ergibt sich die Forderung 
nach einer gesonderten Be­
handlung beigestellter Produk­
te. Außerdem ist sicherzustel­
len, daß dieser Bestandteil 
ebenfalls sorgfältig auf die 
Erfüllung der Qualitätsanforde­
rungen geprüft wird. 
8. Identifikation und Rück­
verfolgbarkeit von Produk­
ten. 

Dieser Abschnitt beginnt mit 
den Worten Wo es zweckmäßig 
ist ... Das bedeutet, daß die 
Interpretation des Textes von 
dem Industriezweig abhängt, 
für den das Qualitätsmanage­
mentsystem eingerichtet wer­
den soll. Die Lebensmittelindu­
strie muß diesem Abschnitt 
verständlicherweise mehr Auf­
merksamkeit schenken als dies 
beispielsweise in der Textilin­
dustrie der Fall ist. Wie aus der 
Überschrift ersichtlich, behan­
delt dieser Abschnitt die Kenn­
zeichnung und Rückverfolg­
barkeit in allen Stufen des 
Herstellungsprozesses und der 
Lieferung. Damit soll gesichert 
werden, daß zu jeder Zeit die 
Herkunft und Verwendung be­
züglich der eingesetzten Roh­
stoffe, Packmittel und Herstell­
parameter vom Kunden bis zur 
Rohstofflieferung zurückver­
folgbar ist. 

In der Fleischwirtschaft ist 
die Rückverfolgbarkeit be­
kanntermaßen schwierig. Der 
Rohstoff Fleisch kann noch mit 
verscheidenfarbigen Bändern 
an den Tierhälften gekenn­
zeichnet werden, um die Liefer­
quellen zu bestimmen; was aber 
passiert im Kutter? Welche 
Schweinebacke gehört letzt­
endlich zu welchem Schwein? 

Hier sind die Grenzen der 
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Fleisch (91/497/EWG) 
o EG-Fleischerzeugnis­
Richtlinie (92/5/EWG) 
o EG-Geflügelfleisch-Richt­
linie (92/1l6/EWG) 
o Allgemeine Lebensmittel­
Hygiene-Richtlinie (93/43/ 
EWG) 

Ist nach der EG-Richtlinie 
Frisches Fleisch ein Qualitäts­
managementsystem nur emp­
fehlenswert, so ist es nach der 
Fleischerzeugnisrichtlinie be­
reits zwingend erforderlich, da 
nach Artikel 7 Eigenkontrollen 
in allen Stufen vom Herstellen 
bis zum Umpacken vorge­
schrieben sind. Abbildung 2 
faßt die Gründe für die Einfüh­
rung eines Qualitätsmanage­
mentsystems zusammen. 

Itanalemen. nach 
Dill ISO 1000 

Was ist Qualitätsmanage­
ment nach DIN ISO 9000? 
Normalerweise beschreiben 
Normen Anforderungen an 
Produkte und gewährleisten 
dessen Homogenität. Von die­
sen Normen unterscheiden sich 
die Normen der DIN ISO 9000 
grundsätzlich. Die Normen der 
DIN ISO 9000 stellen Anforde­
rungen an die Struktur und 
Arbeitsweise eines Unterneh­
mens und nicht an die gefertig­
ten Produkte. Die Auswirkun­
gen auf das Produkt sind dabei 
indirekt. Eine hohe Produkt­
qualität wird dadurch erreicht, 
daß die gesamte Organisation 
auf das Unternehmensziel Qua­
lität ausgerichtet ist. Wie bereits 
angedeutet, handelt es sich bei 
DIN ISO 9000 um eine N 01"­

menreihe, die auch als Quali­
tätsmanagement-Norm be­
zeichnet werden kann. Im 
einzelnen handelt es sich dabei 
um DIN ISO 9000 bis DIN ISO 
9004. DIN ISO 9000 kann als 
Leitfaden zur Auswahl und 
Anwendung der nachfolgenden 
Normengruppen 9001 bis 9004 
bezeichnet werden. Grundle­
"gende Qualitätskonzepte wer­
den erläutert und Begriffe 
definiert. Damit ist DIN ISO 
9000 die Anleitung zur Anwen­
dung der gesamten Normenrei­
he und keine Nachweisstufe für 
Qualitätssicherungssysteme. 
Die DIN ISO 9000 sollte immer 
in Verbindung mit einer der 
anderen Normen genutzt wer-

- - - - - - - -
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ISO 9001, 9002 und 9003 liegt 
lediglich in der Anzahl der 
Qualitätssicherungselemente. 
Während es bei DIN ISO 9003 
nur zwölf Qualitätssicherungs­
elemente zu berücksichtigen 
gilt, kommen bei ISO 9001, der 
umfassendsten Nachweisstufe, 
acht weiter Elemente hinzu. 
Das bedeutet, daß eine Zertifi­
zierung nach ISO 9001 zusätz­
lich immer eine Zertifizierung 
nach ISO 9002 und ISO 9003 
beinhaltet. 

