
Das Doppelwägesystem EWK 439 zur Verwiegung. von Eisrollen ermöglicht das kontinuierliche, 
selbsttätige Wiegen des gleichen Produktes auf zwei unabhängig voneinander arbeitenden 
Förderlinien. Die Auswertung der Wägeergebnisse erfolgt für beide Linien gemeinsam in einer 
Auswerte-Elektronik, bei deren Entwicklung Forderungen nach absolutem Bedienkomfort, 
Flexibilität, selbsterklärendem Dialogsystem sowie detaillierter Produktionsstatistik im 
Vordergrund standen. Foto: Dr. Hans Boekels GmbH & Co. 



Seminare und 
Lehrgänge des KIN 

Das Institut für Lebensmittelkonservierung 
KIN e.V ., Wasbeker Str. 324 in 24537 
Neumünster, bereitet folgende Seminare 
vor: 

6. bis 7. 10. 1994: 
Hygienemaßnahmen und -kontrollen 

Hygieneverordnung, 
Lebensmittelverderb und -vergiftung, 
Prinzip der Reinigung und der Desin­
fektion, 
Sicherheitsmaßnahmen beim Um­
gang mit Reinigungs- und Desinfekti­
onsmitteln, 
Organisation und Umsetzung von Hy­
gienemaßnahmen, 
Reinraumtechnik, 
Schädlingsbekämpfung, 
Kontrolle, 

Workshop: Hygienemängel - Ursa­
chen und Gegenmaßnahmen im ei­
genen Betrieb, 
Mitarbeiterführung. 

13. bis 14. 10. 1994: 
Herstellung von Feinkostprodukten 

zeitgemäße Produktideen, 
Demonstration Trendprodukte, 
Rohstoffe (Fettersatzstoffe, Gewürze, 
Ei), 
Clean labelling, 
moderne Abfülltechn ik, 
Maßnahmen zum Produktschutz 
(Schutzkulturen, Schutzgas, Kühlen), 
mischen, rühren, emulgieren, 
kontrollierte Umgebung. 

Inhalt 

S.581 Qualitätsmanagement in der 
Milchwirtschaft 

S. 590 Das Zentralunternehmen BMI in 
einem veränderten Umfeld 

S.593 Das Zentralunternehmen Bayern­
land sucht die Gemeinsamkeit in 
Bayern 

S.598 Probleme und mögliche Entwick­
lungstendenzen der bay~rischen 
Milcherzeugung und Verarbeitung 

S.SÖ1 Starker Preisdruck am NRW­
Milchmarkt 

S. S02 Im Blickpunkt 

S. SOS kurz & aktuell 

S. S08 Der Markt in Stichworten und Zahlen 

7. bis 8. 11. 1994: 
Trocknen von Lebensmitteln 

staubfreie Pulvertechnologie, 
Walzen- , Sprüh-, Wirbelbett-, Gefrier, 
Mikrowellen- , Vakuum-, Heißluft- , 
Band-, Schaufeltrocknung, 
Wirtschaftl iche Betrachtungen, 
spezielle neue Verfahren: z. B. Mikro­
wellen-Vakuum-Konventionstrock­
nung 

28. bis 29. 11. 1994: 
Reinigung und Desinfektion 

im Lebensmittelbetrieb 

Hygiene-Verordnung, 
Ziel und Zweck von Reinigung und 
Desinfektion, 
Reinigungs- und Desinfektionsmittel , 
Appl ikationstechniken mit Demon­
stration , 
Reinigungsfreundlichkeit von Materia­
lien und Anlagen (EG-Richtlinie) , 
Kontrollmöglichkeiten, 
Abwasserproblematik, 
Umweltschonende Reinigungs- und 
Desinfektionsmittel (Abbaubarkeit), 
Pro und contra Fremdreinigung. 

1. bis 2. 12. 1994: Aktueller Stand 
und Entwicklungstendenzen 

im Verpackungsbereich 

aktuelle Rechtslage, 
Verpackungseinsparung, 
neue Materialien, 
bioabbaubare Verpackungen, 
Berichte aus der Praxis (Anforderun­
gen, Strategien, Ergebnisse): DSD, 
Handel, Lebensmittel-Hersteller. 

Die Einzelprogramme mit dem genauen 
Programmablauf liegen ca. sechs bis acht 
Wochen vor Veranstaltungstermin bei der 
KIN e. V. in Neumünster vor. 

Verbandsmitteilungen 

Niedersachsen 

Eko Trei, Seebeckstr. 5 in 27624 Beder­
kesa, der am 1.8. 1994 seinen 82. Ge­
burtstag begeht. 

Heinz Romann, Hartmannstr. 1 in 30559 
Hannover, der am 2.8. 1994 seinen 77. 
Geburtstag begeht. 

Herbert Burgdorf, Birkenweg 3 in 37154 
Northeim , der am 6.8. 1994 seinen 74. 
Geburtstag feiert. 

Herbert Brede, Osterfelddamm 12 in 
30627 Hannover, der am 8.8. 1994 seinen 
91. Geburtstag begeht. 

Erwin Hegenbart, Am Sportplatz in 37127 
Niemetal , der am 9.8. 1994 seinen 75. 
Geburtstag feiert. 

Dorothea Marcks, Gartenstr. 50 A in 
27404 Zeven, die am 13.8.1994 ihren 90. 
Geburtstag begeht. 

Heinz Haselmeyer, Im Grundfeld 9 in 
29399 Wahren holz, der am 14.8. 1994 
seinen 75. Geburtstag begeht. 

Sterbekasse: 

Am 10.7. 1994 verstarb im Alter von 65 
Jahren Hans Holtorf , Bahndamm 7 in 
31547 Rehburg/Loccum. Damit wurde die 
Umlage Nr. 471 fällig . 

Am 16.7. 1994 verstarb im Alter von 89 
Jahren Emil Husmann , Waldstr. 1 in 
29571 Rosehe. Damit wurde die Umlage 
472 fällig. 

Hessen 

Mitteilung des Verbandes der Molkerei­
fachleute und Milchwirtschaftler Hes­
sen und Thüringen e.V., Frankfurt/M. 

Am 24.7. 1994 vollendet Dr. Herbert Men­
ninger, Sudetenring 13 in 63589 linsen­
gericht 1, sein 74. Lebensjahr. 

Am 28.7. 1994 wird Heinrich Matthias, 
Herbert-Fritzlar-Str. 14 in 34560 Fritzlar, 
75 Jahre. 

Mitteilung des Landesverbandes nie-
dersächsischer Molkereifachleute und 77 Jahre wird am 31 .7. 1994 Heinrich Ro­
Milchwirtschaftier e.V., Hannover. peter, Tolnauer Str. 9 in 63571 Gelnhau-

sen-Hailer. 
Zur Feier ihrer Geburtstage gratulieren wi r 
herzlich: Am 2.8 . 1994 feiert Irmgard Fengler , 

Dornbachstr. 5 in 61440 OberursellTs., ihr 
Hermann Schäkel , Bremer Str. 222 in 84. Lebensjahr. 
31613 Wietzen , der am 24.7. 1994 seinen 
60. Geburtstag feiert. Ebenfalls am 2.8. 1994 vollendet Dr. 

Hans-Heinrich Grieb, Am Pfarrgarten 4 in 
Manfred Kästner, Fliederstr. 11 in 49124 35390 Gießen, sein 81. Lebensjahr. 
Georgsmarienhütte, der am 27.7. 1994 
seinen 60. Geburtstag feiert. Herzlichen Glückwunsch. 
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FACHZEITSCHRIFT FÜR DIE EUROPÄISCHE MILCH· UND NAHRUNGSMITTELINDUSTRIE 

Ein erster Erfolg der deutschen 
Ratspräsidentschaft Von Joachim Heiber 

Gleich mit einem zweifachen Erfolg für die 
Bundesregierung begann die deutsche 
Ratspräsidentschaft in Brüssel, mit einem 
Erfolg von eher populistischem Wert des 
Bundeskanzlers und einem gut vorzeigba­
ren des Bundeslandwirtschaftsministers. 
Kanzler Kohl mußte in Brüssel im EU-Son­
derrat im zweiten Anlauf einen Kandidaten 
für die Nachfolge von Kommissionspräsi­
dent Delors am 1. Januar präsentieren und 
durchsetzen, was ihm nur mit einem Mann 
dritter Wahl gelang, mit dem Luxemburger 
Jacques Santer, der vermutlich ein eher 
schwacher Kommissionspräsident sein 
wird. 

Minister Borchert schaffte es im ersten 
Anlauf, woran die griechische Präsident­
schaft gescheitert war, nämlich die Verab­
schiedung des Preispaketes aus den 
Kommissionsvorschlägen fü r das Wirt­
schaftsjahr 1994/95, wie nicht anders zu 
erwarten war, mit einem Kompromiß, bei 
Milch eng angelehnt an das, was Ende 
Juni im Ministerrat eigentlich schon nicht 
mehr strittig war. Deshalb ist das Ergebnis 
auch keine Überraschung, auch weil es mit 
unserer Einschätzung eines möglichen 
Ergebnisses in der vorigen Ausgabe von 
"Welt der Milch" voll übereinstimmt. . 

Daß es Minister Borchert gemeinsam mit 
der Kommission gelingen würde , die 
zusätzliche Senkung des Interventions­
preises für Butter um ein Prozent zu ver­
meiden und es bei der bereits am 1. Juli 
1994 in Kraft getretenen Zurücknahme die­
ses Marktordnungspreises um zwei Pro­
zent aus dem Reformbeschluß von 1992 
zu belassen, war nicht zu erwarten . Im­
merhin war schon vorher die von der Kom­
mission geforderte zusätzliche Senkung 
um drei Prozent vom Tisch. 

Der deutsche Minister hatte in vorange­
gangenen bilateralen Gesprächen mit sei­
nen EU-Partnern erfolgreich versucht, sei­
nem Vorschlag ein positives Votum zu 
sichern. Und er hatte das Glück, daß sich 
die Kommission flexibel zeigte, wofür er 

nach der Ratstagung auch Agrarkommis­
sar Steichen dankte, der wohl zum Jahres­
ende aus der Kommission wird ausschei­
den müssen, wenn man nicht dem kleinen 
Mitgliedsland Luxemburg zwei Kommissi­
onsmitglieder zugestehen will , nachdem 
nun der Luxemburger Santer als Präsident 
der Kommission vorgesehen ist, was das 
Europäische Parlament allerdings noch 
bestätigen muß. 

Was ist nun der Erfolg dieser letzten Preis­
runde für Minister Borchert? Es sind die 
kleinen Unterschiede zum letzten Ver­
handlungsstand unter der griechischen 
Präsidentschaft. 

Es gibt nun keinen Vorratsbeschluß für 
1995/96 für eine nochmalige Senkung des 
Butter-Interventionspreises um ein Pro­
zent, wie sie noch im Kompromißvorschlag 
vor dem 1. Juli vorgesehen war. Und sehr 
spät während der Beratungen am 18.119. 
Juli im Ministerrat ist noch der Verzicht auf 
eine Quotensenkung auch im nächsten 
Garantiemengenjahr 1995/96 in das Be­
schlußpapier hineingeschrieben worden. 
Der deutsche Minister hat die Zusage von 
Agrarkommissar Steichen, daß nach sei­
nen Wünschen verfahren werden wird , 
wenn es um die Festlegung der Verlänge­
rung der Sonderregelung für das Quoten­
regime in den neuen Bundesländern geht, 
auch wenn jetzt beschlossen wurde, diese 
Sonderregelung für einen "befristeten" 
Zeitraum fortzusetzen. Borchert hatte 
schon seit langem eine Verlängerung um 
vier Jahre und nicht nur um jeweils ein 
Jahr, wie bisher verfahren wurde, gefor­
dert. Damit bleiben die Milchquoten in Ost­
deutschland vorläufig zugeteilt; sie sind 
nicht übertragbar durch Verpachtung oder 
Verkauf, und sie können nicht verleast 
werden. 

Nun muß im Sonderausschuß - er tagt am 
22. Juli in Brüssel - die Formalisierung 
der beschlossenen Rechtsakte erfolgen. 
Und es muß Klarheit geschaffen werden, 
wann z.B. die verabschiedete Senkung 
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des Interventionspreises für Butter um ein 
Prozent angewendet werden soll , was 
rückwirkend zum 1. Juli 1994 wohl nicht 
möglich ist, nachdem bereits eine An­
kaufsausschreibung für Butter zur Einla-

Verantwortung 
für den Markt 

Es machen zur Zeit einige wenige Mol­
kereiunternehmen vor, wie aus der Mi­
sere des so stark gedrückten Trink­
milchpreises - vor allem des notleiden­
den H-Milch-Preises, vielleicht heraus­
zukommen ist, wie zunächst ein wenig 
Stabilität in die Preisentwicklung ge­
bracht werden kann. Auch wenn kein H­
Milchabfüller aus der Produktion aus­
steigen wird, was gleichbedeutend den 
dauerhaften oder wenigstens längerfri­
stigen Verzicht auf Marktpräsens be­
deuten würde, so haben doch einige 
namhafte Unternehmen mit großer Pro­
duktion von H-Milch auf einen Teil ihrer 
Erzeugung vorübergehend verzichtet, 
nachdem bei ihnen eine Verwert ung 
über die Trocknung günstiger erschien. 
Natürlich kann immer nur auf die Belie­
ferung eines Kunden mit H-Milch ver­
zicbtet werden, wenn er dieses Produkt 
nicht im Sortiment kauft. Aber hier wird 
von einigen Unternehmen ein Weg 
besch'ritten, der beispielhaft sein kann 
zur Markt- und Preispflege, die gerade 
der H-Milchmarkt so bitter nötig hat , 
auch mit dem vielleicht zu erreichenden 
Erfolg, den Preis der Frischmilch gleich­
zeitig zu stabilisieren. Eine konsequen­
te Haltung, die keine Außenseiter dul­
den darf, sollte jetzt helfen , etwas zu 
reparieren , was nicht ohne Mitverant­
wortung der Molkereiwirtschaft über 
den Marktpreis in den Keller gefahren 
wurde . Das was am Trinkmilchmarkt 
geschehen ist, muß aber auch als Kon­
sequenz der Überkapazitäten bei H­
Milch und der Stillegung von Trock­
nungskapazitäten gesehen werden . 
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gerung in die öffentliche Intervention auf 
der Basis des am 1, Juli um zwei Prozent 
gesenkten BLitter~lnterventionspreises 
erfolgt ist. So wird das Paket möglicherwei­
se rückwirkend zum 1. Juli in Kraft treten, 
aber die Anwendung von Preisveränderun­
gen dürfte erst nach .der Veröffentlichung 
der Verordnungen im Amtsblatt per EU 
erfolgen. 

Natürlich muß gefr~.9t werden, wie eine 
nochmalige Senkurig des Interventions­
preises für Butter zu vereinbaren ist mit 
dem Verzicht auf eine Quotenkürzung 
nicht nur im laufenden, sondern auch im 
nächsten Garantiemengenjahr, wenn dies 
unter dem von der Kommission formulier­
ten Aspekt geschieht, die weiter aktuelle 
Marktsituation erfordere keine weitere 
Mifchmengenreduzierung. Aber von einer 

aktuellen Marktsituation kann schließlich 
nicht heute schon für 1995/96 gesprochen 
werden, ganz abgesehen davon, daß 
tatsächlich in der EU zu viel Milch produ­
ziert wird, was ja die EU-Kommission mit 
dem ihr zugesprochenen Instrumentarium 
der Beihilfen und Erstattungen der Sonder­
verkaufsregelungen in die Lage versetzt, 
ständig als weitaus größter Marktpartner 
neben der Wirtschaft "Markt zu machen" 
und den Milchpreis - dieser Trend ist 
unverkennbar - kontinuierlich nach unten 
zu drücken. 