DIN ISO 9001 ist die ist die 
Qualitätssicherungs-Nach­
weisstufe für Entwicklung (z.B. 
Handhabung von Rezepturen), 
Konstruktion, Produktion/ 
Montage und Kundendienst (z. 
B. Regalpflege). Nach DIN ISO 
9001 werden die meisten Be­
triebe zertifiziert, diese Norm 
sollte auch der Standard für die 
deutsche Fleischwarenindu­
strie werden. DIN ISO 9002 
beinhaltet lediglich die Quali­
tätssicherungs-Nachweisstufe 
für Produktion und Montage. 
Dabei gilt es zu berücksichti­
gen, daß der Begriff Produktion 
auch die Produktion von 
Dienstleistungen umfaßt. ISO 
9002 findet häufig im Bereich 
Transport und Logistik seine 
DIN Anwendung. ISO 9003 
bezieht sich ausschließlich auf 
die Darlegung der Qualitätssi­
cherung in Endprüfungen und 
hat damit den eingeschränkte­
sten Anwendungsbeieh. Diese 
Norm kann herangezogen wer­
den, wenn vom Kunden Quali­
tätssicherungsnachweise bei 
den Endprüfungen gefordert 
werden. Die DIN ISO 9003 
genügt den Anforderungen 
eines zeitgemäßen Quaitätsma­
nagements in kein ster Weise 
und hat aus diesem Grunde nur 
eine geringfügige Bedeutung. 

Die DIN ISO 9004 ist ein 
übergeordneter Leitfaden für 
Qualitätsmanagement und die 
möglichen Elemente eines 
Qualitätssicherungssystems. 
Die Auswahl der in dieser Norm 
beschriebenen Qualitätssiche­
rungselemente erfolgt vom Un­
ternehmen auf ausschließlich 
freiwilliger Basis. Ausschlag­
gebend bei der Auswahl sind 
Faktoren wie Produktart, Ferti­
gungsprozesse und kundenspe­
zifische Anforderungen. ISO 
9004 kann somit nur zusammen 
mit einer der Nachweisstufen 
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tung (Abschnitt 19). Die 
Grundüberlegungen liegen in 
der Absicht, das Unternehmen 
wettbewerbsfahiger zu machen. 
Ein Qualitätsmanagement, daß 
nur Kosten und Verwaltungs­
aufwand verursacht, ohne die 
gewünschten Vorteile zu brin­
gen, hat seinen Sinn verfehlt 
und entspricht nicht den Emp­
fehlungen der ISO-Norm. Da 
die Normen einen großen 
unternehmensspezifischen 
Spielraum lassen, ist ein genau­
es Abwägen des Managements 
wichtig. Die aus DIN ISO 9004 
entnommene Abbildung 3 stellt 
das Zusammenwirken von 
Qualitätssicherungselementen 
in einem geschlossenen Wirt­
schaftskreislauf übersichtlich 
dar. Der Qualitätskreis nach 
ISO 9004 verdeutlicht, daß 
Qualitätsmanagement alle Er­
gebnisse und Tätigkeiten hin­
sichtlich der Qualität eines 
Produktes umfaßt. 

D~e Elemen.e 
100 I bis 100;J 

Was sind die Qualitätssiche­
rungselemente der DIN ISO 
9001 bis 9003? Abbildung 4 
gibt einen Überblick über die 
Normenreihe DIN ISO 9000 
mit seinen einzelnen Qualitäts­
sicherungselementen. 

Die 20 Qualitätssicherungs­
elemente im einzelnen: 
1. Verantwortung der ober­
sten Leitung. 

Dieser Teil der Norm besteht 
aus den Abschnitten Qualitäts­
politik, Organisation und Über­
prüfung des Qualitätsiche­
rungssystems durch die oberste 
Leitung (Vorstand, Geschäfts­
leitung), wobei im Abschnitt 
Organisation die Themenberei­
che Verantwortung, Befugnis­
se, Mittel und Personal für die 
Überwachung sowie der Beauf­
tragte der obersten Leitung 
angesprQchen werden. Damit 
soll sichergestellt werden, daß 
die Unternehmensleitung die 
Verantwortung für die Quali­
tätspolitik übernimmt. Der Be­
auftragte der obersten Leitung 
ist stellvertretend für die Ein­
haltung der Qualitätsforderun­
gen der Norm verantwortlich . 
Er muß für das Erreichen der 
gesteckten Ziele sowie die 
Weiterentwicklung des Sy­
stems Sorge tragen. 
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legt, welche Anstrengungen das 
Unternehmen zur Sicherung 
der Qualität unternimmt. Auf 
diese Weise wird sichergestellt, 
daß das Produkt bzw. die 
Dienstleistung allen Anforde­
rungen entspricht. In den nach­
folgenden Richtlinien und An­
weisungen wird beschrieben, 
wie die qualitätsrelevanten Ab­
läufe durchzuführen sind. 
3. Vertragsüberprüfung. 

Dieses Qualitätssicherungs­
element regelt die Schnittstel­
len zwischen dem Auftragge­
ber/Kunden und Lieferanten. 
Verträge sollten demnach nur 
abgeschlossen werden, wenn 
deren Erfüllbarkeit überprüft 
und hinreichend abgesichert ist. 
Die Vertragsüberprüfung um­
faßt vier Kriterien. 
o Wie wird vom Lieferanten 
sichergestellt, daß die vertragli­
chen Bedingungen. festgelegt 
und angemessen dokumentiert 
sind? 
D Welche Regelungen werden 
getroffen, für den Fall, daß 
Abweichungen zwischen den 
Forderungen des Auftraggebers 
und dem Produkt auftreten? 
D Wie wird die Fähigkeit zur 
Erfüllung der Vertragsbedin­
gungen durch den Lieferanten 
nachgewiesen? 
D Werden die Unterlagen über 
durchgeführte Vertragsüber -
prüfungen wie gefordert aufbe­
wahrt? 
4. Designlenkung (Entwick­
lung). 

Sollen neue Produkte ent­
wickelt oder bereits bestehende 
Produkte modifiziert werden, 
sind die Forderungen des Kun­
den an das Produkt bereits 
während der Produktentwick­
lung zu berücksichtigen. Dazu 
sind Verfahren zur Lenkung, 
Dokumentation und Überprü­
fung des gesamten Entwick­
lungsprozesses festzulegen, um 
die festgelegten Qualitätsforde­
rungen erfüllen zu können. 
Folgende Elemente sind zu 
beachten: 
D Vorgaben für die Entwick­
lung (briefing) 
D Planung der Entwicklung 
D Dokumentation des Ent­
wi ckl ungserge bni sses 
D Prüfung des Entwicklungs­
ergebnisses 
D Änderungen der Entwick­
lungsvorgaben 
D Freigabe zur Produktion 
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standen. Im einzelnen handelt 
es sich dabei um das Handbuch, 
die Richtlinien und die Anwei­
sungen. Alle Qualitätsvorga­
ben, Qualitätsforderungen, Sy­
stem-Ablaufregelungen, Ent­
wicklungspläne usw. sind somit 
Dokumente. Dieses Kapitel 
legt fest, daß Maßnahmen zu 
beschreiben sind, die den Um­
gang mit allen Dokumenten 
regeln. Folgende wichtige 
Punkte werden angesprochen: 

o Welche Verfahren zur 
Lenkung aller Dokumente und 
deren Inhalt sind vorhanden? 
D Wer überprüft und geneh­
migt die Dokumente vor ihrer 
Herausgabe Verantwortung)? 
D Wie wird sichergestellt, daß 
die richtigen Dokumente in 
ausreichender Menge am richti­
gen Platz zur Verfügung ste­
hen? 
D Welche Verfahren werden 
zur sofortigen Entfernung über­
holter Dokumente angewandt? 
D Wie werden Änderungen 
gekennzeichnet? 
D Wo werden die laufenden 
Änderungen der Dokumente 
aufgelistet? 
D Nach wie vielen Änderun­
gen wird ein Dokument neu 
herausgegeben? 
6. Beschaffung. 

Ein Betrieb muß sicherstel­
len, daß die beschafften Pro­
dukte (Rohstoffe, Packmittel, 
technische Einrichtungen) die 
festgelegten Qualitätsanforde­
rungen erfüllen. Damit diese 
Forderung erfüllt werden kann, 
sind die Lieferquellen auf ihre 
Eignung hin zu überprüfen. Der 
Auswahlvorgang sowie die 
Entscheidungskriterien die zur 
Auswahl des Lieferanten führte 
sind zu dokumentieren. Ein 
eigener Unterabschnitt widmet 
sich den Beschaffungsunterla­
gen. Genauigkeit, Angemes­
senheit, Beschreibung u.a . wer­
den dabei angesprochen. Auß­
erdem muß eine geeignete 
Wareneingangskontolle im Be­
trieb vorgenommen werden. 
Gerade der sensible Rohstoff 
Fleisch, erfordert vom Einkäu­
fer eine enge Zusammenarbeit 
mit den jeweiligen Lieferanten 
bzw. Produzenten, damit ein­
heitliche Vorstellungen hin­
sichtlich der gelieferten Quali­
tät bestehen. 
7. Vom Auftraggeber beige­
stelIte Produkte. 
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zeichnung und Rückverfolg­
barkeit in allen Stufen des 
Herstellungsprozesses und der 
Lieferung. Damit soll gesichert 
werden, daß zu jeder Zeit die 
Herkunft und Verwendung be­
züglich der eingesetzten Roh­
stoffe, Packmittel und Herstell­
parameter vom Kunden bis zur 
Rohstofflieferung zurückver­
folgbar ist. 

In der Fleischwirtschaft ist 
die Rückverfolgbarkeit be­
kanntermaßen schwierig. Der 
Rohstoff Fleisch kann noch mit 
verscheidenfarbigen Bändern 
an den Tierhälften gekenn­
zeichnet werden, um die Liefer­
quellen zu bestimmen; was aber 
passiert im Kutter? Welche 
Schweinebacke gehört letzt­
endlich zu welchem Schwein? 