Natürlich kann auch gefragt werden, ob der 
jetzt formulierte Verzicht auf eine Quoten­
senkung auch im nächsten Garantiemen­
genjahr wirklich das letzte Wort sein wird. 
Manches geschieht oder wird heute von 
der Politik in Kauf genommen, weil in einem 

Im Gedenken an Hans Holtorf 

Wahljahr, mit dem wir es in Deutschland zu 
tun haben, auch nach dem Wähler ge­
schaut wird. Dennoch dürfte es die Bun­
desregierung, wie sie auch immer nach der 
Oktoberwahl zum Bundestag aussehen 
wird sehr schwer haben, eine weitere Sen­
kung der Milch-Garantiemengen in der 
Europäischen Union durchzusetzen. Von 
Minister Borchert ist zu hören, daß er noch 
während seiner Ratspräsidentschaft Stim­
men unter seinen Ministerkollegen finden 
will die mit ihm für einen weiteren Über­
schußabbau eintreten, was hieße, die 
Milchquoten in den nächsten Jahren zu 
kürzen. Es muß irritieren, wenn jetzt unter 
Minister Borcherts Präsidentschaft aus­
drücklich der Verzicht auf eine solche 
Milchmengenreduzierung auch für 1995/96 
im Beschlußpapier formuliert wurde. Zu fra­
gen wäre, wie weit aus deutscher Sicht 
dieser Verzicht sogar als Vorratsbeschluß 
einen wahltaktischen Hintergrund hat, weil 
es - nicht nur in Deutschland - wenig 
populär ist, den Milcherzeugern eine Quo­
tenkürzung zu verordnen, wenn gleichzei­
tig Milchbauern in anderen EU-Ländern -
es geht hier im wesentlichen um die italie­
nischen - zusätzliche Quoten zugeteilt 
bekommen sollen. Italien erhält mit dem 
Beschluß vom 18./19. Juli 1994 den Kom­
missionsvorschlag einer Zuteilung von 
900.000 t Garantiemenge im Jahr 1994/95 
bestätigt , von denen 347.000 t nur als 
Reserve vorgesehen sind, die nur in 
Abstimmung mit der EU-Kommission an 
einzelne Milcherzeuger verteilt werden 
dürfen. Zusätzliche Quoten für Spanien 
von 500.000 t und für Griechenland von 
100.000 t gehören zu dem bestätigten 
Kommissionsvorschlag. In Bonn wurde die 
Entscheidung für die Zuteilung der 
900.000 t zusätzlicher Milchquoten an Ita­
lien wie folgt formuliert: "Die Entscheidung 
geschah vor dem Hintergrund, daß die ita­
lienische Regierung entscheidende Schrit­
te für eine flächendeckende und konse­
quente Anwendung des Milchquotensy­
stems unternommen hat und deutliche 
Bemühungen gezeigt hat, die vereinbarte 
Rückführung der italienischen Milchpro­
duktion auch weiterhin zu vollziehen". 

"Wir nehmen Abschied vom Mittelpunkt 
unserer Familien, von unserem Freund 
Hans Holtorf, von dem Unternehmer Hans 
Holtorf." Mit diesen Worten begann Dr. 
Rudolf Hilker die Trauerrede zum Abschied 
von Hans Holtorf, der am 10. Juli 1994, viel 
zu früh im Alter von 65 Jahren verstarb, 
bestürzend für alle, die ihn wenige Tage 
vorher noch an seinem Schreibtisch der 
frischli Milchwerke in Rehburg erlebten. 

Vor wohl 150 Trauergästen sagte Rudolf 
Hilker, Hans Holtorf war eine kraftvolle , 
dynamische Persönlichkeit. Geradlinig­
keit, Festhalten an und Durchsetzen von 
einmal als richtig erkannten Zielen zeich­
neten den stets verantwortungsbewußten 
und jederzeit verantwortungsbereiten 
Unternehmer aus. Er drängte nicht in die 
Öffentlichkeit, er war stets sich selber treu 
in seiner Bescheidenheit. "Wir haben den 
Mittelpunkt unserer Familien verloren, wir 
haben einen Freund verloren" , sagte 
Rudolf Hilker. 

Früh wurde Hans Holtorf durch den Tod 
des Vaters die Verantwortung für die 
Führung der Molkerei Rehburg übertragen. 
Realistisch und zielstrebig war er, der sei­
nen Beruf liebte, bemüht, das Unterneh­
men weiter auszubauen und zu sichern. 
Seine große Lebensleistung war das Zu­
sammenführen der von den Familien Hol­
torf, Schäkel und Winkelmann gegründe­
ten Molkereien zu den frischli Milchwerken, 
heute ein Unternehmen von großer wirt­
schaftlicher Bedeutung in der Region und 
ein milchwirtschaftlicher Markenartikler 
von nicht nur nationaler Bedeutung. Dr. 
Rudolf Hilker: Sein weiser Entschluß, die 
Leitung des Unternehmens frühzeitig in 
jüngere Hände zu legen und dem Unter­
nehmen weiter als Vorsitzender des Auf­
sichtsrates zu dienen, sichert nun Konti­
nuität und Solidarität der frischli-Gruppe. 
Rudolf Hilker schloß: Hans Holtorf hat 
überzeugend die Interessen der Landwirte 
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wahrgenommen; in vielen Gremien in Nie­
dersachsen und Bonn war sein Rat ge­
fragt, hatte sein Wort Gewicht. 

Zum 65. Geburtstag von I-jans Holtorf am 
14. Mai 1994 brachte "Welt der Milch" in Nr. 
10/94 eine ausführliche Würdigung seines 
Lebens und Wirkens. 

Hans Holtorf 

In unserer Fachzeitung "Milch-Fettwaren­
Eier-Handel" schrieben wir am 14. Juli 
1994, "eine große Gemeinde von Milchwirt­
schaftlern trauert um einen der Großen der 
deutschen Milchwirtschaft". 

hb 

Nun muß man wissen, daß die Entschei­
dung über die zusätzliche Zuteilung von 
Milchquoten an Italien praktisch schon im 
Dezember 1992 gefallen war, durchaus mit 
Zustimmung der Bundesregierung im 
Agrarrat unter Minister Kiechle und Staats­
sekretär Kittel, was damals auch im übli­
chen Geben und Nehmen der Ministerrats­
entscheidungen geschah. 

Am 27. Juli 1994 muß sich jetzt der Rat der 
Finanzminister in Brüssel mit der Anrech­
nung auf frühere Quotenjahre befassen, 
was erhebliche. haushaltspolitische Kon­
sequenzen für Brüssel oder für Italien 
haben dürfte. Hier ist auch Bundesfinanz­
minister Waigel gefordert, als deutscher 
Haushaltssanierer mit dem Blick auf die 
Zahlungen nach Brüssel und als bayeri­
scher Politiker. 
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" Wer nicht mit der Zeit geht, der geht mit der Zeit" 
- "Qualitätsmanagement in der Milchwirtschaft" -
Von Dipl.-Ing. Univ. Jürgen SteinmaßI, staatl. gepr. Fleischtechniker, ~etzger~eister, 

REFA-Sachbearbeiter, Ostexperte für die Nachfolgestaaten der SowjetunIon, Tachmg am See 

Die Milchwirtschaft in Deutschland, vertre­
ten durch rund 360 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 allem 
an die Ewiggestrigen, die nicht wahrhaben 
wollen, daß in den letzten 15 Jahren 
bereits mehr als 3000 Milchbetriebe aus 
der Branche ausgeschieden sind. Die 
negative Tendenz ist - nicht zuletzt durch 
die Milchhygiene-Richtlinie - weiter 
anhaltend. 

Das Schlüsselwort für eine zumindest mit­
telfristig gesicherte Zukunft in der 
Milchwirtschaft lautet "Total Quality" und 
beinhaltet ein umfassendes Qualitätsma­
nagement. Betrachtet man allerdings die 
Reaktionen der deutschen Milchwirtschaft, 
so ist festzustellen, daß sich die meisten 
Betriebe scheinbar in einem Dornröschen­
schlaf befinden. Nicht einmal 2 Prozent 
der deutschen Milchindustriebetriebe kön­
nen ein zertifiziertes Qualitätsmanagement 
vorweisen. Werden Betriebe, die eine Zer­
tifizierung vorbereiten, berücksichtigt , 
scheinen sich nur 14 Prozent aller bundes­
deutschen Betriebe in der Milchindustrie 
rückhaltlos für "Qualität" auszusprechen 
(Stand April '94). Sicher, das deutsche 
Lebensmittel recht weist die strengste 
GesetZGebung der Welt aus und Qualitäts­
mangement ist erst seit ca. zwei Jahren in 
der bundesdeutschen Milchwirtschaft 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 Milchbetrieb eine Zertifizierung 
nach ISO 9000 leisten kann, sondern ob er 
es sich im EU-Binnenmarkt leisten kann, 

seinen Betrieb nicht zu zertifizieren, denn 
zeitgemäßes Qualitätsmanagement trägt 
entscheidend zur Zukunftssicherung des 
Unternehmens bei. In wenigen Jahren wird 
nicht mehr die richtige Produktpalette 
allein ein Unternehmen wettbewerbsfähig 
machen; die Einhaltung der geforderten 
Qualitätsnormen und deren lückenlose 
Dokumentation wird ebenso von elementa­
rer Bedeutung sein. 

Warum ist die Einführung eines 
Qualitätsmanagements wichtig? 

Die Forderungen der Konsumenten nach 
Milch und Milchprodukten zu noch günsti­
geren Preisen auf einem hohen Qualitäts­
niveau und unter Berücksichtigung aller 
Umweltaspekte können langfristig nur 
durch den Aufbau eines funktionierenden 
Qualitätsmanagementsystems 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 Einführung eines von 
unabhängiger Stelle geprüften Qualitäts­
managements spricht. Der Handel reagiert 
verständlicherweise auf die gestiegene 
Kundenerwartung und gibt die Forderun­
gen des Verbrauchers an die Milchwirt­
schaft weiter. Zusätzlich wird auf eine 
größere Lieferflexibilität gedrängt. Die Kon­
zentration im europäischen Einzelhandel 
wird unweigerlich 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 aus­
zeichnet, wird Qualitätsmanagement für 

Abbildung 1. Qualitätsmanagement in der deutschen Milchwirtschaft 
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die Unternehmen der deutschen Milchin­
dustrie ein wichtiger strategischer Wettbe­
werbsfaktor, der allen zertifizierten Betrie­
ben einen Vorsprung gegenüber der Kon­
kurrenz ohne Zertifikat verschafft. Die Vor­
teile für den Betrieb äußern sich in einem 
verbesserten Firmenimage, das zur 
Erschließung neuer Absatzquellen genutzt 
werden kann, in einer mittelfristigen Sen­
kung der Fehlerkosten, die dem gegen­
wärtigen Kostendruck entgegenwirken und 
in einem Motivationsschub bei den Mitar­
beitern. Damit sind die Vorteile eines Qua­
litätssicherungssystems jedoch noch nicht 
vollständig aufgeführt. 

Eine durchdachte Qualitätsphilosophie 
nach ISO 9000, als Element der Unterneh­
mensphilosophie, stärkt die Position des 
Unternehmens vor dem Gesetzgeber. Das 
Lebensmittelrecht, vor allem jedoch die 
Produkthaftung und die EG-Richtlinien 
sind die passenden Schlagworte auf die­
sem Sektor. Nach dem seit dem 1. Januar 
1990 geltenden Produkthaftungsgesetz 
(PHG) unterliegt der Hersteller von 
Lebensmitteln und damit auch die produ­
zierende Milchindustrie, der Gefährdungs­
haftung. Von entscheidender Wichtigkeit 
sind zwei Punkte: 

a) Die Gefährdungshaftung ist verschul­
densunabhängig. D.h. der Hersteller haftet 
bis 160 Mio. DM, wenn durch die Fehler­
haftigkeit des Produktes der Körper, die 
Gesundheit oder andere Sachen beschä­
digt werden und 

b) die Beweislast für die sogenannten 
Ausschlußtatbestände liegen beim Her­
steller. Der Michbetrieb muß damit nach­
weisen , 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 Produkthaf­
tung auf der Grundlage des Produkthaf­
tungsgesetzes kommt die Produkthaftung 
auf der Grundlage des § 823 des Bürgerli­
chen Gesetzbuches (BGB) in Frage. Die­
ser Paragraph wird bei Schmerzensgeld­
ansprüchen herangezogen. Demnach hat 
der Hersteller von Produkten im Rahmen 
der sogenannten Beweislastumkehr nach­
zuweisen, das kein schuldhaftes Verhalten 
vorlag. Der Beweis des Nichtverschuldens 
durch das Unternehmen kann nur mit Hilfe 
einer dokumentierten Aufbau- und Ablauf­
organisation, wie sie bei Qualitätsmanage­
mentsystemen zu finden ist, wirksam 
geleistet werden. Klar zu betonen ist, daß 
die bisher üblichen Qualitätsendkontrollen 
nicht nur juristisch eine abgestufte Bedeu- . 
tung gegenüber einer vorausschauenden, 
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vorbeugend ausgerichteten Qualitätsüber­
prüfung haben. Nur mit Hilfe eines Qua­
litätsmanagementsystems ist es systema­
tisch möglich, Fehlerquellen an ihren 
Ursprung zurückzuverfolgen und an der 
Wurzel zu beheben. Weitere Zwänge, ein 
Qualitätsmanagementsystem einzuführen, 
liegen in den Harmonisierungsbestrebun­
gen der EU. Für die Milchwirtschaft sind 
vor allem folgende Richtlinien bedeutsam: 

EG-Milchhygiene-Richtlinie 
(92/46/EWG) 

Allgemeine Lebensmittel­
Hygiene-Richtlinie (93/43/EWG) 

Am Beispiel der EG-Milchhygiene-Richtli­
nie (Art. 14 Abs. 1) werden die geforderten 
Maßnahmen zur Eigenüberwachung mit 
den Forderungen in den Elementen der 
DIN ISO 9001 verglichen . Abbildung 2. 
faßt die Gründe für die Einführung eines 
Qualitätsmanagementsystems zusammen. 

Was ist Qualitätsmanagement 
nach DIN ISO 9000 ? 

Normalerweise beschreiben Normen 
Anforderungen an Produkte und gewähr­
leisten dessen Homogenität. Von diesen 
Normen unterscheiden sich die Normen 
der DIN ISO 9000 grundsätzlich. Die Nor­
men der DIN ISO 9000 stellen Anforde­
rungen an die Struktur und Arbeitsweise 
eines Unternehmens und nicht an die 
gefertigten Produkte . Die Auswirkungen 
auf das Produkt sind dabei indirekt. Eine 
hohe Produktqualität wird dadurch 
erreicht, daß die gesamte Organisation auf 
das Unternehmensziel Qualität ausgerich­
tet ist. Wie bereits angedeutet, handelt es 
sich bei DIN ISO 9000 um eine Normen­
reihe, die auch als Qualitätsmanagement­
Norm bezeichnet werden kann . Im einzel-

nen handelt es sich dabei um DIN ISO 
9000 bis DIN ISO 9004. DIN ISO 9000 
kann als Leitfaden zur Auswahl und 
Anwendung der nachfolgenden Normen­
gruppen 9001 bis 9004 bezeichnet wer­
den. Grundlegende Qualitätskonzepte 
werden erläutert und Begriffe definiert. 
Damit ist DIN ISO 9000 die Anleitung zur 
Anwendung der gesamten Normenreihe 
und keine Nachweisstufe für Qualitätssi­
cherungssysteme. Die DIN ISO 9000 sollte 
immer in Verbindung mit einer der anderen 
Normen genutzt werden und ist in jedem 
Fall gründlich zu studieren, um Unklarhei­
ten und Mißdeutungen zu vermeiden. 

Die Normen ISO 9001 bis 9003 enthalten 
die Qualitätssicherungselemente, die es 
beim Aufbau eines Qualitätsmanagements 
zu berücksichtigen gilt. Der Unterschied 
zwischen DIN ISO 9001 , 9002 und 9003 
liegt lediglich in der Anzahl der Qualitätssi­
cherungselemente. Während es bei DIN 
ISO 9003 nur zwölf Qualitätssicherungs­
elemente zu berücksichtigen gilt, kommen 
bei ISO 9001, der umfassendsten Nach­
weisstufe, acht weitere Elemente hinzu . 
Das bedeutet, daß eine Zertifizierung nach 
ISO 9001 zusätzlich immer eine Zertifizie­
rung nach ISO 9002 und ISO 9003 bein­
haltet. 

DIN ISO 9001 ist die Qualitätssicherungs­
Nachweisstufe für Entwicklung ( z.B . 
Handhabung von Rezepturen) , Konstrukti­
on, Produktion/Montage und Kundendienst 
(z. B. Regalpflege). Nach DIN ISO 9001 
werden die meisten Betriebe zertifiziert , 
diese Norm sollte auch der Standard für 
die deutsche Milchindustrie werden. DIN 
ISO 9002 beinhaltet lediglich die Qualitäts­
sicherungs-Nachweisstufe für Produktion 
und Montage. Dabei gilt es zu berücksich­
tigen, daß der Begriff Produktion auch die 
Produktion von Dienstleistungen umfaßt. 