Hier sind die Grenzen der 
Zurückverfolgbarkeit sicher­
lich bereits überschritten. Aus 
diesem Grunde hat man sich auf 
einen vernünftigen Kompro­
rniß geeinigt. Zurückverfolgbar 
ist demnach nur die Tagespro­
duktion durch eine Chargen­
kennzeichnung. Die Kutterflil­
lung ist in diesem Fall die 
Bezugsgröße. Dabei wird täg­
lich eine Losnummer ausgege­
ben. Durch eine versteckte 
Kodierung - z.B. am Wurstclip 
-, kann zurückverfolgt werden, 
aus welcher Charge, welcher 
Kunde, zu welchem Zeitpunkt 
beliefert wurde. 

Manchem Leser mag dieser 
Aufwand möglicherweise nicht 
ganz einsichtig sein. Er sollte 
jedoch folgende Überlegungen 
berücksichtigen: Die Kosten 
der Fehlerbeseitigung betragen 
bei einer öffentlichen Rückruf­
aktion mehrere Millionen 
Mark. Außerdem nimmt das 
Unternehmen einen schwer zu 
beziffernden Schaden, der bis 
zur Betriebsaufgabe führen 
kann . Ein stiller Rückrufkostet 
immerhin noch eine sechsstelli -
ge Summe, ist jedoch vom 
Unternehmen bereits leichter 
zu verkraften. Ein ausgereiftes 
Qualitätssicherungsmanage­
ment schließt Fehler, die zu 
Rückrufaktionen führen prak­
tisch aus, verursacht allerdings 
Kosten in Höhe von etwa zwei 
Prozent vom Umsatz. 
9. ProzeßIenkung. 

Für den gesamten Prozeß 
müssen Produktionsplanungs­
vorgaben, Rezepturen, Her-

• 
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zusammenstellen können. In 
Ihrem Anschreiben teilen Sie 
mit, daß Sie die vollständige 
Bewerbermappe innerhalb 
einer Woche nachreichen 
werden. Zur Kurzbewerbung 
gehören: 
D das Bewerbungsschreiben 
und 
o der tabellarische Lebens­
lauf 

Die YOIlS1änd~aen 
Bewerbunasunierlaaen 
Viele Bewerber wissen 

nicht, welche Unterlagen Sie 
Ihrer schriftlichen Bewer­
bung beifügen sollen. In der 
Personalpraxis haben sich 
verschiedene Begriffe einge­
bürgert, die einen unter­
schiedlichen Umfang der Be­
werbungsunterlagen be­
schreiben. In Abbildung 2 
sind die jeweils geforderten 
Unterlagen aufgelistet. An­
hand des Anzeigentextes und 
der Angaben in Abbildung 2 
können Sie nun Ihre Unterla­
gen zusammenstellen. 
Die äußere Form: 
Bei der äußeren Form der 
schriftlichen Bewerbung ist 
unbedingt auf Sauberkeit und 
Ordnung zu achten. Das heißt 
im einzelnen: 
D Benutzen SieweißesDIN­
A4-Papier. 
o Sollten Sie keine Schreib­
maschine oder keinen PC 
besitzen, verfassen Sie alle 
TMSchriftstücke gut lesbar. 
o Vermei-
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hen Sie ™d 
Ihrem N am 
Anschrift. 
DAchten S 
chende Frank 
Das Anschrei 
Das Anschrei! 
bungsschreib< 
gefaßt sein. Vi 
Inhalte, die 
Lebenslauf c 
keitsbeschreil 
sind, vorweg 
Anschreiben 
bung gesonde 
nicht in die ]\I 

den. Es enthä 
Oden Adre: 
trieb, bei < 
bewerben), 
D den Absel 
rnen, Anschri 
mer, ggf Hir 
™telefonisch 
sind), 
D die ausges 
und die Zeit 
Stellenanzeig 
war, 
D die Anred 
D ein knapp 
text, 
Deine Begr 
Stellenwechs, 
D falls gefor 
Ihren Geha 
bzw. Ihren de 
dienst, 
o ggf die E 
bung vertrau 
dein, sollten 
TMungekündi. 
hältnis steher 

den Sie 
Rechtschrei­
befehler, in­
dem Sie die 
selbstverfa­
ßten Schrift­
stücke TMge_ 
geniesen las­
sen. 
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oder Rotwein­
flecken, Esel­
sohren u.ä. 
sind ebenfalls 
zu vermeiden. 
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pien von Zeugnissen sollten 
gut lesbar sein. 

heute die gä 
enthält alle, 
ben zur Ihn 
beruflichen 1 

Werdegang, 
Weiterbildun 
fahrung und 

D Das Bewerbungsfoto wird 
auf dem Lebenslauf oder auf 
einem gesonderten Deckblatt 
™befestigt. 
o Alle Unterlagen werden 
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stell- und Arbeitsanweisungen 
sowie Risikoanalysen, Monito­
ringpläne, Reinigungs- und 
Wartungspläne aktuell doku­
mentiert und dem betroffenen 
Personal zugänglich sein. Im 
Sinne der Norm zählt zu dem 
BegriffProzeß auch der Dienst­
leistungsprozeß wie z.B. die 
Komissionierung. Alle Tätig­
keiten und Prozesse sind unter 
dem Qualitätsaspekt zu organi­
sieren. Ein Schwerpunkt in der 
Fleischwirtschaft ist in diesem 
Abschnitt der Hygieneaspekt. 
Es ist sicherzustellen, daß die 
Produktion unter beherrschba­
ren Bedingungen abläuft. 
10. Prüfungen. 