Abbildung 2. Gründe zur Einführung eines Qualitätsmanagements 
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ISO 9002 findet häufig im Bereich Trans­
port und Logistik seine DIN Anwendung. 
ISO 9003 bezieht sich ausschließlich auf 
die Darlegung der Qualitätssicherung in 
Endprüfungen und hat damit den einge­
schränktesten Anwendungsbeich. Diese 
Norm kann herangezogen werden, wenn 
vom Kunden Qualitätssicherungsnachwei­
se bei den Endprüfungen gefordert wer­
den. Die DIN ISO 9003 genügt den Anfor­
derungen eines zeitgemäßen Qualitätsma­
nagements in keinster 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 Qualitätssi­
cherungssystems. Die Auswahl der in die­
ser Norm beschriebenen Qualitätssiche­
rungselemente erfolgt vom Unternehmen 
auf ausschließlich freiwilliger Basis. Aus­
schlaggebend bei der Auswahl sind Fakto­
ren wie Produktart, Fertigungsprozesse 
und kundenspezifische Anforderungen. 
ISO 9004 kann somit nur zusammen mit 
einer der Nachweisstufen 9001 bis 9003 
angewandt werden. ISO 9004 empfiehlt 
neben den in ISO 9001 festgelegten 20 
Qualitätssicherungselementen zwei weite­
re wichtige Elemente, die Wirtschaftlichkeit 
(Qualitätsbezogene Kosten Abschnitt 6) 
sowie die Sicherheit der Produkte im Hin­
blick auf die Produkthaftung (Abschnitt 19). 
Die Grundüberlegungen liegen in der 
Absicht, das Unternehmen wettbewerbs­
fähiger zu machen. Ein Qualitätsmanage­
ment, daß nur Kosten und Verwaltungs­
aufwand verursacht, ohne die gewünsch­
ten Vorteile zu bringen, hat seinen Sinn 
verfehlt und entspricht nicht den Empfeh­
lungen der ISO-Norm. Da die Normen 
einen großen unternehmensspezifischen 
Spielraum lassen, ist ein genaues Abwä­
gen des Managements wichtig . Die aus 
DIN ISO 9004 entnommene Abbildung 3. 
stellt das Zusammenwirken von Qualitäts­
sicherungselementen in einem geschlos­
senen Wirtschaftskreislauf übersichtlich 
dar. Der Qualitätskreis nach ISO 9004 ver­
deutlicht, daß Qualitätsmanagement alle 
Ergebnisse und Tätigkeiten hinsichtlich der 
Qualität eines Produktes umfaßt. 

Die Qualitätssicherungselemente 
der DIN ISO 9001 bis 9003 

Abbildung 4. gibt einen Überblick über die 
Normenreihe DIN ISO 9000 mit seinen 
einzelnen Qualitätssicherungselementen. 

Die 20 Qualitätssicherungselemente im 
einzelnen: 

1. Verantwortung der obersten Leitung 

Dieser Teil der Norm besteht aus den 
Abschnitten Qualitätspolitik, Organisation 
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Abbildung 3. Der Qualitätskreis nach DIN ISO 9004 
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V erpackung und Lagerung 
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lind Untersuchungen 

und Überprüfung des Qualitätsicherungs­
systems durch die oberste Leitung (Vor­
stand, Geschäftsleitung), wobei im 
Abschnitt Organisation die Themenberei­
ehe Verantwortung, Befugnisse, Mittel und 
Personal für die Uberwachung sowie der 
Beauftragte der obersten Leitung ange­
sprochen werden. Damit soll sichergestellt 
werden, daß die Unternehmensleitung die 
Verantwortung für die Qualitätspolitik über­
nimmt. Der Beauftragte der obersten Lei­
tung ist stellvertretend für die Einhaltung 
der Qualitätsforderungen der Norm verant­
wortlich. Er muß für das Erreichen der 
gesteckten Ziele sowie die Weiterentwick­
lung des Systems Sorge tragen . 

2. Qualitätssicherungssystem 

In diesem Abschnitt wird darauf hingewie­
sen, daß das Qualitätssicherungssystem 
dokumentiert sein muß. Das zugrundelie­
gende Dokument ist dabei das Qualitätssi­
cherungshandbuch . Im Qualitätssiche­
rungshandbuch wird festgelegt, welche 
Anstrengungen das Unternehmen zur 
Sicherung der Qualität unternimmt. Auf 
diese Weise wird sichergestellt, daß das 
Produkt bzw. die Dienstleistung allen 
Anforderungen entspricht. In den nachfol­
genden Richtlinien und Anweisungen wird 
beschrieben, wie die qualitätsrelevanten 
Abläufe durchzuführen sind. 

Abbildung 4. Übersicht der Normenreihe DIN ISO 9000 

DIN ISO 9000 Qualitätsmanagement und Qualitätssicherungsnormen 
• Definitionen, Leitfaden zur Auswahl und Anwendung · 
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DIN ISO 9004 QuaUtätsmanagement und Elemente eines Qualitätsslcherungssystems 
• Leitfaden -
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Qualitätsmanagement 

3. Vertragsüberprüfung 

Dieses Qualitätssicherungselement regelt 
die Schnittstellen zwischen dem Auftrag­
geber/Kunden und Lieferanten. Verträge 
sollten demnach nur abgeschlossen wer­
den, wenn deren Erfüllbarkeit überprüft 
und hinreichend abgesichert ist. Die Ver­
tragsüberprüfung umfaßt vier Kriterien. 

• Wie wird vom Lieferanten sicherge­
stellt, daß die vertraglichen Bedingungen 
festgelegt und angemessen dokumentiert 
sind? 
• Welche Regelungen werden getroffen, 

für den Fall, daß Abweichungen zwischen 
den Forderungen des Auftraggebers und 
dem Produkt auftreten? 
• Wie wird die Fähigkeit zur Erfüllung der 
Vertragsbedingungen durch den lieferan­
ten nachgewiesen? 
• Werden die Unterlagen über durchge­
führte Vertragsüberprüfungen wie gefor­
dert aufbewahrt? 

4. Designlenkung (Entwicklung) 

Sollen neue Produkte entwickelt oder 
bereits bestehende Produkte modifiziert 
werden , sind die Forderungen des Kun­
den an das Produkt bereits während der 
Produktentwicklung zu berücksichtigen. 
Dazu sind Verfahren zur Lenkung, Doku­
mentation und Überprüfung des gesamten 
Entwicklungsprozesses festzulegen , um 
die festgelegten Qualitätsforderungen 
erfüllen zu können. Folgende Elemente 
sind zu beachten: 

• Vorgaben für die Entwicklung (briefing) 
• Planung der Entwicklung 

Dokumentation des Entwicklungser­
gebnisses 
Prüfung des Entwicklungsergebnisses 
Änderungen der Entwicklungsvorgaben 
Freigabe zur Produktion 

Ein geeignetes Werkzeug für diesen Be­
reich bietet Quality Function Deplyment 
(QFQ) . Es handelt sich dabei um eine 
Arbeitsvorschrift zur kundenorientierten 
Produktentwicklung. Die Wünsche des 
Kunden werden genau analysiert und in 
Anforderungen von der Entwicklung bis 
zur Prüfung des Endproduktes formuliert. 
Die Milchwirtschaft ist damit verpflichtet, 
ein Endprodukt von gleichbleibender Qua­
lität zu produzieren. Das bedeutet, daß die 
natürlichen Schwankungsbreiten beim 
Rohstoff Milch durch eine Standardisie­
rung , bei der die Qualitätskriterien der 
Milchprodukte berücksichtigt werden, aus­
zugleichen sind. Nur durch den Einsatz 
zeitgemäßer Analysesysteme kann diese 
Forderung erfüllt werden. Hier wird der 
vorbeugende Charakter eines Qualitäts­
managements deutlich. Abweichungen 
können bereits im Vorfeld erkannt und kor-
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vorbeugend ausgerichteten Qualitii.tsüber­
prüfung haben. Nur mit Hilfe eines Qua­
litätsmanagementsystems ist es systema­
tisch möglich, Fehrerquellen an ihren 
Ursprung zurückzuverfolgen und an der 
Wurzel zu beheben. Weitere Zwänge, ein 
Qualitätsmanagementsystem einzuführen, 
liegen in den Harmonisierungsbestrebun­
gen der EU. Für die Milchwirtschaft sind 
vor allem folgende Richtlinien bedeutsam: 

EG-Milchhygiene-Richtlinie 
(92/46/EWG) 

Allgemeine Lebensmittel­
Hygiene-Richtlinie (93/43/EWG) 

Am Beispiel der EG-Milchhygiene-Richtli­
nie (Art. 14 Abs. 1) werden die geforderten 
Maßnahmen zur Eigenüberwachung mit 
den Forderungen in den Elementen der 
DIN ISO 9001 verglichen . Abbildung 2. 
faßt die Gründe für die Einführung eines 
Qualitätsmanagementsystems zusammen. 

Was ist Qualitätsmanagement 
nach DIN ISO 9000 ? 

Normalerweise beschreiben Normen 
Anforderungen an Produkte und gewähr­
leisten dessen Homogenität. Von diesen 
Normen unterscheiden sich die Normen 
der DIN ISO 9000 grundsätzlich. Die Nor­
men der DIN ISO 9000 stellen Anforde­
rungen an die Struktur und Arbeitsweise 
eines Unternehmens und nicht an die 
gefertigten Produkte. Die Auswirkungen 
auf das Produkt sind dabei indirekt. Eine 
hohe Produktqualität wird dadurch 
erreicht, daß die gesamte Organisation auf 
das Unternehmensziel Qualität ausgerich­
tet ist. Wie bereits angedeutet, handelt es 
sich bei DIN ISO 9000 um eine Normen­
reihe, die auch als Qualitätsmanagement­
Norm bezeichnet werden kann. Im einzel-

nen handelt es sich dabei um DIN ISO 
9000 bis DIN ISO 9004. DIN ISO '9000 
kann als Leitfaden zur Auswahl und 
Anwendung der nachfolgenden Normen­
gruppen 9001 bis 9004 bezeichnet wer­
den. Grundlegende Qualitätskonzepte 
werden erläutert und Begriffe definiert. 
Damit ist DIN ISO 9000 die Anleitung zur 
Anwendung der gesamten Normenreihe 
und keine Nachweisstufe für Qualitätssi­
cherungssysteme. Die DIN ISO 9000 sollte 
immer in Verbindung mit einer der anderen 
Normen genutzt werden und ist in jedem 
Fall gründlich zu studieren, um Unklarhei­
ten und Mißdeutungen zu vermeiden. 

Die Normen ISO 9001 bis 9003 enthalten 
die Qualitätssicherungselemente, die es 
beim Aufbau eines Qualitätsmanagements 
zu berücksichtigen gilt. Der Unterschied 
zwischen DIN ISO 9001, 9002 und 9003 
liegt lediglich in der Anzahl der Qualitätssi­
cherungselemente. Während es bei DIN 
ISO 9003 nur zwölf Qualitätssicherungs­
elemente zu berücksichtigen gilt, kommen 
bei ISO 9001, der umfassendsten Nach­
weisstufe, acht weitere E"lemente hinzu. 
Das bedeutet, daß eine Zertifizierung nach 
ISO 9001 zusätzlich immer eine Zertifizie­
rung nach ISO 9002 und ISO 9003 bein­
haltet. 

DIN ISO 9001 ist die Qualitätssicherungs­
Nachweisstufe für Entwicklung ( z .B. 
Handhabung von Rezepturen), Konstrukti­
on, Produktion/Montage und Kundendienst 
(z. B. Regalpflege) . Nach DIN ISO 9001 
werden die meisten Betriebe zertifiziert, 
diese Norm sollte auch der Standard für 
die deutsche Milchindustrie werden. DIN 
ISO 9002 beinhaltet lediglich die Qualitäts­
sicherungs-Nachweisstufe für Produktion 
und Montage. Dabei gilt es zu berücksich­
tigen, daß der Begriff Produktion auch die 
Produktion von Dienstleistungen umfaßt. 

Abbildung 2. Gründe zur Einführung eines Qualitätsmanagements 
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ISO 9002 findet häufig im Bereich Trans­
port und Logistik seine DIN Anwendung . 
ISO 9003 bezieht sich ausschließlich auf 
die Darlegung der Qualitätssicherung in 
Endprüfungen und hat damit den einge­
schränktesten Anwendungsbeich . Diese 
Norm kann herangezogen werden, wenn 
vom Kunden Qualitätssicherungsnachwei­
se bei den Endprüfungen gefordert wer­
den. Die DIN ISO 9003 genügt den Anfor­
derungen eines zeitgemäßen Qualitätsma­
nagements in keinster 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 Qualitätssi­
cherungssystems. Die Auswahl der in die­
ser Norm beschriebenen Qualitätssiche­
rungselemente erfolgt vom Unternehmen 
auf ausschließlich freiwilliger Basis. Aus­
schlaggebend bei der Auswahl sind Fakto­
ren wie Produktart , Fertigungsprozesse 
und kundenspezifische Anforderungen . 
ISO 9004 kann somit nur zusammen mit 
einer der Nachweisstufen 9001 bis 9003 
angewandt werden. ISO 9004 empfiehlt 
neben den in ISO 9001 festgelegten 20 
Qualitätssicherungselementen zwei weite­
re wichtige Elemente, die Wirtschaftlichkeit 
(Qualitätsbezogene Kosten Abschnitt 6) 
sowie die Sicherheit der Produkte im Hin­
blick auf die Produkthaftung (Abschnitt 19). 
Die Grundüberlegungen liegen in der 
Absicht, das Unternehmen wettbewerbs­
fähiger zu machen. Ein Qualitätsmanage­
ment, daß nur Kosten und Verwaltungs­
aufwand verursacht, ohne die gewünsch­
ten Vorteile zu bringen, hat seinen Sinn 
verfehlt und entspricht nicht den Empfeh­
lungen der ISO-Norm. Da die Normen 
einen großen unternehmensspezifischen 
Spielraum lassen, ist ein genaues Abwä­
gen des Managements wichtig. Die aus 
DIN ISO 9004 entnommene Abbildung 3. 
stellt das Zusammenwirken von Qualitäts­
sicherungselementen in einem geschlos­
senen Wirtschaftskreislauf übersichtlich 
dar. Der Qualitätskreis nach ISO 9004 ver­
deutlicht, daß Qualitätsmanagement alle 
Ergebnisse und Tätigkeiten hinsichtlich der 
Qualität eines Produktes umfaßt. 

Die Qualitätssicherungselemente 
der DIN ISO 9001 bis 9003 

Abbildung 4. gibt einen Überblick über die 
Normenreihe DIN ISO 9000 mit seinen 
einzelnen Qualitätssicherungselementen. 

Die 20 Qualitätssicherungselemente im 
einzelnen : 

1. Verantwot1ung der obersten Leitung 

Dieser Teil der Norm besteht aus den 
Abschnitten Qualitätspolitik, Organisation 
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Abbildung 3. Der Qualitätskreis nach DIN ISO 9004 
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und Überprüfung des Qualitätsicherungs­
systems durch die oberste Leitung (Vor­
stand, Geschäftsleitung), wobei im 
Abschnitt Organisation die Themenberei­
che Verantwortung, Befugnisse, Mittel und 
Personal für die Uberwachung sowie der 
Beauftragte der obersten Leitung ange­
sprochen werden. Damit soll sichergestellt 
werden, daß die Unternehmensleitung die 
Verantwortung für die Qualitätspolitik über­
nimmt. Der Beauftragte der obersten Lei­
tung ist stellvertretend für die Einhaltung 
der Qualitätsforderungen der Norm verant­
wortlich . Er muß für das Erreichen der 
gesteckten Ziele sowie die Weiterentwick­
lung des Systems Sorge tragen. 

2. Qualitätssicherungssystem 

In diesem Abschnitt wird darauf hingewie­
sen, daß das Qualitätssicherungssystem 
dokumentiert sein muß. Das zugrundelie­
gende Dokument ist dabei das Qualitätssi­
cherungshandbuch . Im Qualitätssiche­
rungshandbuch wird festgelegt, welche 
Anstrengungen das Unternehmen zur 
Sicherung der Qualität unternimmt. Auf 
diese Weise wird sichergestellt, daß das 
Produkt bzw. die Dienstleistung allen 
Anforderungen entspricht. In den nachfol­
genden Richtlinien und Anweisungen wird 
beschrieben, wie die qualitätsrelevanten 
Abläufe durchzuführen sind. 

Abbildung 4. Übersicht der Normenreihe DIN ISO 9000 
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3. Vet1ragsüberprüfung 

Dieses Qualitätssicherungselement regelt 
die Schnittstellen zwischen dem Auftrag­
geber/Kunden und Lieferanten. Verträge 
sollten demnach nur abgeschlossen wer­
den, wenn deren Erfüllbarkeit überprüft 
und hinreichend abgesichert ist. Die Ver­
tragsüberprüfung umfaßt vier Kriterien . " 

• Wie wird vom Lieferanten sicherge­
stellt, daß die vertraglichen Bedingungen 
festgelegt und angemessen dokumentiert 
sind? 
• Welche Regelungen werden getroffen, 
für den Fall. daß Abweichungen zwischen 
den Forderungen des Auftraggebers und 
dem Produkt auftreten? 
• Wie wird die Fähigkeit zur Erfüllung der 
Vertragsbedingungen durch den lieferan­
ten nachgewiesen? 
• Werden die Unterlagen über durchge­
führte Vertragsüberprüfungen wie gefor­
dert aufbewahrt? 

4. Designlenkung (Entwicklung) 

Sollen neue Produkte entwickelt oder 
bereits bestehende Produkte modifiziert 
werden, sind die Forderungen des Kun­
den an das Produkt bereits während der 
Produktentwicklung zu berücksichtigen. 
Dazu sind Verfahren zur Lenkung, Doku­
mentation und Überprüfung des gesamten 
Entwicklungsprozesses festzulegen, um 
die festgelegten Qualitätsforderungen 
erfüllen zu können . Folgende Elemente 
sind zu beachten: 

• Vorgaben für die Entwicklung (briefing) 
Planung der Entwicklung 
Dokumentation des Entwicklungser­
gebnisses 

• Prüfung des Entwicklungsergebnisses 
• Änderungen der Entwicklungsvorgaben 

Freigabe zur Produktion 

Ein geeignetes Werkzeug für diesen Be­
reich bietet Quality Function Deplyment 
(QFD). Es handelt sich dabei um eine 
Arbeitsvorschrift zur kundenorientierten 
Produktentwicklung. Die Wünsche des 
Kunden werden genau analysiert und in 
Anforderungen von der Entwicklung bis 
zur Prüfung des Endproduktes formuliert. 
Die Milchwirtschaft ist damit verpflichtet, 
ein Endprodukt von gleichbleibender Qua­
lität zu produzieren. Das bedeutet, daß die 
natürlichen Schwankungsbreiten beim 
Rohstoff Milch durch eine Standardisie­
rung , bei der die Qualitätskriterien der 
Milchprodukte berücksichtigt werden, aus­
zugleichen sind . Nur durch den Einsatz 
zeitgemäßer Analysesysteme kann diese 
Forderung erfüllt werden. Hier wird der 
vorbeugende Charakter eines Qualitäts­
managements deutlich. Abweichungen 
können bereits im Vorfeld erkannt und kor-
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rigiert werden. Damit ist diese Vorgehens­
weise einer reinen Warenausgangskontrol­
le weit überlegen. 

5. Lenkung der Dokumente 

Unter Dokumenten werden sämtliche Un­
terlagen des Qualitätsmanagementsy­
stems verstanden. Im einzelnen handelt es 
sich dabei um das Handbuch, die Richtlini­
en und die Anweisungen. Alle Qualitäts­
vorgaben, Qualitätsforderungen, System­
Ablaufregelungen, Entwicklungspläne usw. 
sind somit Dokumente. Dieses Kapitel legt 
fest, daß Maßnahmen zu beschreiben 
sind, die den Umgang mit allen Dokumen­
ten regeln. Folgende wichtige Punkte wer­
den angesprochen: 
• Welche Verfahren zur Lenkung aller 
Dokumente und deren Inhalt sind vorhan­
den? 
• Wer überprüft und genehmigt die 
Dokumente vor ihrer Herausgabe (Verant­
wortung)? 
• Wie wird sichergestellt, daß die richti­
gen Dokumente in ausreichender Menge 
am richtigen Platz zur Verfügung stehen? 
• Welche Verfahren werden zur soforti­
gen Entfernung überholter Dokumente 
angewandt? 
• Wie werden Änderungen gekennzeich­
net? 
• Wo werden die laufenden Änderungen 
der Dokumente aufgelistet? 
• Nach wievielen Änderungen wird ein 
Dokument neu herausgegeben? 

6. Beschaffung 

Ein Betrieb muß sicherstellen, daß die 
beschafften Produkte (Rohstoffe, Packmit-

, tel, technische Einrichtungen) die festge­
legten Qualitätsanforderungen erfüllen. 
Damit diese Forderung erfüllt werden 
kann, sind die Lieferquellen auf ihre Eig­
nung hin zu überprüfen. Der Auswahlvor­
gang sowie die Entscheidungskriterien, die 
zur Auswahl des Lieferanten führte, sind 
zu dokumentieren. Ein eigener Unterab­
schnitt widmet sich den Beschaffungsun­
terlagen. Genauigkeit, Angemessenheit, 
Beschreibung u.a. werden dabei ange­
sprochen. Außerdem muß eine geeignete 
Wareneingangskontolle im Betrieb vorge­
nommen werden. Gerade der sensible 
Rohstoff Milch erfordert vom Einkäufer 
eine enge Zusammenarbeit mit den jewei­
ligen Lieferanten bzw. Produzenten, damit 
einheitliche Vorstellungen hinsichtlich der 
gelieferten Qualität bestehen. 

7. Vom Auftraggeber beigestelIte Produkte 

Für den Fall, daß ein Auftraggeber Pro­
dukte oder Dienstleistungen dem Auftrag­
nehmer zur Verfügung stellt, die später ein 
Bestandteil seiner eigenen Lieferung wer­
den, sind geeignete Maßnahmen zur 
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Kennzeichnung, Lagerung und gegebe­
nenfalls zur Instandhaltung einzuführen 
und aufrechtzuerhalten. Aus dieser Formu­
lierung ergibt sich die Forderung nach 
einer gesonderten Behandlung beigestell­
ter Produkte. Außerdem ist sicherzustel­
len, daß dieser Bestandteil ebenfalls sorg­
fältig auf die Erfüllung der Qualitätsanfor­
derungen geprüft wird. 

8. Identifikation und Rückverfolgbarkeit 
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 Qua­
litätsmanagementsystem eingerichtet wer­
den' soll. Die Lebensmittelindustrie muß 
diesem Abschnitt verständlicherweise 
mehr Aufmerksamkeit schenken als dies 
beispielsweise in der Textilindustrie der 
Fall ist. Wie aus der Überschrift ersichtlich, 
behandelt dieser Abschnitt die Kennzeich­
nung und Rückverfolgbarkeit in allen Stu­
fen des Herstellungsprozesses und der 
Lieferung . Damit soll gesichert werden , 
daß zu jeder Zeit die Herkunft und Ver­
wendung bezüglich der eingesetzten Roh­
stoffe, Packmittel und Herstellparameter 
vom Kunden bis zur Rohstofflieferung 
zurückverfolgbar ist. 

Manchem Leser mag dieser Aufwand 
möglicherweise nicht ganz einsichtig sein. 
Er sollte jedoch folgende Überlegungen 
berücksichtigen: Die Kosten der Fehlerbe­
seitigung betragen bei einer öffentlichen 
Rückrufaktion mehrere Millionen Mark. 
Außerdem nimmt das Unternehmen einen 
schwer zu beziffernden Schaden, der bis 
zur Betriebsaufgabe führen kann. Ein stil­
ler Rückruf kostet immerhin noch eine 
sechsstellige Summe, ist jedoch vom 
Unternehmen bereits leichter zu verkraf­
ten . Ein ausgereiftes Qualitätssiche­
rungsmanagement schließt Fehler, die zu 
Rückrufaktionen führen, praktisch aus. 

9. Prozeßlenkung 

Für den gesamten Prozeß müssen Pro­
duktionsplanungsvorgaben, Rezepturen, 
Herstell- und Arbeitsanweisungen sowie 
Risikoanalysen, Monitoringpläne, Reini­
gungs- und Wartungspläne aktuell doku­
mentiert und dem betroffenen Personal 
zugänglich sein. Im Sinne der Norm zählt 
zu dem Begriff Prozeß auch der Dienstlei­
stungsprozeß wie z.B. die Kommissionie­
rung. Alle Tätigkeiten und Prozesse sind 
unter dem Qualitätsaspekt zu organisie­
ren. Ein Schwerpunkt in der Milchwirt­
schaft ist in diesem Abschnitt der Hygie­
neaspekt. Es ist sicherzustellen, daß die 
Produktion unter beherrschbaren Bedin­
gungen abläuft. 

10. Prüfungen 

Für alle Qualitätsprüfungen, im Warenein­
gang, während der Herstellung und bei der 
Warenausgangskontrolle müssen Anwei­
sungen über das "WER, WIE, WO, 
WANN, WAS" vorliegen. Diese Prüfungen 
werden durchgeführt, um den Nachweis zu 
führen, daß alle Qualitätsforderungen 
erbracht wurden. Die Prüfungsergebnisse 
sind aufzuzeichnen. Bei Abweichung der 
Qualitätsforderungen müssen entspre­
chende Verfahren definiert sein, damit das 
Produkt nicht freigegeben wird. Ein Hilfs­
mittel, das speziell für die Lebensmittelin­
dustrie entwickelt wurde, um Fehlerquellen 
aufzuspüren und zu beseitigen, ist das 
HACCP-Konzept ist (Hazard Analysis Criti­
cal Control Points). Das HACCP-Konzept 
ein wichtiges Verfahren in einem funktio­
nierenden Qualitätsmanagementsystem 
auf dem Molkereisektor. Aufgrund seiner 
Bedeutung wird es am Ende dieses Arti­
kels kurz näher beschrieben. 

11. Prüf mittel 

Die eingesetzten Prüfmittel (Meßgeräte, 
Software und Einrichtungen) zur Analyse 
der Produktqualität müssen geeignet und 
funktionstüchtig sein. Die Überwachung 
durch Instandhaltung und Kalibrierung 
(Kalibriermethode, Kalibrierstandard, Kali­
brierzyklus) ist schriftlich festzuhalten. Die 
Durchführung der genannten Arbeiten ist 
ebenfalls zu dokumentieren D.h. es ist 
festzuhalten, was wird zu welchem Zeit­
punkt unternommen, damit alle Prüfmittel 
funktionsfähig sind. 

In diesem Zusammenhang sei darauf ver­
wiesen, daß nicht alle Meßmittel auch 
Prüfmittel sind. Meßmittel werden genutzt, 
um die Produktanforderungen zu überprü­
fen. So ist beispielsweise die Waage zum 
Abwiegen der Hilfsstoffe ein Meßmittel, 
jedoch kein Prüfmittel! Dabei sind Prüfmit­
tel nicht nur an den kritischen Verfahrens­
punkten einzusetzen, sondern an allen 
qualitätsbeeinflussenden Punkten. 

12. Prüf status 

Durch geeignete Mittel (Stempel, Anhän­
ger, 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 aus­
schließlich einwandfreie Produkte im Ar­
beitsprozeß Verwendung finden. 

13. Lenkung fehlerhafter Produkte 

Für den Fall, daß Abweichungen von den 
Qualitätsanforderungen festgestellt wer­
den, sind entsprechende Vorgehenswei-
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sen zur Kennzeichnung, Dokumentation, 
Bewertung und Aussonderung schriftlich 
festzulegen. Aussortierte Produkte dürfen 
keinesfalls im normalen Prozeß verarbeitet 
werden. Folgende Fragen müssen zufrie­
densteIlend gelöst werden: 
• . Welche Verfahren verhindern den 
unbeabsichtigten Gebrauch fehlerhafter 
Produkte? 
• Wie werden fehlerhafte Produkte identi­
fiziert? 
• Wer ist für die Weiterbehandlung des 
fehlerhaften Produktes verantwortlich? 

14. Korrekturmaßnahmen 

Dieser Abschnitt wurde aufgenommen um 
sicherzustellen, daß im Betrieb Verfahren 
entwickelt wurden, die: 
• den Ursachen fehlerhafter Produkte 
nachgehen und wirksame 
Korrekturmaßnahmen in Gang setzen, die 
ein erneutes Auftreten des gleichen Feh­
lers verhindern. 
• alle Qualitätsaufzeichnungen incl. Kun­
dendienstberichte, Kundenreklamationen, 
Arbeitsanweisungen, Verfahrenskontrollen 
und Sonderfreigaben analysieren, um 
mögliche Ursachen fehlerhafter Produkte 
aufzuspüren und zu beseitigen. 
• bei fehlerhaften Produkten Korrektur­
maßnahmen unter Berücksichtigung des 
entsprechenden Risikos einleiten. 
• überprüfen, daß Korrekturmaßnahmen 
tatsächlich in Gang gesetzt wurden. 
• alle durchgeführten Verfahrensänderun­
gen und deren Ergebnisse dokumentiert. 
Mit diesen Maßnahmen sollen mögliche 
Fehlerursachen beseitigt und Wiederho­
lungen des Fehlers vermieden werden. 

15. Handhabung, Lagerung, 
Verpackung und Versand 

Dieses Qualitätssicherungselement wurde 
in die Liste aufgenommen, um zu gewähr­
leisten, daß im Betrieb dokumentierte Ver­
fahren vorliegen, die eine ordnungs­
gemäße Handhabung, eine produktge­
rechte Lagerung und einen einwandfreien 
Versand der Produkte (Rohstoffe, Halbfa­
brikate, Fertigprodukte) sichern. Qualitäts­
beeinträchtigungen durch Beschädigung 
der Verpackung oder Verderb des Pro­
duktes sollen mit diesen Maßnahmen ver­
mieden werden. 

16. Qualitätsaufzeichnungen 

Qualitätsaufzeichnungen sind alle Unterla­
gen, bei denen der Ist-Zustand dokumen­
tiert wird. Es handelt sich dabei beispiels­
weise um Prüfergebnisse, Auditberichte, 
Statusberichte oder Schulungsnachweise. 
Qualitätsaufzeichnungen erbringen den 
Nachweis, daß alle Qualitätsanforderun­
gen erfüllt werden. Eine ordnungsgemäße 
Identifikation, Sammlung und Aufbewah-

rung ist sicherzustellen. Alle Qualitätsauf­
zeichnungen müssen jederzeit verfügbar 
sein. 

17. Interne Qualitätsaudits 

Das Wort "Audit" entstammt aus der latei­
nischen Sprache und bedeutet das Stellen 
bestimmter Fragen durch einen Auditor 
(Person die Fragen stellt) an einen Audi­
tierten (Person die gefragt wird) um festzu­
stellen, ob vorgegebene Anforderungen 
eingehalten wurden. Ein Audit ist ein 
Führungsinstrument und dient als vorbeu­
gende Maßnahme, um Fehler zu vermei­
den, indem ein neutraler SOLL-1ST-Ver­
gleich durchgeführt wird. Es beschreibt die 
augenblickliche Situation bei der Abwei­
chungen und Schwachstellen aufgedeckt 
werden. Das interne Audit wird unter der 
direkten Verantwortung des Unterneh­
mens, innerhalb seiner eigenen Organ isa­
tionsstruktur durchgeführt. In Gegensatz 
hierzu steht das externe Audit, das z.B. 
beim Zulieferer durchgeführt wird. Interne 
Qualitätsaudits sind regelmäßige Überprü­
fungen des Qualitätssicherungssystems 
auf seine Anwendung und Wirksamkeit, 
nachdem ein Qualitätsmanagement im 
Betrieb eingeführt wurde. Dabei wird ein 
Team von Kontrolleuren (Auditoren) 
zusammengestellt, ausgebildet und mit der 
Aufgabe beauftragt, im Betrieb regelmäßig 
alle Aspekte des Qualitätssystems zu 
überprüfen. Ein Qualitätsmanagement 
muß alle aufgestellten Forderungen erfül­
len und effektiv arbeiten . In prüfenden 
Gesprächen (Audits), die dokumentiert 
werden müssen, sollen die Funktionsfähig­
keit der anderen Qualitätssicherungsele­
mente gesichert und Schwachstellen 
erkannt werden. Die Ergebnisse der Über­
prüfungen sind den überprüften (auditier­
ten) Mitarbeitern mitzuteilen. 

Eine Faustregel besagt, daß pro 1.000 Mit­
arbeiter ca. fünf Qualitätsauditoren ausge­
bildet werden sollen. Die Ausbildungsdau­
er 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 eigenen, priva­
ten Beitrag zur Ausbildung zum Auditor 
beitragen. Als Auditoren sollen kommuni­
kativ starke, im Betrieb angesehene Per­
sonen herangezogen werden, die aller­
dings nicht eine Position als Abteilungslei­
ter bekleiden . 

Es werden drei Grundarten von Qualitäts­
audits unterschieden: 
• Das Verfahrensaudit, es dient zur Beur­
teilüng der Wirksamkeit von Qualitätssi­
cherungselementen, der Bestätigung der 
Qualitätsfähigkeit, der Einhaltung und 
Zweckmäßigkeit bestimmter Verfahren 
sowie zur Ermittlung von Verbesserungs-
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maßnahmen. Umfangreiche Fachkenntnis­
se sind beim Auditor in jeden Fall erforder­
lich. 
• Das Produktionsaudit, es dient zur Beur­
teilung der Wirksamkeit von Qualitätssi­
cherungselementen durch die Untersu­
chung einer bestimmten Anzahl von End­
produkten. Die Qualitätsfähigkeit wird 
anhand der Produktqualität bestätigt. 
Außerdem dient das Produktaudit eben­
falls zur Ermittlung von Verbesserungs­
maßnahmen. 
• Das Systemaudit, es dient zur Beurtei­
lung der Wirksamkeit eines Qualitätssiche­
rungssystems durch Feststellung, ob alle 
notwendigen Bestandteile existieren. Dazu 
werden die einzelnen Elemente, aus 
denen das Qualitätssicherungssystem 
besteht , geprüft. Um ein Systemaudit 
durchzuführen, sind im Gegensatz zum 
Verfahrensaudit keine Fachkenntnisse der 
Branche erforderlich. 