Für alle Qualitätsprüfungen, 
im Wareneingang, während der 
Herstellung und bei der Waren­
ausgangskontrolle müssen An­
weisungen über das WER, 
WIE, WO, WANN, WAS vor­
I iegen. Diese Prüfungen wer­
den durchgeführt, um den 
Nachweis zu führen, daß alle 
Qualitätsforderungen erbracht 
wurden. Die Prüfungsergebnis­
se sind aufzuzeichnen. Bei 
Abweichung der Qualitätsfor­
derungen müssen entsprechen­
de Verfahren definiert sein, 
damit das Produkt nicht freige­
geben wird. Ein Hilfsmittel, das 
speziell für die Lebensmittelin­
dustrie entwickelt wurde um 
Fehlerquellen aufzuspüren und 
zu beseitigen ist das HACCP­
Konzept (Hazard Analysis Cri­
tical Control Points). Das 
HACCP-Konzept ein wichtiges 
Verfahren in einem funktionie­
renden Qualitätsmanagement­
system auf dem Fleischwaren­
sektor. Aufgrund seiner Bedeu­
tung wird es am Ende dieses 
Artikels kurz näher beschrie­
ben. 
11. Prüfmittel. 

Die eingesetzten Prüfmittel 
(Meßgeräte, Software und Ein­
richtungen) zur Analyse der 
Produktqualität müssen geeig­
net und funktionstüchtig sein. 
Die Überwachung durch In­
standhaltung und Kalibrierung 
(Kalibriermethode, Kalibrier­
standard, Kalibrierzyklus) ist 

In diesem Zusammenhang 
sei darauf verwiesen, daß nicht 
alle Meßmittel auch Prüfmittel 
sind. Meßmittel werden ge­
nutzt um die Produktanforde­
rungen zu überprüfen. So ist 
beispielsweise die Waage zum 
abwiegen der Gewürze ein 
Meßmittel jedoch kein Prüf­
mittel! Dabei sind Prüfmittel 
nicht nur an den kritischen 
Verfahrenspunkten einzuset­
zen, sondern an allen qualitäts­
beeinflussenden Punkten. 
12. Prüfstatus. 

Durch geeignete Mittel 
(Stempel, Anhänger, Etiketten, 
Begleitkarten, Prüfaufzeich­
nungen usw.) muß jederzeit der 
Zustand geprüft oder ungeprüft 
sowie frei oder gesperrt am 
Produkt (Rohstoff, Halbfabri­
kat, Fertigware) erkennbar sein. 
Mit dieser Maßnahme wird 
sichergestellt, das ausschließ­
lich einwandfreie Produkte im 
Arbeitsprozeß Verwendung fin­
den. 
13. Lenkung fehlerhafter 
Produkte. 

Für den Fall, daß Abwei­
chungen von den Qualitätsan­
forderungen festgestellt wer­
den, sind entsprechende Vorge­
hensweisen zur Kennzeich­
nung, Dokumentation, Bewer­
tung und Aussonderung schri ft­
lieh festzulegen. Aussortierte 
Produkte dürfen keinesfalls im 
normalen Prozeß verarbeitet 
werden. Folgende Fragen müs­
sen zufriedenstellend gelöst 
werden: 
D Welche Verfahren verhin­
dern den unbeabsichtigten Ge­
brauch fehlerhafter Produkte? 
D Wie werden fehlerhafte Pro­
dukte identifiziert? 
D Wer ist für die Weiterbe­
handlung des fehlerhaften Pro­
duktes verantwortlich? 
14. Korrekturmaßnahmen. 

Dieser Abschnitt wurde auf­
genommen um sicherzustellen, 
daß im Betrieb Verfahren 
entwickelt wurden, die: 
D den Ursachen fehlerhafter 
Produkte nachgehen und wirk­
same Korrekturmaßnal1men in 
Gang setzen, die ein erneutes 
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Abbildung 4: Übersicht der Normenreihe DIN ISO 9000. 

Ursachen fehlerhafter Produkte 
aufzuspüren und zu beseitigen, 
D bei fehlerhaften Produkten 
Korrekturmaßnahmen unter 
Berücksichtigung des entspre­
chenden Risikos einleiten, 
D überprüfen, daß Korrektur­
maßnahmen tatsächlich 111 

Gang gesetzt wurden, 
D alle durchgeführten Verfah­
rensänderungen und deren Er­
gebnisse dokumentiert. 

Mit diesen Maßnahmen sol­
len mögliche Fehlerursachen 
beseitigt und Wiederholungen 
des Fehlers vermieden werden. 
15. Handhabung, ' Lagerung, 
Verpackung und Versand. 