Die Fragestellungstechnik ist bei allen 
Qualitätsaudits gleich. Es werden aus­
schließlich offene Fragen gestellt, d.h. die 
Fragen können nicht mit einem einfachen 
ja oder nein beantwortet werden. Diese Art 
von Fragen beginnen normalerweise Mit 
den Worten "Was wollen Sie ?"; "Wie stei-
len Sie sicher daß ....... ?"; "Wer ist verant-
wortlich? "Wo ist das dokumentiert"; "Wie 
wird das aufgezeichnet?"; "Welche statisti­
schen Methoden ..... ?"; "Wieviele Proben 
.. ... .. ?". Als Regel gilt, daß die Fragezeit 
nicht mehr als 1/3 der Antwortzeit betra­
gen sollte .• 

18. Schulung 

Die Norm besagt, daß alle Personen, die 
mit qualitätssichernden Tätigkeiten betraut 
sind, ordnungsgemäß geschult und ausge­
bildet werden sollen, um über eine ausrei­
chende Qualifikation zu verfügen . Damit 
die entsprechende Mitarbeiterqualifikation 
erreicht wird, ist der Schulungsbedarf zu 
ermitteln, ein Schulungsplan zu erstellen 
und die notwendigen Schulungen durchzu­
führe.r. Alle Schulungsmaßnahmen sowie 
dessen Erfolg sind zu dokumentieren und 
die Aufbewahrungsfristen festzulegen. 
Dieser Teil ist sicherlich einer der kosten­
trächtigsten Tätigkeiten, die es auszu­
führen gilt, da prinzipiell alle Mitarbeiter mit 
qualitätssichernden Tätigkeiten betraut 
sind. Man sollte allerdings berücksichtigen, 
daß die Schulungstiefe variiert werden 
kann. Was muß wer können ist dabei die 
Schlüsselfrage. Selbstverständlich sollten 
alle Mitarbeiter wissen, was DIN ISO 9000 
bedeutet. 

19. Kundendienst 

Dieser Abschnitt ist von Bedeutung, wenn 
mit den Kunden vertraglich ein Kunden­
dienst vereinbart wurde. In diesem Fall ist 
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rigiert werden. Damit ist diese Vorgehens­
weise einer reinen Warenausgangskontrol­
le weit überlegen. 

5. Lenkung der Dokumente 

Unter Dokumenten werden sämtliche Un­
terlagen des Qualitätsmanagementsy­
stems verstanden. Im einzelnen handelt es 
sich dabei um das Handbuch, die Richtl ini­
en und die Anweisungen. Alle Qualitäts­
vorgaben, Qualitätsforderungen, System­
Ablaufregelungen, Entwicklungspläne usw. 
sind somit Dokumente. Dieses Kapitel legt 
fest , daß Maßnahmen zu beschreiben 
sind, die den Umgang mit allen Dokumen­
ten regeln. Folgende wichtige Punkte wer­
den angesprochen: 
• Welche Verfahren zur Lenkung, aller 
Dokumente und deren Inhalt sind vorhan­
den? 
• Wer überprüft und genehmigt die 
Dokumente vor ihrer Herausgabe (Verant­
wortung)? 
• Wie wird sichergestellt, daß die richti­
gen Dokumente in ausreichender Menge 
am richtigen Platz zur Verfügung stehen? 
• Welche Verfahren werden zur soforti­
gen Entfernung überholter Dokumente 
angewandt? 
• Wie werden Änderungen gekennzeich­
net? 
• Wo werden die laufenden Änderungen 
der Dokumente aufgelistet? 
• Nach wievielen Änderungen wird ein 
Dokument neu herausgegeben? 

6. Beschaffung 

Ein Betrieb muß sicherstellen , daß die 
beschafften Produkte (Rohstoffe, Packmit-

, tel , technische Einrichtungen) die festge­
legten Qualitätsanforderungen erfüllen . 
Damit diese Forderung erfüllt werden 
kann, sind die Lieferquellen auf ihre Eig­
nung hin zu überprüfen. Der Auswahlvor­
gang sowie die Entscheidungskriterien, die 
zur Auswahl des Lieferanten führte, sind 
zu dokumentieren. Ein eigener Unterab­
schnitt widmet sich den Beschaffungsun­
terlagen. Genauigkeit, Angemessenheit, 
Beschreibung u.a. werden dabei ange­
sprochen. Außerdem muß eine geeignete 
Wareneingangskontolle im Betrieb vorge­
nommen werden. Gerade der sensible 
Rohstoff Milch erfordert vom Einkäufer 
eine enge Zusammenarbeit mit den jewei­
ligen Lieferanten bzw, Produzenten; damit 
einheitliche Vorstellungen hinsichtlich der 
gelieferten Qualität bestehen. 

7. Vom Auftraggeber beigestelIte Produkte 

Für den Fall, daß ein Auftraggeber Pro­
dukte oder Dienstleistungen dem Auftrag­
nehmer zur Verfügung stellt, die später ein 
Bestandteil seiner eigenen Lieferung wer­
den , sind geeignete Maßnahmen zur 
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Kennzeichnung , Lagerung und gegebe­
nenfalls zur Instandhaltung einzuführen 
und aufrechtzuerhalten , Aus dieser Formu­
lierung ergibt sich die Forderung nach 
einer gesonderten Behandlung beigestell­
ter Produkte. Außerdem ist sicherzustel­
len, daß dieser Bestandteil ebenfalls sorg­
fältig auf die Erfüllung der Qualitätsanfor­
derungen geprüft wird. 

8. Identifikation und Rückverfolgbarkeit 
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 Qua­
litätsmanagementsystem eingerichtet wer­
den' soll. Die Lebensmittelindustrie muß 
diesem Abschnitt verständlicherweise 
mehr Aufmerksamkeit schenken als dies 
beispielsweise in der Textilindustrie der 
Fall ist. Wie aus der Überschrift ersichtlich, 
behandelt dieser Abschnitt die Kennzeich­
nung und Rückverfolgbarkeit in allen Stu­
fen des Herstellungsprozesses und der 
Lieferung. Damit soll gesichert werden, 
daß zu jeder Zeit die Herkunft und Ver­
wendung bezüglich der eingesetzten Roh­
stoffe, Packmittel und Herstellparameter 
vom Kunden bis zur Rohstofflieferung 
zurückverfolgbar ist. 

Manchem Leser mag dieser Aufwand 
möglicherweise nicht ganz einsichtig sein. 
Er sollte jedoch folgende Überlegungen 
berücksichtigen: Die Kosten der Fehlerbe­
seitigung betragen bei einer öffentlichen 
Rückrufaktion mehrere Millionen Mark. 
Außerdem nimmt das Unternehmen einen 
schwer zu beziffernden Schaden, der bis 
zur Betriebsaufgabe führen kann. Ein stil­
ler Rückruf kostet immerhin noch eine 
sechsstellige Summe, ist jedoch vom 
Unternehmen bereits leichter zu verkraf­
ten. Ein ausgereiftes Qualitätssiche­
rungsmanagement schließt Fehler, die zu 
Rückrufaktionen führen, praktisch aus. 

9. Prozeßlenkung 

Für den gesamten Prozeß müssen Pro­
duktionsplanungsvorgaben, Rezepturen, 
Herstell- und Arbeitsanweisungen sowie 
Risikoanalysen , Monitoringpläne, Reini­
gungs- und Wartungspläne aktuell doku­
mentiert und dem betroffenen Personal 
zugänglich sein. Im Sinne der Norm zählt 
zu dem Begriff Prozeß auch der Dienstlei­
stungsprozeß wie z.B. die Kommissionie­
rung. Alle Tätigkeiten und Prozesse sind 
unter dem Qualitätsaspekt zu organisie­
ren. Ein Schwerpunkt in der Milchwirt­
schaft ist in diesem Abschnitt der Hygie­
neaspekt. Es ist sicherzustellen, daß die 
Produktion unter beherrschbaren Bedin­
gungen abläuft. 

10. Prüfungen 

Für alle Qualitätsprüfungen, im Warenein­
gang, während der Herstellung und bei der 
Warenausgangskontrolle müssen Anwei­
sungen über das "WER, WIE , WO , 
WANN, WAS" vorliegen. Diese Prüfungen 
werden durchgeführt, um den Nachweis zu 
führen , daß alle Qualitätsforderungen 
erbracht wurden. Die Prüfungsergebnisse 
sind aufzuzeichnen. Bei Abweichung der 
Qual itätsforderungen müssen entspre­
chende Verfahren definiert sein, damit das 
Produkt nicht freigegeben wird. Ein Hilfs­
mittel, das speziell für die Lebensmittelin­
dustrie entwickelt wurde, um Fehlerquellen 
aufzuspüren und zu beseitigen, ist das 
HACCP-Konzept ist (Hazard Analysis Criti­
cal Control Points). Das HACCP-Konzept 
ein wichtiges Verfahren in einem funktio­
nierenden Qualitätsmanagementsystem 
auf dem Molkereisektor. Aufgrund seiner 
Bedeutung wird es am Ende dieses Arti­
kels kurz näher beschrieben. 

11. Prüf mittel 

Die eingesetzten Prüfmittel (Meßgeräte, 
Software und Einrichtungen) zur Analyse 
der Produktqualität müssen geeignet und 
funktionstüchtig sein. Die Überwachung 
durch Instandhaltung und Kalibrierung 
(Kalibriermethode, Kalibrierstandard, Kali­
brierzyklus) ist schriftlich festzuhalten. Die 
Durchführung der genannten Arbeiten ist 
ebenfalls zu dokumentieren D.h . es ist 
festzuhalten , was wird zu welchem Zeit­
punkt unternommen, damit alle Prüfmittel 
funktionsfähig sind. 

In diesem Zusammenhang sei darauf ver­
wiesen , daß nicht alle Meßmittel auch 
Prüfmittel sind. Meßmittel werden genutzt, 
um die Produktanforderungen zu überprü­
fen. So ist beispielsweise die Waage zum 
Abwiegen der Hilfsstoffe ein Meßmittel, 
jedoch kein Prüfmittel! Dabei sind Prüfmit­
tel nicht nur an den kritischen Verfahrens­
punkten einzusetzen, sondern an allen 
qualitätsbeeinflussenden Punkten. 

12. Prüfstatus 

Durch geeignete Mittel (Stempel, Anhän­
ger, 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 aus­
schließlich einwandfreie Produkte im Ar­
beitsprozeß Verwendung finden. 

13. Lenkung fehlerhafter Produkte 

Für den Fall, daß Abweichungen von den 
Qualitätsanforderungen festgestellt wer­
den, sind entsprechende Vorgehenswei-
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sen zur Kennzeichnung, Dokumentation , 
Bewertung und Aussonderung schriftlich 
festzulegen. Aussortierte Produkte dürfen 
keinesfalls im normalen Prozeß verarbeitet 
werden. Folgende Fragen müssen zufrie­
densteIlend gelöst werden: 
• Welche Verfahren verhindern den 
unbeabsichtigten Gebrauch fehlerhafter 
Produkte? 
• Wie werden fehlerhafte Produkte identi­
fiziert? 
• Wer ist für die Weiterbehandlung des 
fehlerhaften Produktes verantwortlich? 

14. Korrekturmaßnahmen 

Dieser Abschnitt wurde aufgenommen um 
sicherzustellen, daß im Betrieb Verfahren 
entwickelt wurden, die: 
• den Ursachen fehlerhafter Produkte 
nachgehen und wirksame 
Korrekturmaßnahmen in Gang setzen, die 
ein erneutes Auftreten des gleichen Feh­
lers verhindern. 
• alle Qualitätsaufzeichnungen incl. Kun­
dendienstberichte, Kundenreklamationen , 
Arbeitsanweisungen, Verfahrenskontrollen 
und Sonderfreigaben analysieren, um 
mögliche Ursachen fehlerhafter Produkte 
aufzuspüren und zu beseitigen. 
• bei fehlerhaften Produkten Korrektur­
maßnahmen unter Berücksichtigung des 
entsprechenden Risikos einleiten. 
• überprüfen, daß Korrekturmaßnahmen 
tatsächlich in Gang gesetzt wurden. 
• alle durchgeführten Verfahrensänderun­
gen und deren Ergebnisse dokumentiert. 
Mit diesen Maßnahmen sollen mögliche 
Fehlerursachen beseitigt und Wiederho­
lungen des Fehlers vermieden werden. 

15. Handhabung, Lagerung, 
Verpackung und Versand 

Dieses Qual itätssicherungselement wurde 
in die Liste aufgenommen, um zu gewähr­
leisten, daß im Betrieb dokumentierte Ver­
fahren vorl iegen , die eine ordnungs­
gemäße Handhabung, eine produktge­
rechte Lagerung und einen einwandfreien 
Versand der Produkte (Rohstoffe, Halbfa­
brikate, Fertigprodukte) sichern. Qualitäts­
beeinträchtigungen durch Beschädigung 
der Verpackung oder Verderb des Pro­
duktes sollen mit diesen Maßnahmen ver­
mieden werden. 

16. Qualitätsaufzeichnungen 

Qualitätsaufzeichnungen sind alle Unterla­
gen, bei denen der Ist-Zustand dokumen­
tiert wird. Es handelt sich dabei beispiels­
weise um Prüfergebnisse, Auditberichte, 
Statusberichte oder Schulungsnachweise. 
Qualitätsaufzeichnungen erbringen den 
Nachweis, daß alle Qualitätsanforderun­
gen erfüllt werden. Eine ordnungsgemäße 
Identifikation, Sammlung und Aufbewah-

rung ist sicherzustellen. Alle Qualitätsauf­
zeichnungen müssen jederzeit verfügbar 
sein. 

17. Interne Qualitätsaudits 

Das Wort .. Audit" entstammt aus der latei­
nischen Sprache und bedeutet das Stellen 
bestimmter Fragen durch einen Auditor 
(Person die Fragen stellt) an einen Audi­
tierten (Person die gefragt wird) um festzu­
stellen , ob vorgegebene Anforderungen 
eingehalten wurden . Ein Audit ist ein 
Führungsinstrument und dient als vorbeu­
gende Maßnahme, um Fehler zu vermei­
den, indem ein neutraler SOLL-1ST-Ver­
gleich durchgeführt wird. Es beschreibt die 
augenbl ickliche Situation bei der Abwei­
chungen und Schwachstellen aufgedeckt 
werden. Das interne Audit wird unter der 
direkten Verantwortung des Unterneh­
mens, innerhalb seiner eigenen Organisa­
tionsstruktur durchgeführt. In Gegensatz 
hierzu steht das externe Audit, das z.B. 
beim Zulieferer durchgeführt wird. Interne 
Qualitätsaudits sind regelmäßige Überprü­
fungen des Qualitätssicherungssystems 
auf seine Anwendung und Wirksamkeit, 
nachdem ein Qualitätsmanagement im 
Betrieb eingeführt wurde. Dabei wird ein 
Team von Kontrolleuren (Auditoren) 
zusammengestellt, ausgebildet und mit der 
Aufgabe beauftragt, im Betrieb regelmäßig 
alle Aspekte des Qualitätssystems zu 
überprüfen. Ein Qualitätsmanagement 
muß alle aufgestellten Forderungen erfül­
len und effektiv arbeiten . In prüfenden 
Gesprächen (Audits). die dokumentiert 
werden müssen, sollen die Funktionsfähig­
keit der anderen Qualitätssicherungsele­
mente gesichert und Schwachstellen 
erkannt werden. Die Ergebnisse der Über­
prüfungen sind den überprüften (auditier­
ten) Mitarbeitern mitzuteilen. 

Eine Faustregel besagt, daß pro 1.000 Mit­
arbeiter ca. fünf Qualitätsauditoren ausge­
bildet werden sollen. Die Ausbildungsdau­
er beträgt in ersten Jahr etwa vier Tage, in 
den weiteren Jahren jeweils zwei Tage. 
Die Schu lungen der Auditoren können 
auch auf Wochenenden gelegt werden, 
damit die Mitarbeiter ihren eigenen, priva­
ten Beitrag zur Ausbildung zum Auditor 
beitragen. Als Auditoren sollen kommuni­
kativ starke, im Betrieb angesehene Per­
sonen herangezogen werden , die aller­
dings nicht eine Position als Abteilungslei­
ter bekleiden. 

Es werden drei Grundarten von Qualitäts­
audits unterschieden: 
• Das Verfahrensaudit, es dient zur Beur­
teilüng der Wirksamkeit von Qualitätssi­
cherungselementen, der Bestätigung der 
Qualitätsfähigkeit, der Einhaltung und 
Zweckmäßigkeit bestimmter Verfahren 
sowie zur Ermittlung von Verbesserungs-
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maßnahmen. Umfangreiche Fachkenntnis­
se sind beim Auditor in jeden Fall erforder­
lich. 
• Das Produktionsaudit, es dient zur Beur­
teilung der Wirksamkeit von Qualitätssi­
cherungselementen durch die Untersu­
chung einer bestimmten Anzahl von End­
produkten. Die Qualitätsfähigkeit wird 
anhand der Produktqualität bestätigt. 
Außerdem dient das Produktaudit eben­
falls zur Ermittlung von Verbesserungs­
maßnahmen. 
• Das Systemaudit, es dient zur Beurtei­
lung der Wirksamkeit eines Qualitätssiche­
rungssystems durch Feststellung, ob alle 
notwendigen Bestandteile existieren. Dazu 
werden die einzelnen Elemente, aus 
denen das Qualitätssicherungssystem 
besteht, geprüft. Um ein Systemaudit 
durchzuführen, sind im Gegensatz zum 
Verfahrensaudit keine Fachkenntnisse der 
Branche erforderlich. 

Die Fragestellungstechnik ist bei allen 
Qualitätsaudits gleich. Es werden aus­
schließlich offene Fragen gestellt, d.h. die 
Fragen können nicht mit einem einfachen 
ja oder nein beantwortet werden. Diese Art 
von Fragen beginnen normalerweise Mit 
den Worten .. Was wollen Sie ?"; .. Wie stei­
len Sie sicher daß ....... ?"; .. Wer ist verant­
wortlich? .. Wo ist das dokumentiert"; .. Wie 
wird das aufgezeichnet?"; .. Welche statisti­
schen Methoden .. ... 1"; .. Wieviele Proben 
.... .. . ? .. . Als Regel gilt, daß die Fragezeit 
nicht mehr als 1/3 der Antwortzeit betra­
gen sollte . • 

18. Schulung 

Die Norm besagt, daß alle Personen, die 
mit qualitätssichernden Tätigkeiten betraut 
sind, ordnungsgemäß geschult und ausge­
bildet werden sollen, um über eine ausrei­
chende Qualifikation zu verfügen. Damit 
die entsprechende Mitarbeiterqualifikation 
erreicht wird, ist der Schulungsbedarf zu 
ermitteln, ein Schulungsplan zu erstellen 
und die notwendigen Schulungen durchzu­
führen. Alle Schulungsmaßnahmen sowie 
dessen Erfolg sind zu dokumentieren und 
die Aufbewahrungsfristen festzulegen. 
Dieser Teil ist sicherlich einer der kosten­
trächtigsten Tätigkeiten, die es auszu­
führen gilt, da prinzipiell alle Mitarbeiter mit 
qualitätssichernden Tätigkeiten betraut 
sind. Man sollte allerdings berücksichtigen, 
daß die Schulungstiefe variiert werden 
kann. Was muß wer können ist dabei die 
Schlüsselfrage. Selbstverständlich sollten 
alle Mitarbeiter wissen, was DIN ISO 9000 
bedeutet. 

19. Kundendienst 

Dieser Abschnitt ist von Bedeutung, wenn 
mit den Kunden vertraglich ein Kunden­
dienst vereinbart wurde. In diesem Fall ist 
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durch geeignete Maßnahmen sicherzustel­
len, daß im Rahmen des Kundendienstes 
alle vereinbarten Serviceleistungen des 
Vertriebs gegenüber dem Lebensmittel­
handel sachgerecht erbracht werden. 
Außerdem müssen alle Anfragen und 
Reklamationen des Enverbrauchers sach­
gerecht bearbeitet werden. Aus geeigne­
ten Statistiken können möglicherweise not­
wendige Korrekturen eingeleitet werden. 

20. Statistische Methoden 

Statistische Methoden dienen zur Bewer­
tung von Fehlerquellen und Fehlerhäufig­
keiten. Durch die Auswertung des Zahlen­
materials können notwendige Prozeßopti­
mierungsmaßnahmen erkannt werden. 
Der letzte Abschnitt wird häufig falsch 
interpretiert, wenn behauptet wird, daß der 
Lieferant (Betrieb) verpflichtet sei , eine sta­
tistische Verfahrensüberwach'ung einzu­
führen. Tatsächlich werden nur angemes­
sene statistische Methoden gefordert, die 
zweckmäßig sind, Prozesse und Produkt­
merkmale zu prüfen . Bereits eingeführte 
bzw. neu einzuführende statistische 
Methoden sind demnach auf Angemes­
senheit zu überprüfen. Außerdem ist dabei 
die Qualifikation der Mitarbeiter zu über­
prüfen. 

Vorgehensweise bei der Einführung 
eines Qualitätsmanagements 

Steigerungsraten bei Zertifikatsausstellun­
gen von 100 Prozent pro Jahr in der Le­
bensmittelwirtschaft werden auch in der 
Milchwirtschaft nicht übersehen und die 
Frage nach der Vorgehensweise bei der 
Einführung eines Qualitätsmanagements 
stellt sich immer dringender. 

Die Gundvoraussetzung zur Einführung 
eines Qualitätsmanagements ist die 
Erkenntnis der Betriebsleitung, daß "Qua­
lität" eine Managementaufgabe ist, die kei­
nesfalls erprütt, sondern einzig und allein 
produziert werden kann . Dieser Gedanke 
muß klar in der Firmenphilosophie doku­
mentiert sein. 

Damit die Geschäftsführung umfassend 
informiert und von der Wichtigkeit der Ein­
führung eines Qualitätsmanagements im 
eigenen Betrieb überzeugt werden kann, 
ist es empfehlenswert, einen Vortrag mit 
anschließender Diskussion zu diesem 
Thema abzuhalten. Es ist sinnvoll, diesen 
Teil von einem erfahrenen, externen Bera­
ter' durchführen zu lassen, da in diesem 
frühen Stadium, das betriebsinterne Detail­
wissen über die Einführung eines Qua­
litätsmanagements in aller Regel zu gering 
ist. Außerdem ist es eine alte Binsenweis­
heit, das der Prophet im eigenen Betrieb 
nicht selten nur wenig Gehör findet. Argu­
mente, daß die Einführung eines Qua-

586 

litätsmanagements im eigenen Betrieb aus 
diesen und jenen Gründen nicht durchführ­
bar sei, halten keiner ernsthaften Prüfung 
stand, denn Qualitätsmanagement kann in 
jedem Betrieb umgesetzt und angewandt 
werden. Folgende Grundüberlegungen 
sollten bei diesem Meeting eine zentrale 
Rolle spielen: 

Was können wir? 
Was wollen wir wirklich? 

Reicht das erreichte jetzt und in 
der mittelfristigen Zukunft? 

Nachdem der Projektstart durch einen 
Beschluß der BetriebsleitungNorstand 
ermöglicht wurde, müssen die gewünsch­
ten Ziele klar definiert und abgesteckt wer­
den. Außerdem ist die Qualitätspolitik 
gegebenenfalls den neuen Erfordernissen 
anzupassen. 

Der nächste Schritt beinhaltet die Ernen­
nung eines Qualitätsbeauftragten sowie 
dessen Projektteam. Drei Personen sollten 
für die anfallenden Aufgaben ausreichen. 
Hinsichtlich der Zusammensetzung haben 
sich der Produktionsleiter und ein betriebs­
wirtschaftiich orientierter Mitarbeiter 
bewährt. Auch wenn nicht alle Fachrich­
tungen eines Unternehmens im Projekt­
team vertreten sind, so sind bei der Suche 
nach Lösungswegen unbedingt die Fach­
kenntnisse von Chemikern, Mikrobiologen, 
Technologen, und betriebswirtschaftlich 
orientierten Mitarbeitern einzuholen. Wich­
tig sind vor allem die exakten Stellen be­
schreibungen und die Festlegung der Ver­
antwortlichkeiten. 

Jetzt beginnt die eigentliche Informations­
phase, bei der sich das Projektteam mit 
der Materie Qualitätsmanagement intensiv 
beschäftigt. Hierzu ist das Studium vor-

Tabelle 1. Bücher zum Thema Qualitätssicherung/Qualitätsmanagement 

Titel 1 Autor,Hrsg. 1 Verlag 

DIN-Taschenbuch 226 Qualitätssicherung und 
angewandte StatistikiDI N/Beuth 
Praxishandbuch Qual.manag./Christelsohn, Czabon/Behr's 
MIV-Handbuch Qual.manag./MIV/Behr's 
HACCP/Pierson, CorlettiMIV/Behr's 
ISO 9000 Vorbereitung zur Zertifiz./LamprechtiBehr's 
Produkthattung und Qualitätssicherung/Hahn/Behr's 
Das externe LebensmittelauditiGorny/Behr's 
Praxis des Lebensmittelaudits/Gorny/Behr's 
Qualitätssicherung und angewandte Statistikl .. ./Beuth 
Qualitätssicherung und Zertifiz. im Europ. Binnenmarktl .. ./Beuth 
DIN ISO 9000 Sonderdruck Qualitätsmanagementl .. ./Beuth 
ISO 9000 leicht gemachtiGlaap/Hanser 
QualitätsmanagementiPfeifer/Hanser 
Qualitätsmanagement von Abis Z/Kamiske, Brauer/Hanser 
Qualitätsstrategien/Seghezzi, Hansen/Hanser 
Total Quality ManagementiFehr/Hanser 
Zertifizierung und Akkreditierung von Prod.u.L.lHansen/Hanser 
Qualitätssicherung/Kleine/Springer 
Safeguarding Food Qu~lity/SommerlSpringer 
Qualitätssicherung Lebensmittel/PichhardtiSpringer 
Qualitätssicherung für Ingenieure/HeringNDI 
Qualitätss., Rechnerintegr. Konstruktion/WestkämperNDI 
Qualitätsoptimierte Prozesse/GimpelNDI 
Qualitätsoptimierte Unternehmensführung/StaalNDI 
Der Qualitätssicherungs-BeraterlThomannlTÜV Rheinland 
Qualitätsmanagementhandbuch-Muster/RöhlinglTÜV Rheinland 
Total Quality.Managem. als Strategie .. ./ZsifkovitsITÜV Rheinland 
BLL (Bund für Lebensmittelrecht und Lebensmittelkunde) 
Qualitätssicherungs-Handbuch (2 Bände)/ .. ./BLL 

MIV (Milchindustrie-Verband)-Handbuch - Qualitätsmanagement 
Ein Leitfaden zur Guten Herstellungspraxis und Zertifizierung 

Preis (DM) 

105,-
159,-

2.800,-
89,-

120,-
89,-
89,-
89,-

111,-
132,-
209,-

48,-
78,-
39,-
68,-
58,-

118,-
69,-
98,-
98,-
98,-
68,-
58,-
98,-

248,-
148,-
68,-

3.500,­
+MwSt 

2.800,­
+MwSt 

Alle Bücher können beim Behr's Verlag per Fax: 040/22 01 091 bestellt werden. 
Weitere Informationen über das BLL Handbuch sind unter Telefax: 0228 1 81 993-0 
abrufbar. 
Weitere Informationen über das MIV-Handbuch sind unter 
Telefax: 0228/37 15 35 abrufbar. 
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Abbildung 5. Qualitätsausprägungen 
eines Unternehmens 
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Persönliche Quolltöt aller Mitarbeiter 

handener Sekundärliteratur unerläßlich . 
Artikel aus einschlägigen Fachzeitschriften 
bieten einen ersten Uberblick. Umfangrei­
chere Informationen bieten Bücher. Tabel­
le 1. zeigt einen Ausschnitt der zur Verfü­
gung stehenden Literatur zum Thema 
Qualitätssicherung/Qualitätsmanagement. 

Zur Vertiefung des angelesenen Wissens 
und um offene Fragen zu klären, empfiehlt 
sich der Besuch von Seminaren , die auf 
die Problematik der Lebensmittelbranche 
zugeschnitten sind. Ein Veranstalter, der 
zu diesem Thema häufig praxisorientierte 
Seminare und Workshops - auch für die 
Milchwirtschaft - abhält , ist der Behr's 
Verlag. Hilfreich sind sicher die Erfahrun­
gen bereits zertifizierter Betriebe und wenn 
möglich Einblicke in Teile deren Dokumen­
tation. In der Milchwirtschaft sind beispiels­
weise die Betriebe Meggle, die Käserei 
Champignon - Alpavit, die Molkerei Nord­
heide , die Molkereizentrale aidenburg 
Werk Beesten und die Firma KJS bereits 

zertifiziert. Zu diesem Zeitpunkt sollte fest­
stehen, ob das Projekt mit oder ohne 
einen. externen Berater durchgeführt wer­
den soll. Für einen Berater spricht dessen 
aktueller Erfahrungsschatz bei der konzep­
tionellen Planung und Durchführung. Bei­
spiele belegen allerdings, daß auch ohne 
Beratereinsatz ein funktionierendes Qua­
litätsmanagementsystem aufgebaut wer­
den kann . Entscheidend sind hierbei 
sicher die eigenen Personal ressourcen 
hinsichtlich Qualität und Quantität sowie 
die Leistungsbereitschatt der Teammitglie­
der. Fällt die Wahl auf einen externen 
Berater, sollte dieser zu eil)em Akquisiti­
onsgespräch bereit sein, für das keine 
Honorarforderungen anfallen. Wichtig bei 
diesem Gespräch ist die Vorlage von 
Referenzen und cjie Akzeptanz bei den 
Projektmitgliedern. In jedem Fall sollten 
alle Auftragsinhalte durch konkrete Lei­
stungspflichten beschrieben werden. 

Im nächsten Schritt wird der Istzustand 
des Unternehmens bezüglich seiner 
Geschäftsbereiche und Herstellungspro­
zesse analysiert und dokumentiert. Jedes 
Unternehmen der Milchwirtschaft verfügt 
bereits über typische Qualitätsmanage­
ment-Elemente wie Prozeßlenkung ( z.B. 
Rezepturen), Qualitäts- bzw. Verfah­
rensprüfungen (z.B. Labor- und Verfah­
rensanweisungen) , Lieferantenbewertung 
bei der Beschaffung , Vertragsprüfung 
u,s.w. Was fehlt , sind in der Regel der 
große Bereich der Dokumentation sowie 
die Lenkung der Dokumente. Die Verant­
wortung der obersten Leitung, Interne 
Audits und die Schulungsbedarfsermittlung 
gehören ebenfalls zu den üblicherweise 
fehlenden Qualitätssicherungselementen. 
Nach Abschluß der Istanalyse ist ein Maß­
nahmenkatalog in Verbindung mit einem 
Zeitplan (Netzplan) für die Projektdurch-

Abbildung 6. Die drei Phasen zur Erstellung der Dokumentation 
des Qualitätsmanagementsystems 
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führung zu erstellen. Ein Zeithorizont von 
eineinhab bis zwei Jahren bis zur Zertifi­
zierung ist üblich. 

Der weitere Projektverlauf ist sinnvoller­
weise zeitgleich in drei Linien zu teilen. 
Eine Linie betrifft die Schulung der Mitar­
beiter, die Zweite betrifft die eigentliche 
Projektarbeit und die dritte Linie beschreibt 
die Zusammenarbeit mit der Zertifizie­
,rungsstelle. 

Die Grundüberlegung beim Schulungssek­
tor kann folgendermaßen formuliert wer­
den : Die Qualität eines Unternehmens 
gründet seinen Erfolg auf den Fundamen­
ten der persönlichen Qualität der Mitarbei­
ter. Nur ein fehlervermeidendes Manage­
ment und motivierte Mitarbeiter führen zu 
qualitativ hochwertigen Tätigkeiten und 
Verfahren, die wiederum in Produkten der 
Spitzenqualität ihren Niederschlag finden. 
Abbildung 5. verdeutlicht den Zusammen­
hang. 

Die Akzeptanz . der Belegschaft bei der 
Einführung eines Qualitätsmanagementsy­
stems ist nur durch die frühzeitige Einbin­
dung der Mitarbeiter in die Planung durch 
Grüppenaktivitäten zu erlangen. Wichtig in 
diesem Zusammenhang ist, daß die 
schrittweise Umsetzung für jeden nachvoll­
ziehbar ist und den einzelnen keinesfalls 
überfordert, Plakate mit dem Slogan "Sag 
was Du tust, tu was Du sagst - beweise 
beides"; kleine Faltblätter, die an die Ver­
antwortung eines jeden Mitarbeiters im 
Betrieb appellieren sowie eine kurze Qua­
litätsmanagement-Fibel, die DIN ISO 
9000 einfach und humorvoll allen Mitarbei­
tern 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 Qualitätsmanagementsystems. Nur 
anhand von dokumentierten Verfahren 
und Abläufen bei denen auch die Zustän­
digkeiten niedergeschrieben sind, ist Qua­
litätsmanagement plan bar und steuerbar. 
Die Struktur der Dokumentation eines 
Qualitätsmanagementsystems ist in Abbil­
dung 6. dargestellt. 

Das Qualitätsmanagement-Handbuch 
umfaßt einen Ordner. Es kann beispiels­
weise in vier Kap,itel gegliedert werden. 
Kapitel I. Grundsatzerklärung zur Qua­
litätspolitik, Kapitel 11. Herausgabe und 
Änderung des Qualitätsmanagement­
Handbuches, Kapitel 111. Elemente des 
Qualitätsmanagementsystems der Firma 
XV, IV. Anhang. Kapitel 111. besteht aus 
den 20 Elementen, jedes Element kann 
auf ca. 5 Seiten beschrieben werden. Für 
einen durchschnittlichen Betrieb der Mol­
kereibranche kommen etwa 20-25 Verfah-

587 

,,:: 



Qualitätsmanagement 

durch geeignete Maßnahmen sicherzustel­
len, daß im Rahmen des Kundendienstes 
alle vereinbarten Serviceleistungen des 
Vertriebs gegenüber dem Lebensmittel­
handel sachgerecht erbracht werden. 
Außerdem müssen alle Anfragen und 
Reklamationen des Enverbrauchers sach­
gerecht bearbeitet werden. Aus geeigne­
ten Statistiken können möglicherweise not­
wendige Korrekturen eingeleitet werden. 