Dieses Qualitätssicherungs­
element wurde in die Liste 
aufgenommen, um zu gewähr­
leisten, daß im Betrieb doku­
mentierte Verfahren vorliegen, 
die eine ordnungsgemäße 
Handhabung, eine produktge­
rechte Lagerung und einen 
einwandfreien Versand der Pro­
dukte (Rohstoffe, Halbfabrika­
te, Fertigprodukte) sichern. 
Qualitätsbeeinträchtigungen 
durch Beschädigung der Ver­
packung oder Verderb des 
Produktes sollen mit diesen 

nisse, Auditberichte, Statusbe­
richte oder Schulungsnachwei­
se. Qualitätsaufzeichnungen 
erbringen den Nachweis, daß 
alle Qualitätsanforderungen er­
füllt werden. Eine ordnungsge­
mäße Identifikation, Samm­
lung und Aufbewahrung ist 
sicherzustellen. Alle Qualitäts­
aufzeichnungen müssen jeder­
zeit verfügbar sein. 
17. Interne Qualitätsaudits. 

Das Wort Audit entstammt 
aus der lateinischen Sprache 
und bedeutet das Stellen be­
stimmter Fragen durch einen 
Auditor (Person die Fragen 
stellt) an einen Auditierten 
(Person die gefragt wird) um 
festzustellen, ob vorgegebene 
Anforderungen eingehalten 
wurden. Ein Audit ist ein 
Führungsinstrument und dient 
als vorbeugende Maßnahme, 
um Fehler zu vermeiden, 
indem ein neutraler SOLL­
IST-Vergleich durchgeführt 
wird. Es beschreibt die augen­
blickliche Situation bei der 
Abweichungen und Schwach­
stellen aufgedeckt werden. 
Das interne Audit wird unter 
der direkten Verantwortung 

DIN ISO 9003 

iiSi:U/WIIf 

eigenen, privaten Beitrag zur 
Ausbildung zum Auditor bei­
tragen. Als Auditoren sollen 
kommunikativ starke, im Be­
trieb angesehene Personen her­
angezogen werden, die 
allerdings nicht eine Position 
als Abteilungsleiter bekleiden. 

Es werden drei Grundarten 
von Qualitätsaudits unterschie­
den: 
D Das Verfahrensaudit, es 
dient zur Beurteilung der Wirk­
samkeit von Qualitätssiche­
rungselementen, der Bestäti­
gung der Qualitätsfähigkeit, der 
Einhaltung und Zweckmäßig­
keit bestimmter Verfahren so­
wie zur Ermittlung von Verbes­
serungsmaßnahmen. Umfang­
reiche Fachkenntnisse sind 
beim Auditor in jeden Fall 
erforderlich. 

D Das Produktionsaudit, es 
dient zur Beurteilung der Wirk­
samkeit von Qualitätssiche­
rungselementen durch die Un­
tersuchung einer bestimmten 
Anzahl von Endprodukten. Die 
Qualitätsfähigkeit wird an hand 
der Produktqualität bestätigt. 
Außerdem dient das Produktau­
dit ebenfalls zur Ennittlung von 
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aufgezeichnet?; Welche stati­
stischen Methoden ..... ?; Wie-
viele Proben ..... .. ? Als Regel 
gilt, daß die Fragezeit nicht 
mehr als der Antwortzeit betra­
gen sollte. 
18. Die Schulung. 

Die Norm besagt, daß alle 
Personen, die mit qualitäts si­
ehernden Tätigkeiten betraut 
sind, ordnungsgemäß ge­
schult werden und ausgebildet 
werden sollen, um über eine 
ausreichende Qualifikation zu 
verfügen. Damit die entspre­
chende Mitarbeiterqualifika­
tion erreicht wird, ist der 
Schulungsbedarf zu ermit­
teln, ein Schulungsplan zu 
erstellen und die notwendigen 
Schulungen durchzuführen. 
Alle Schulungsmaßnahmen 
sowie dessen Erfolg sind zu 
dokumentieren und die Auf­
bewahrungsfristen festzule­
gen. Dieser Teil ist sicherlich 
einer der kostenträchtigsten 
Tätigkeiten die es auszufüh­
ren gilt, da prinzipiell alle 
Mitarbeiter mit qualitätssi­
chernden Tätigkeiten betraut 
sind. Man sollte allerdings 
berücksichtigen, daß die 
Schulungstiefe variiert wer­
den kann. Was muß wer 
können ist dabei die Schlüs­
selfrage. Selbstverständlich 
sollten alle Mitarbeiter wis­
sen, was DIN ISO 9000 
bedeutet. 
19. Der Kundendienst. 

Dieser Abschnitt ist von 
Bedeutung, wenn mit den 
Kunden vertraglich ein Kun­
dendienst vereinbart wurde. In 
diesem Fall ist durch geeignete 
Maßnahmen sicherzustellen, 
daß im Rahmen des Kunden­
dienstes alle vereinbarten Ser­
viceleistungen des Vertriebs 
gegenüber dem Lebensmittel­
handel sachgerecht erbracht 
werden. Außerdem müssen alle 
Anfragen und Reklamationen 
des Enverbrauchers sachge­
recht bearbeitet werden. Aus 
geeigneten Statistiken können 
möglicherweise notwendige 
Korrekturen eingeleitet wer­
den. 
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dustrie entwickelt wurde um 
Fehlerquellen aufzuspüren und 
zu beseitigen ist das HACCP­
Konzept (Hazard Analysis Cri­
tical Control Points). Das 
HACCP-Konzept ein wichtiges 
Verfahren in einem funktionie­
renden Qualitätsmanagement­
system auf dem Fleischwaren­
sektor. Aufgrund seiner Bedeu­
tung wird es am Ende dieses 
Artikels kurz näher beschrie­
ben. 
11. Prüfmittel. 

Die eingesetzten Prüfmittel 
(Meßgeräte, Software und Ein­
richtungen) zur Analyse der 
Produktqualität müssen geeig­
net und funktionstüchtig sein. 
Die Überwachung durch In­
standhaltung und Kalibrierung 
(Kalibriermethode, Kalibrier­
standard, Kalibrierzyklus) ist 
schriftlich festzuhalten. Die 
Durchführung der genannten 
Arbeiten ist ebenfalls zu doku­
mentieren D.h. es ist festzuhal­
ten was wird zu welchem 
Zeitpunkt unternommen, da­
mit alle Prüfmittel funktionsfä­
hig sind. 

Titel I Autor, Hrsg. I Verlag 
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lich festzulegen. Aussortierte 
Produkte dürfen keinesfalls im 
normalen Prozeß verarbeitet 
werden. Folgende Fragen müs­
sen zufriedenstellend gelöst 
werden: 
o Welche Verfahren verhin­
dern den unbeabsichtigten Ge- . 
brauch fehlerhafter Produkte? 
D Wie werden fehlerhafte Pro­
dukte identifiziert? 
D Wer ist für die Weiterbe­
handlung des fehlerhaften Pro­
duktes verantwortlich? 
14. Korrekturmaßnahmen. 

Dieser Abschnitt wurde auf­
genommen um sicherzustellen, 
daß im Betrieb Verfahren 
entwickelt wurden, die: 
D den Ursachen fehlerhafter 
Produkte nachgehen und wirk­
same Korrekturmaßnahmen in 
Gang setzen, die ein erneutes 
Auftreten des gleichen Fehlers 
verhindern, 
D alle Qualitätsaufzeichnun­
gen inc!. Kundendienstberich­
te, Kundenreklamationen, Ar­
beitsanweisungen, Verfahrens­
kontrollen und Sonderfreiga­
ben analysieren, um mögliche 
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rens änderungen und deren Er­
gebnisse dokumentiert. 

Mit diesen Maßnahmen sol­
len mögliche Fehlerursachen 
beseitigt und Wiederholungen 
des Fehlers vermieden werden. 
15. Handhabung, 'Lagerung, 
Verpackung und Versand. 

Dieses Qualitätssicherungs­
element wurde in die Liste 
aufgenommen, um zu gewähr­
leisten, daß im Betrieb doku­
mentierte Verfahren vorliegen, 
die eine ordnungsgemäße 
Handhabung, eine produktge­
rechte Lagerung und einen 
einwandfreien Versand der Pro­
dukte (Rohstoffe, Halbfabrika­
te, Fertigprodukte) sichern. 
Qual i täts beein trächtigungen 
durch Beschädigung der Ver­
packung oder Verderb des 
Produktes sollen mit diesen 
Maßnahmen vermieden wer­
den. 
16. Qualitätsaufzeichnungen. 

Qualitätsaufzeichnungen 
sind alle Unterlagen, bei denen 
der Ist-Zustand dokumentiert 
wird. Es handelt sich dabei 
beispielsweise um Prüfergeb-
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zeit verfügbar sein. 
17. Interne Qualitätsaudits. 

Das Wort Audit entstammt 
aus der lateinischen Sprache 
und bedeutet das Stellen be­
stimmter Fragen durch einen 
Auditor (Person die Fragen 
stellt) an einen Auditierten 
(Person die gefragt wird) um 
festzustellen, ob vorgegebene 
Anforderungen eingehalten 
wurden. Ein Audit ist ein 
Führungsinstrument und dient 
als vorbeugende Maßnahme, 
um Fehler zu vermeiden, 
indem ein neutraler SOLL­
IST-Vergleich durchgeführt 
wird. Es beschreibt die augen­
blickliche Situation bei der 
Abweichungen und Schwach­
stellen aufgedeckt werden. 
Das interne Audit wird unter 
der direkten Verantwortung 
des Unternehmens, innerhalb 
seiner eigenen Organi­
sationsstruktur durchgeführt. 
In Gegensatz hierzu steht das 
externe Audit, das Z.B. beim 
Zulieferer durchgeführt wird. 
Interne Qualitätsaudits sind 
regelmäßige Überprüfungen 
des Qualitätssicherungssy­
stems auf seine Anwendung 
und Wirksamkeit nachdem ein 
Qualitätsmanagement im Be­
trieb eingeführt wurde. Dabei 
wird ein Team von Kontrolleu­
ren (Auditoren) zusammenge­
stellt, ausgebildet und mit der 
Aufgabe beauftragt, im Be­
trieb regelmäßig alle Aspekte 
des Qualitätssystems zu über­
prüfen. Ein Qualitätsmanage­
ment muß alle aufgestellten 
Forderungen erfüllen und ef­
fektiv arbeiten. In prüfenden 
Gesprächen (Audits), die do­
kumentiert werden müssen, 
sollen die Funktionsfähigkeit 
der anderen Qualitässiche­
rungselemente gesichert und 
Schwachstellen erkannt wer­
den. Die Ergebnisse der Über­
prüfungen sind den überprüf­
ten (auditierten) Mitarbeitern 
mitzuteilen. 