20. Statistische Methoden 

Statistische Methoden dienen zur Bewer­
tung von Fehlerquellen und Fehlerhäufig­
keiten. Durch die Auswertung des Zahlen­
materials können notwendige Prozeßopti­
mierungsmaßnahmen erkannt werden. 
Der letzte Abschnitt wird häufig f,alsch 
interpretiert, wenn behauptet wird, daß der 
Lieferant (Betrieb) verpflichtet sei , eine sta­
tistische Verfahrensüberwachung einzu­
führen. Tatsächlich werden nur angemes­
sene statistische Methoden gefordert, die 
zweckmäßig sind, Prozesse und Produkt­
merkmale zu prüfen. Bereits eingeführte 
bzw . neu einzuführende statistische 
Methoden sind demnach auf Angemes­
senheit zu überprüfen. Außerdem ist dabei 
die Qualifikation der Mitarbeiter zu über­
prüfen. 

Vorgehensweise bei der Einführung 
eines Qualitätsmanagements 

Steigerungsraten bei Zertifikatsausstellun­
gen von 100 Prozent pro Jahr in der Le­
bensmittelwirtschaft werden auch in der 
Milchwirtschaft nicht übersehen und die 
Frage nach der Vorgehensweise bei der 
Einführung eines Qualitätsmanagements 
stellt sich immer dringender. 

Die Gundvoraussetzung zur Einführung 
eines Qualitätsmanagements ist die 
Erkenntnis der Betriebsleitung, daß "Qua­
lität" 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 umfassend 
informiert und von der Wichtigkeit der Ein­
führung eines Qualitätsmanagements im 
eigenen Betrieb überzeugt werden kann, 
ist es empfehlenswert, einen Vortrag mit 
anschließender Diskussion zu diesem 
Thema abzuhalten. Es ist sinnvoll, diesen 
Teil von einem erfahrenen, externen Bera­
ter durchführen zu lassen, da in diesem 
frühen Stadium, das betriebsinterne Detail­
wissen über die Einführung eines Qua­
litätsmanagements in aller Regel zu gering 
ist. Außerdem ist es eine alte Binsenweis­
heit, das der Prophet im eigenen Betrieb 
nicht selten nur wenig Gehör findet. Argu­
mente , daß die Einführung eines Qua-
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litätsmanagements im eigenen Betrieb aus 
diesen und jenen Gründen nicht durchführ­
bar sei, halten keiner ernsthaften Prüfung 
stand, denn Qualitätsmanagement kann in 
jedem Betrieb umgesetzt und angewandt 
werden. Folgende Grundüberlegungen 
sollten bei diesem Meeting eine zentrale 
Rolle spielen: 

Was können wir? 
Was wollen wir wirklich? 

Reicht das erreichte jetzt und in 
der mittelfristigen Zukunft? 

Nachdem der Projektstart durch einen 
Beschluß der BetriebsleitunglVorstand 
ermöglicht wurde, müssen die gewünsch­
ten Ziele klar definiert und abgesteckt wer­
den. Außerdem ist die Qualitätspolitik 
gegebenenfalls den neuen Erfordernissen 
anzupassen. 

Der nächste Schritt beinhaltet die Ernen­
nung eines Qualitätsbeauftragten sowie 
dessen Projektteam. Drei Personen sollten 
für die anfallenden Aufgaben ausreichen. 
Hinsichtlich der Zusammensetzung haben 
sich der Produktionsleiter und ein betriebs­
wirtschaftlieh orientierter Mitarbeiter 
bewährt. Auch wenn nicht alle Fachrich­
tungen eines Unternehmens im Projekt­
team vertreten sind, so sind bei der Suche 
nach Lösungswegen unbedingt die Fach­
kenntnisse von Chemikern, Mikrobiologen, 
Technologen, und betriebswirtschaftlich 
orientierten Mitarbeitern einzuholen. Wich­
tig sind vor allem die exakten Stellen be­
schreibungen und die Festlegung der Ver­
antwortlichkeiten. 

Jetzt beginnt die eigentliche Informations­
phase, bei der sich das Projektteam mit 
der Materie Qualitätsmanagement intensiv 
beschäftigt. Hierzu ist das Studium vor-

Tabelle 1. Bücher zum Thema QualitätssicherunglQualitätsmanagement 

Titel 1 Autor,Hrsg. 1 Verlag. 

DIN-Taschenbuch 226 Qualitätssicherung und 
angewandte Statistik/DI N/Beuth 
Praxishandbuch Qual.manag./Christelsohn, Czabon/Behr's 
MIV-Handbuch Qual.manag./MIV/Behr's 
HACCP/Pierson, CorlettlMIV/Behr's 
ISO 9000 Vorbereitung zur Zertifiz./LamprechtJBehr's 
Produkthaftung und QualitätssicherunglHahn/Behr's 
Das externe LebensmittelauditJGorny/Behr's 
Praxis des Lebensmittelaudits/Gorny/Behr's 
Qualitätssicherung und an gewandte Statistik/ .. ./Beuth 
Qualitätssicherung und Zertifiz. im Europ. BinnenmarktJ .. ./Beuth 
DIN ISO 9000 Sonderdruck QualitätsmanagementJ ... /Beuth 
ISO 9000 leicht gemachtJGlaap/Hanser 
QualitätsmanagementJPfeifer/Hanser 
Qualitätsmanagement von Abis ZlKamiske, Brauer/Hanser 
Qualitätsstrategien/Seghezzi, Hansen/Hanser 
Total Quality ManagementJFehr/Hanser 
Zertifizierung und Akkreditierung von Prod.u.L.lHansen/Hanser 
Qualitätssicherung/Kleine/Springer 
Safeguarding Food QU91ity/SommeriSpringer 
Qualitätssicherung Lebensmittel/PichhardtJSpringer 
Qualitätssicherung für Ingenieure/HeringNDI 
Qualitätss., Rechnerintegr. KonstruktionlWestkämperNDI 
Qualitätsoptimierte Prozesse/GimpelNDI 
Qualitätsoptimierte Unternehmensführung/StaalNDI 
Der Qualitätssicherungs-BeraterlThomannlTÜV Rheinland 
Qualitätsmanagementhandbuch-Muster/RöhlinglTÜY Rheinland 
Total Quality.Managem. als Strategie .. ./Zsifkov!tsITUV Rheinland 
BLL (Bund für Lebensmittelrecht und Lebensmittelkunde) 
Qualitätssicherungs-Handbuch (2 Bände)/ .. ./BLL 

MIV (Milchindustrie-Verband)-Handbuch - Qualitätsmanagement 
Ein Leitfaden zur Guten Herstellungspraxis und Zertifizierung 

Preis (DM) 

105,-
159,-

2.800,-
89,-

120,-
89,-
89,-
89,-

111 ,-
132,-
209,-

48,-
78,-
39,-
68,-
58,-

118,-
69,-
98,-
98,-
98,-
68,-
58,-
98,-

248,-
148,-
68,-

3.500,­
+MwSt 

2.800,­
+MwSt 

Alle Bücher können beim Behr's Verlag per Fax: 040/22 01 091 bestellt werden. 
Weitere Informationen über das BLL Handbuch sind unter Telefax: 0228 1 81 993-0 
abrufbar. 
Weitere Informationen über das MIV-Handbuch sind unter 
Telefax: 0228/37 15 35 abrufbar. 
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Abbildung 5. Qualitätsausprägungen 
eines Unternehmens 
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handener Sekundärliteratur unerläßlich. 
Artikel aus einschlägi.gen Fachzeitschriften 
bieten einen ersten Uberblick. Umfangrei­
chere Informationen bieten Bücher. Tabel­
le 1. zeigt einen Ausschnitt der zur Verfü­
gung stehenden Literatur zum Thema 
Qualitätssicherung/Qualitätsmanagement. 

Zur Vertiefung des angelesenen Wissens 
und um offene Fragen zu klären, empfiehlt 
sich der Besuch von Seminaren, die auf 
die Problematik der Lebensmittelbranche 
zugeschnitten sind. Ein Veranstalter, der 
zu diesem Thema häufig praxisorientierte 
Seminare und Workshops - auch für die 
Milchwirtschaft - abhält, ist der Behr's 
Verlag. Hilfreich sind sicher die Erfahrun­
gen bereits zertifizierter Betriebe und wenn 
möglich Einblicke in Teile deren Dokumen­
tation. In der Milchwirtschaft sind beispiels­
weise die Betriebe Meggle, die Käserei 
Champignon - Alpavit, die Molkerei Nord­
heide , die Molkereizentrale Oldenburg 
Werk Beesten und die Firma KJS bereits 

zertifiziert. Zu diesem Zeitpunkt sollte fest­
stehen, ob das Projekt mit oder ohne 
einen. externen Berater durchgeführt wer­
den soll. Für einen Berater spricht dessen 
aktueller Erfahrungsschatz bei der konzep­
tionellen Planung und Durchführung. Bei­
spiele belegen allerdings, daß auch ohne 
Beratereinsatz ein funktion ierendes Qua­
litätsmanagementsystem aufgebaut wer­
den kann . Entscheidend sind hierbei 
sicher die eigenen Personal ressourcen 
hinsichtlich Qualität und Quantität sowie 
die Leistungsbereitschaft der Teammitglie­
der. Fällt die Wahl auf einen externen 
Berater, sollte dieser zu eil)em Akquisiti­
onsgespräch bereit sein , für das keine 
Honorarforderungen anfallen. Wichtig bei 
diesem Gespräch ist die Vorlage von 
Referenzen und die Akzeptanz bei den 
Projektmitgliedern. In jedem Fall sollten 
alle Auftragsinhalte durch konkrete Lei­
stungspflichten beschrieben werden. 

Im nächsten Schritt wird der Istzustand 
des Unternehmens bezüglich seiner 
Geschäftsbereiche und Herstellungspro­
zesse analysiert und dokumentiert. Jedes 
Unternehmen der Milchwirtschaft verfügt 
bereits über typische Qualitätsmanage­
ment-Elemente wie Prozeßlenkung ( z.B. 
Rezepturen), Qualitäts- bzw. Verfah­
rensprüfungen (z.B. Labor- und Verfah­
rensanweisungen) , Lieferantenbewertung 
bei der Beschaffung , Vertragsprüfung 
U.S.W. Was fehlt , sind in der Regel der 
große Bereich der Dokumentation sowie 
die Lenkung der Dokumente. Die Verant­
wortung der obersten Leitung, Interne 
Audits und die Schulungsbedarfsermittlung 
gehören ebenfalls zu den üblicherweise 
fehlenden Qualitätssicherungselementen. 
Nach Abschluß der Istanalyse ist ein Maß­
nahmenkatalog in Verbindung mit einem 
Zeitplan (Netzplan) für die Projektdurch-

Abbildung 6. Die drei Phasen zur Erstellung der Dokumentation 
des Qualitätsmanagementsystems 
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führung zu erstellen. Ein Zeithorizont von 
eineinhab bis zwei Jahren bis zur Zertifi­
zierung ist üblich. 

Der weitere Projektverlauf ist sinnvoller­
weise zeitgleich in drei Linien zu teilen. 
Eine Linie betrifft die Schulung der Mitar­
beiter, die Zweite betrifft die eigentliche 
Projektarbeit und die dritte Linie beschreibt 
die Zusammenarbeit mit der Zertifizie­
,rungsstelle. 

Die Grundüberlegung beim Schulungssek­
tor kann folgendermaßen formuliert wer­
den: Die Qualität eines Unternehmens 
gründet seinen Erfolg auf den Fundamen­
ten der persönlichen Qualität der Mitarbei­
ter. Nur ein fehlervermeidendes Manage­
ment und motivierte Mitarbeiter führen zu 
qualitativ hochwertigen Tätigkeiten und 
Verfahren, die wiederum in Produkten der 
Spitzenqualität ihren Niederschlag finden. 
Abbildung 5. verdeutlicht den Zusammen­
hang. 

Die Akzeptanz . der Belegschaft bei der 
Einführung eines Qualitätsmanagementsy­
stems ist nur durch die frühzeitige Einbin­
dung der Mitarbeiter in die Planung durch 
Grüppenaktivitäten zu erlangen. Wichtig in 
diesem Zusammenhang ist, daß die 
schrittweise Umsetzung für jeden nachvoll­
ziehbar ist und den einzelnen keinesfalls 
überfordert. Plakate mit dem Slogan "Sag 
was Du tust, tu was Du sagst - beweise 
beides"; kleine Faltblätter, die an die Ver­
antwortung eines jeden Mitarbeiters im 
Betrieb appellieren sowie eine kurze Qua­
litätsmanagement-Fibel, die DIN ISO 
9000 einfach und humorvoll allen Mitarbei­
tern 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 Qualitätsmanagementsystems. Nur 
anhand von dokumentierten Verfahren 
und Abläufen bei denen auch die Zustän­
digkeiten niedergeschrieben sind, ist Qua­
litätsmanagement planbar und steuerbar. 
Die Struktur der Dokumentation eines 
Qualitätsmanagementsystems ist in Abbil­
dung 6. dargestellt. 

Das Qualitätsmanagement-Handbuch 
umfaßt einen Ordner. Es kann beispiels­
weise in vier Kap,itel gegliedert werden. 
Kapitel I. Grundsatzerklärung zur Qua­
litätspolitik, Kapitel 11. Herausgabe und 
Änderung · des Qualitätsmanagement­
Handbuches, Kapitel 111. Elemente des 
Qualitätsmanagementsystems der Firma 
XV, IV. Anhang. Kapitel 111. besteht aus 
den 20 Elementen, jedes Element kann 
auf ca. 5 Seiten beschrieben werden. Für 
einen durchschnittlichen Betrieb der Mol­
kereibranche kommen etwa 20-25 Verfah-
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rensanweisungen hinzu , jede mit einem 
Umfang von 5-6 Seiten. Umfangreicher 
wird der Bereich der Arbeitsanweisungen. 
Er hängt unter anderem von der Produkt­
palette des Betriebes ab. 

Nachdem die drei Phasen zur Erstellung 
der Dokumentation einschließlich Laufkar­
ten, Checklisten und Ablaufplänen erstellt 
wurde, kommt es zu Testläufen, bei denen 
das System kontinuierlich optimiert wird , 
um in der täglichen Betriebspraxis zu 
bestehen. In der nächsten Projektphase 
werden die internen Audits durchgeführt, 
deren Ergebnisse zu einer erneuten Fein­
abstimmung des Systems führen. 

den Lebensmittelbereich sind 10 Zertifi­
ziersteIlen zugelassen (Stand April 1994). 
Tabelle 2. faßt die infragekommenden 
Stellen zusammen. 

Es ist empfehlenswert, mit einigen Zertifi­
zierern Kontakt aufzunehmen, um auf­
grund der Vergleichsbasis eine Auswahl 
treffen zu können. In jedem Fall sollten Sie 
mit der Deutschen Gesellschaft für Zertifi­
zierung von Qualitätssicherungssystemen 
GmbH (DQS) und dem TÜV CERT.e.V. 
sprechen, da diese Zertifizierungsstellen in 
der Lebensmittelbranche über den größten 
Erfahrungsschatz verfügen. Nachdem ein 
Zertifizierer ausgewählt wurde, schickt die 
Zertifizierstelle dem Betrieb einen Frage-Die dritte Linie beschreibt die Zusammen­

arbeit mit der Zertifizierungsstelle . Die 
erste Aufgabe in diesem Zusammenhang 
ist die Auswahl einer geeigneten Zertifi­
ziersteIle, denn laut DIN E 45020 muß die 
Zertifizierung des Betriebes von einem 
unparteiischen Dritten vorgenommen wer­
den. Damit man Betriebe einer bestimmten 
Sparte zertifizieren darf, ist eine Zulassung 
bei der Trägergemeinschaft für Akkreditie­
rung GmbH (TGA) Voraussetzung. Für 

. bogen zu , der ausgefüllt zurückgeschickt 
werden muß. 