Eine Faustregel besagt, daß 
pro 1.000 Mitarbeiter ca. fünf 
Qualitätsauditoren ausgebildet 
werden sollen. Die Ausbil­
dungsdauer beträgt in ersten 
Jahr etwa vier Tage, in den 
weiteren Jahren jeweils zwei 
Tage. Die Schulungen der 
Auditoren können auch auf 
Wochenenden gelegt werden, 
damit die Mitarbeiter ihren 

l' VI . '<.~\-. " . """' . "' '''''_"," . '' w ...... ... _ . .... .... # ...... 

den: 
D Das Verfahrensaudit, es 
dient zur Beurteilung der Wirk­
samkeit von Qualitätssiche­
rungselementen, der Bestäti­
gung der Qualitätsfähigkeit, der 
Einhaltung und Zweckmäßig­
keit bestimmter Verfahren so­
wie zur Ermittlung von Verbes­
serungsmaßnahmen. Umfang­
reiche Fachkenntnisse sind 
beim Auditor in jeden Fall 
erforderlich. 

D Das Produktionsaudit, es 
dient zur Beurteilung der Wirk­
samkeit von Qualitätssiche­
rungselementen durch die Un­
tersuchung einer bestimmten 
Anzahl von Endprodukten. Die 
Qualitätsfähigkeit wird anhand 
der Produktqualität bestätigt. 
Außerdem dient das Produktau­
dit ebenfalls zur Ermittlung von 
Verbesserungsmaßnahmen. 

o Das Systemaudit, es dient 
zur Beurteilung der Wirksam­
keit eines Qualitätssicherungs­
systems durch Feststellung, ob 
alle notwendigen Bestandteile 
existieren. Dazu Werden die 
einzelnen Elemente, aus denen 
das Qualitätssicherungssystem 
besteht, geprüft. Um ein Syste­
maudit durchzuführen sind im 
Gegensatz zum Verfahrensau­
dit keine Fachkenntnisse der 
Branche erforderlich. 

Die Fragestellungstechnik 
ist bei allen Qualitätsaudits 
gleich. Es werden ausschließ­
lich offene Fragen gestellt, d.h. 
die Fragen können nicht mit 
einem einfachen ja oder nein 
beantwortet werden. Diese Art 
von Fragen beginnen normaler­
weise Mit den Worten Was 
wollen Sie ?; Wie stellen Sie 
sicher daß .... ... ?; Wer ist 
verantwortlich? Wo ist das 
dokumentiert; Wie wird das 

..... _ ...... ... -0- · - _. __ .. -- - ---- - - - - - -

sollten alle Mitarbeiter wis­
sen, was DIN ISO 9000 
bedeutet. 
19. Der Kundendienst. 

Dieser Abschnitt ist von 
Bedeutung, wenn mit den 
Kunden vertraglich ein Kun­
dendienst vereinbart wurde. In 
diesem Fall ist durch geeignete 
Maßnahmen sicherzustellen, 
daß im Rahmen des Kunden­
dienstes alle vereinbarten Ser­
viceleistungen des Vertriebs 
gegenüber dem Lebensmittel­
handel sachgerecht erbracht 
werden. Außerdem müssen alle 
Anfragen und Reklamationen 
des Enverbrauchers sachge­
recht bearbeitet werden. Aus 
geeigneten Statistiken können 
möglicherweise notwendige 
Korrekturen eingeleitet wer­
den. 
20. Statistische Methoden. 

Statistische Methoden die­
nen zur Bewertung von Fehler­
quellen und Fehlerhäufigkei­
ten. Durch die Auswertung des 
Zahlenmaterials können not­
wendige Prozeßoptimierungs­
maßnahmen erkannt werden. 
Der letzte Abschnitt wird 
häufig falsch interpretiert, 
wenn behauptet wird, das der 
Lieferant (Betrieb) verpflich­
tet sei, eine statistische Verfah­
rensüberwachung einzufüh­
ren. Tatsächlich werden nur 
angemessene statistische Me­
thoden gefordert, die zweck­
mäßig sind Prozesse und 
Produktmerkmale zu prüfen. 
Bereits eingeführte bzw. neu 
einzuführende statistische 
Methoden sind demnach auf 
Angemessenheit zu überprü­
fen. Außerdem ist dabei die 
Qualifikation der Mitarbeiter 
zu überprüfen. 
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