Auf Wunsch des Kunden kann ein Vorge­
spräch (Voraudit) vereinbart werden, dabei 
wird der Betrieb durch den Zertifizierer 
beurteilt. Zu einem geeigneten Zeitpunkt 
wird das Qualitätsmanagementhandbuch 
und eventuell die Verfahrensanweisungen 
zur Prüfung an die Zertifizierstelle einge-

Tabelle 2. Akkreditierte Zertifizierstellen für Qualitätssicherungssysteme 
aus dem Bereich Lebensmittelwirtschaft 

Name des Instituts Anschrift 

Deutsche Gesellschaft für Zertifizierung von 
Qualitätssicherungssystemen GmbH (DQS) August-Schanz-Str. 21 A 

60433 Frankfurt 

DEKRA AG, Zertifizierungsdienst Schulze-Delitzsch-Str. 49 
70565 Stuttgart 

LRQA Lloyds Register 
Quality Assurance Norfolk House Wellesley Road,Croydon CR 9 2 

DT,UK 

Landesgewerbeanstalt Bayern (LGA) Gewerbemuseumsplatz 2 
90403 Nürnberg 

Dr. Adams und Partner, Unternehmensberatung, 
Zertifizierungsstelle Königstr. 78 

47198 Duisburg 

TÜV- Bayern/Sachsen Westendstr. 199 
80686 München 

TÜV CERT. e.V. Reuterstr. 161 
53113 Bonn 

Bureau Veritas Quality International Ud. 70 Borough High Street UK-
London SE1 1 XF 

SGS-ICS, Gesellschaft fü r Zertifizierungen mbH Raboisen 28 
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schickt. Ist die Beurteilung positiv, erfolgt 
das Zertifizierungsaudit im Unternehmen. 
Sind alle Bedingungen zur Zertifizierung 
erfüllt, erfolgt die Ausstellung des Zertifika­
tes für einen Zeitraum von drei Jahren. 
Jeweils nach einem Jahr erfolgt ein Über­
wachungsaudit. Nach Ablauf von drei Jah­
ren kann die Zertifizierung durch ein Re­
Audit regelmäßig um drei weitere Jahre 
verlängert werden. Nach der Zertifizierung 
sollte der Betrieb zur Imagesteigerung und 
um die Öffentlichkeit zu sensibilisieren, in 
jedem Fall eine Pressekonferenz einberu­
fen . Fortan darf mit dem Zertifikat, das in 
gewünschter Anzahl ausgehändigt wird, 
auf allen Werbeträgern - ausgenommen 
dem Produkt selbst - geworben werden. 
Abbildung 7. faßt die Vorgehensweise zum 
Aufbau eines zertifizierungsfähigen Qua­
litätsmanagements schematisch zusam­
men. 

Kosten der Zertifizierung 

In den Aufbau eines zertifizierungsfähigen 
Qualitätsmanagements muß vor allem 
sehr viel Zeit investiert werden. In moder­
nen Milchindustriebetrieben sind normaler­
weise keine weiteren größeren Investitio­
nen notwendig. Die folgende Kostenauf­
stellung vermittelt einen groben Überblick. 

• Personalkosten 
- Beauftragter, Vollzeit 
- Schreibkraft, Sachbearbeiter, 

Teilzeit 
- Projektteam/Qualitätszirkel 

• Schulungskosten 
pro Jahr ca.: DM 8.000,-
• Textverarbeitung: DM 1.000,-
• Zertifizierungskosten 

- Bewertung der Kurzfragenliste: 
DM 1.350,- bis 2.100,-
- Voraudit: DM 1.500,- bis 2.200,­
pro Auditor/Tag zzgl. Spesen. 
- Prüfung der Dokumentation: 
DM 7.400,- bis 8.700,­
- Audits im Unternehmen: 
DM 1.500,- bis 2.200,-
pro Auditor/Tag zzgl. Spesen. 
- Zertifikatsgebühr: 
DM 1.500,- bis 4.200,-
- jährliches Überwachungsaudit: 
DM 1.500,- bis 2.200,-
pro Auditor/Tag zzgl. Spesen. 

• Sonstiges (Broschüren, Plakate, Klein­
materialien) ca.: DM 5.000,-
• normalerweise keine weiteren größeren 
Investitionen 

Das HACCP-Konzept 

Das HACCP-Konzept ist ein Instrument, 
das im Jahre 1959 zur Herstellung von 
Astronautennahrung entwickelt und seither 
kontinuierlich verbessert wurde. Dem Kon­
zept liegt vor allem die Herstellung von 
sicheren Lebensmitteln zugrunde. Das 
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Abbildung 7. Vorgehensweise zum Aufbau eines 
zertifizierungsfähigen Qualitätsmanagements. 
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sowie die Qualität der Verfahren und 
Tätigkeiten abgedeckt. Die Produkte 
selbst, also die Milchprodukte, werden 
jedoch nicht zertifiziert. Diese Aufgabe 
übernehmen Stellen wie beispielsweise 

Qualitätsmanagement 

die DLG oder die CMA. Über eine Erweite­
rung der Norm, die eine Produktzertifizie­
rung einschließt, sollte in jedem Fall nach­
gedacht werden. Es darf nicht das Ende 
der Entwicklung sein, daß die Qualität 
eines Unternehmens durch Institutionen 
vorgenommen wi rd, die ihre Kompetenz in 
einem anspruchsvollen Akkreditierungs­
verfahren (DIN EN 45012) nachweisen 
müssen, während die Produktqualität von 
nicht akkreditierten Stellen vorgenommen 
wird . 

Ebensowenig sollte das Qualitätsdenken 
an der Verladerampe des Handels enden . 
Gerade hier liegt leider noch vieles im 
argen . Einerseits stellt der Handel immer 
neue Forderungen gegenüber der Milchin­
dustrie, andererseits hat er selbst, zumin­
dest im Augenblick, nicht einmal den An­
satz eines Qualitätsmangementsystems 
vorzuweisen. In welchem Supermarkt wer­
den regelmäßig die Kühlung in den Ver­
kaufstheken und im Lager kontrolliert oder 
gar dokumentiert? Elementare Produkt­
handlingsvorschriften werden hier häufig 
mißachtet. Eine Qualitätskette ist aller­
dings nur so stark wie sein schwächstes 
Glied und es muß klar betont werden , das 
schwächste Glied in dieser Kette ist der 
Handel. 

HACCP-Konzept überprüft die Herstel­
lung, Behandlung, Zubereitung und das 
Inverkehrbringen von Lebensmitteln auf 
Schwachstellen, die eine mögliche Ge­
sundheitsgefährdung darstellen könnten. 
Schwachstellen umfassen nach dieser 
Definition Rohstoffe, Hilfsstoffe, Packmit­
tel , Verfahren, Anlagen, Gerätschaften und 
das Personal. Der Anwendungsbereich 
umfaßt somit alle Stufen eines Lebensmit­
tels von der Urproduktion bis zum Verzehr. 
Der Zweck des HACCP-Konzeptes dient 
ausschließlich der Verhütung von gesund­
heitsgefährdenden Fehlern und der Suche 
nach möglichen Fehlerquellen . 

Abbildung 8. Prinzipien und Verfahrensanweisungen des HACCP-Konzeptes 

Das Kernstück des Konzeptes sind seine 
sieben Prinzipien , die in Abbildung 8. mit 
den entsprechenden Verfahrensanweisun­
gen wiedergegeben werden . 

Schlußbetrachtung 

In einigen Jahren wird die Anwendung 
eines betrieblichen Qualitätsmanagement­
systems auch in der Milchindustrie eine 
Selbstverständlichkeit sein. Bis jetzt wird 
durch ISO 9000 die persönliche Qualität 
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rensanweisungen hinzu, jede mit einem 
Umfang von 5-6 Seiten. Umfangreicher 
wird der Bereich der Arbeitsanweisungen. 
Er hängt unter anderem von der Produkt­
palette des Betriebes ab. 

Nachdem die drei Phasen zur Erstellung 
der Dokumentation. ehischließlich Laufkar­
ten, Checklisten und Ablaufplänen erstellt 
wurde, kommt es zu Testläufen, bei denen 
das System kontinuierlich optimiert wird, 
um in der täglichen Betriebspraxis zu 
bestehen. In der nächsten Projektphase 
werden die internen Audits durchgeführt, 
deren Ergebnisse zu einer erneuten Fein­
abstimmung des Systems führen. 

Die dritte Linie beschreibt die Zusammen­
arbeit mit der Zertifizierungsstelle .. Die 
erste Aufgabe in diesem Zusammenhang 
ist die Auswahl einer geeigneten Zertifi­
ziersteIle, denn laut DIN E 45020 muß die 
Zertifizierung des Betriebes von einem 
unparteiischen Dritten vorgenommen wer­
den. Damit man Betriebe einer bestimmten 
Sparte zertifizieren darf, ist eine Zulassung 
bei der Trägergemeinschaft für Akkreditie­
rung GmbH (TGA) Voraussetzung. Für 

den Lebensmittelbereich sind 10 Zertifi­
ziersteIlen zugelassen (Stand April 1994). 
Tabelle 2. faßt die infragekommenden 
Stellen zusammen. 

Es ist empfehlenswert, mit einigen Zertifi­
zierern Kontakt aufzunehmen, um auf­
grund der Vergleichsbasis eine Auswahl 
treffen zu können. In jedem Fall sollten Sie 
mit der Deutschen Gesellschaft für Zertifi­
zierung von Qualitätssicherungssystemen 
GmbH (DQS) und dem TÜV CERT.e.V. 
sprechen, da diese Zertifizierungsstellen in 
der Lebensmittelbranche über den größten 
Erfahrungsschatz verfügen. Nachdem ein 
Zertifizierer ausgewählt wurde, schickt die 
Zertifizierstelle dem Betrieb einen Frage-

. bogen zu, der ausgefüllt zurückgeschickt 
werden muß. 

Auf Wunsch des Kunden kann ein Vorge­
spräch (Voraudit) vereinbart werden, dabei 
wird der Betrieb durch den Zertifizierer 
beurteilt. Zu einem geeigneten Zeitpunkt 
wird das Qualitätsmanagementhandbuch 
und eventuell die Verfahrensanweisungen 
zur Prüfung an die Zertifizierstelle einge-

Tabelle 2. Akkreditierte Zertifizierstellen für Qualitätssicherungssysteme 
aus dem Bereich Lebensmittelwirtschaft 

Name des Instituts Anschrift 

Deutsche Gesellschaft für Zertifizierung von 
Qualitätssicherungssystemen GmbH (DQS) August-Schanz-Str. 21 A 

60433 Frankfurt 

DEKRA AG, Zertifizierungsdienst Schulze-Delitzsch-Str. 49 
70565 Stuttgart 

LRQA Lloyds Register 
Quality Assurance Norfolk House Wellesley Road,Croydon CR 9 2 

DT, UK 

Landesgewerbeanstalt Bayern (LGA) Gewerbemuseumsplatz 2 
90403 Nürnberg 

Dr. Adams und Partner, Unternehmensberatung, 
Zertifizierungsstelle Königstr. 78 

47198 Duisburg 

TÜV- Bayern/Sachsen Westendstr. 199 
80686 München 

TÜV CERT. e.V. Reuterstr. 161 - 53113 Bonn 

Bureau Veritas Quality International Ud. 70 Borough High Street UK-
London SEi 1 XF 

SGS-ICS, Gesellschaft für Zertifizierungen mbH Raboisen 28 
20095 Hamburg 

Q-Zert, Zertifizierungsgesellschaft 
für QS-Systeme mbH Bleichstr. 19 

75173 Pforzheim 

schickt. Ist die Beurteilung positiv, erfolgt 
das Zertifizierungsaudit im Unternehmen. 
Sind alle Bedingungen zur Zertifizierung 
erfüllt, erfolgt die Ausstellung des Zertifika­
tes für einen Zeitraum von drei Jahren. 
Jeweils nach einem Jahr erfolgt ein Über­
wachungsaudit. Nach Ablauf von drei Jah­
ren kann die Zertifizierung durch ein Re­
Audit regelmäßig um drei weitere Jahre 
verlängert werden. Nach der Zertifizierung 
sollte der Betrieb zur Imagesteigerung und 
um die Öffentlichkeit zu sensibilisieren, in 
jedem Fall eine Pressekonferenz einberu­
fen. Fortan darf mit dem Zertifikat, das in 
gewünschter Anzahl ausgehändigt wird, 
auf allen Werbeträgern - ' ausgenommen 
dem Produkt selbst - geworben werden. 
Abbildung 7. faßt die Vorgehensweise zum 
Aufbau eines zertifizierungsfähigen Qua­
litätsmanagements schematisch zusam­
men. 

Kosten der Zertifizierung 

In den Aufbau eines zertifizierungsfähigen 
Qualitätsmanagements muß vor allem 
sehr viel Zeit investiert werden. In moder­
nen Milchindustriebetrieben sind normaler­
weise keine weiteren größeren Investitio­
nen notwendig. Die folgende Kostenauf­
stellung vermittelt einen groben Überblick. 

• Personalkosten 
- Beauftragter, Vollzeit 
- Schreibkraft, Sachbearbeiter, 

Teilzeit 
- Projektteam/Qualitätszirkel 

• Schulungskosten 
pro Jahr ca.: DM 8.000,-
• Textverarbeitung: DM 1.000,-
• Zertifizierungskosten 

- Bewertung der Kurzfragenliste: 
DM 1.350,- bis 2.100,-
- Voraudit: DM 1.500,- bis 2.200,­
pro AuditorITag zzgl. Spesen. 
- Prüfung der Dokumentation: 
DM 7.400,- bis 8.700,­
- Audits im Unternehmen: 
DM 1.500,- bis 2.200,-
pro AuditorITag zzgl. Spesen. 
- Zertifikatsgebühr: 
DM 1.500,- bis 4.200,-
- jährliches Überwachungsaudit: 
DM 1.500,- bis 2.200,-
pro Auditor/Tag zzgl. Spesen. 

• Sonstiges (Broschüren, Plakate, Klein­
materialien) ca.: DM 5.000,-
• normalerweise keine weiteren größeren 
Investitionen 

Das HACCP-Konzept 

Das HACCP-Konzept ist ein Instrument, 
das im Jahre 1959 zur Herstellung von 
Astronautennahrung entwickelt und seither 
kontinuierlich verbessert wurde. Dem Kon­
zept liegt vor allem die Herstellung von 
sicheren Lebensmitteln zugrunde. Das 
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Abbildung 7. Vorgehensweise zum Aufbau eines 
zertifizierungsfähigen Qualitätsmanagements. 
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sowie die Qualität der Verfahren und 
Tätigkeiten abgedeckt. Die Produkte 
selbst, also die Milchprodukte, werden 
jedoch nicht zertifiziert. Diese Aufgabe 
übernehmen Stellen wie beispielsweise 

Qualitätsmanagement 

die DLG oder die CMA. Über eine Erweite­
rung der Norm, die eine Produktzertifizie­
rung einschließt, sollte in jedem Fall nach­
gedacht werden. Es darf nicht das Ende 
der Entwicklung sein, daß die Qualität 
eines Unternehmens durch Institutionen 
vorgenommen wird, die ihre Kompetenz in 
einem anspruchsvollen Akkreditierungs­
verfahren (DIN EN 45012) nachweisen 
müssen, während die Produktqualität von 
nicht akkreditierten Stellen vorgenommen 
wird. 

Ebensowenig sollte das Qualitätsdenken 
an der Verladerampe des Handels enden. 
Gerade hier liegt leider noch vieles im 
argen. Einerseits stellt der Handel immer 
neue Forderungen gegenüber der Milchin­
dustrie, andererseits hat er selbst, zumin­
dest im Augenblick, nicht einmal den An­
satz eines Qualitätsmangementsystems 
vorzuweisen. In welchem Supermarkt wer­
den regelmäßig die Kühlung in den Ver­
kaufstheken und im Lager kontrolliert oder 
gar dokumentier.t? Elementare Produkt­
handlingsvorschriften werden hier häufig 
mißachtet. Eine Qualitätskette ist aller­
dings nur so stark wie sein schwächstes 
Glied und es muß klar betont werden, das 
schwächste Glied in dieser Kette ist der 
Handel. 

HACCP-Konzept überprüft die Herstel­
lung, Behandlung , Zubereitung und das 
Inverkehrbringen von Lebensmitteln auf 
Schwachstellen, die eine mögliche Ge­
sundheitsgefährdung darstellen könnten . 
Schwachstellen umfassen nach dieser 
Definition Rohstoffe, Hilfsstoffe, Packmit­
tel, Verfahren, Anlagen, Gerätschaften und 
das Personal. Der Anwendungsbereich 
umfaßt somit alle Stufen eines Lebensmit­
tels von der Urproduktion bis zum Verzehr. 
Der Zweck des HACCP-Konzeptes dient 
ausschließlich der Verhütung von gesund­
heitsgefährdenden Fehlern und der Suche 
nach möglichen Fehlerquellen. 

Abbildung 8. Prinzipien und Verlahrensanweisungen des HACCP-Konzeptes 

Das Kernstück des Konzeptes sind seine 
sieben Prinzipien, die in Abbildung 8. mit 
den entsprechenden Verfahrensanweisun­
gen wiedergegeben werden. 

Schlußbetrachtung 

In einigen Jahren wird die Anwendung 
eines betrieblichen Qualitätsmanagement­
systems auch in der Milchindustrie eine 
Selbstverständlichkeit sein. Bis jetzt wird 
durch ISO 9000 die persönliche Qualität 
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