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V Zusammenfassung

Die Sicherheit unserer Lebensmittel ist zu einem der wichtigsten Themen der Verbraucher
geworden. In den letzten Jahren sind die Themen Genfood, Allergene und Gammelfleisch als ein
paar Beispiele immer mehr in den Vordergrund geriickt, vor allem fir die Menschen, die sich mit
ihrem Essen beschaftigen. Sind unsere Lebensmittel noch -Lebens- mittel? Welche sind noch
gesund, welche schadlich? Daher soll ein neuer weltweit gesicherter Standard fir Sicherheit
sorgen: die 1SO 22000. Diese Norm beruht auf der internationalen 1ISO 9001:2000. Sie betrifft das
Managementsystem fiir Lebensmittelsicherheit und ist ein Zertifizierungsstandard, der alle
Bereiche der Lebensmittelkette regelt. Diese Bachelorarbeit behandelt das Thema
Qualitatsmanagement entsprechend der DIN EN ISO 22000:2018 mit Bezug auf die praktische
Anwendung in dem Unternehmen AlsterFood, um das Zertifikat der ISO 22000:2018 zu erhalten.
Ausschlaggebend fir den Erfolg eines Unternehmens sind die Kriterien Qualitat, Preis und
Liefertreue. Dabei liegt das Ziel, das Angebot des Unternehmens mit moglichst geringem Einsatz
an Mitteln bzw. Kosten zu erreichen. Positiv hervorzuheben in Bezug auf das Unternehmen
AlsterFood ist der Umstand, dass in den letzten Jahren alle VVoraussetzungen in materieller,
maschinentechnischer, aber auch personeller Sicht geschaffen wurden, um den Erhalt des
Zertifikates zu erreichen. Unterstiitzend helfen kdnnen dabei solche Zertifikate wie die DIN EN
ISO 22000. Sie ist Grundstein fiir die Erweiterung der Managementsysteme im Unternehmen. Ein
erhdhter burokratischer Aufwand wird sich daraus ergeben. Jedoch wird sich dieser erhohte
Arbeitsaufwand lohnen, da es sich auf eine verbesserte Qualitit der Produkte und strukturiertere
Arbeitsprozesse auswirkt. Langfristig wird sich diese Investition in die Lebensmittelsicherheit
deshalb lohnen. Denn auch die Verbraucher konnen sich dadurch sicher sein, dass die
Lebensmittel, die sie vom Caterer AlsterFood zu sich nehmen werden, sicher sind. Als Ziel méchte
das Unternehmen nach der zweiten Stufe der Audit-Kontrolle im Marz 2023 das 1SO 22000:2018-
Zertifikat erhalten.



V1 Abstract

The safety of our food has become one of the most important issues for consumers. In recent years,
the issues of genetically modified foods, allergens, and rotten meat, as a few examples, have
become increasingly prominent, especially for people concerned with their food. Is our food still
-food-? Are they still healthy, and which ones are harmful? Therefore, a new worldwide standard
should ensure safety: the 1SO 22000. This standard is based on the international 1ISO 9001:2000.
It concerns the management system for food safety and is a certification standard that regulates all
areas of the food chain. This bachelor thesis deals with the topic of quality management according
to DIN EN ISO 22000:2018 with reference to the practical application in the company AlsterFood
to obtain the 1SO 22000 certificate. Decisive for the success of a company are the criteria quality,
price and delivery reliability. The goal is to achieve the company's offer with the least possible use
of resources or costs. Positive to emphasize in relation to the enterprise AlsterFood is the
circumstance that in the last years all conditions in material, machine-technical, in addition,
personnel view were created, in order to achieve the preservation of the certificate. The DIN EN
ISO 22000 is the foundation for the expansion of the management systems in the company. An
increased bureaucratic expenditure will result from it. However, this increased workload will be
worth it, as it will result in improved product quality and more structured work processes. In the
long term, this investment in food safety will thus be worthwhile. After all, it will also reassure
consumers that the food they will be eating from caterer AlsterFood is safe. As a goal, the company
would like to receive the 1ISO 22000:2018 certificate after the second stage of the audit inspection
in March 2023.



VIl Einleitung

1 Problemstellung

Der Wettbewerb im Bereich des Catering ist sehr grof3. Ein hohes Vertrauen des Kunden in die
Lebensmittelproduktion und -sicherheit ist erforderlich, um herauszustechen und gegentiber der
Konkurrenz erfolgreich zu sein. Deshalb mussen Lebensmittelhersteller die Lebensmittel sicher
herstellen und liefern kénnen. Denn Kundenzufriedenheit ist ein wichtiger Faktor, um Kunden an
sich zu binden und weitere zu akquirieren und daraus resultierend den Umsatz und Gewinn des
Unternehmens zu erh6hen. Auch die Stellung am Markt ist ein wichtiger Faktor fur den Erfolg und
den Gewinn eines Unternehmens. Wichtig dafur ist die Qualitat des Essens und der Lebensmittel

sowie der Preis und die Liefertreue des Unternehmens.

Um das Vertrauen in die Lebensmittelsicherheit gewdhrleisten zu kénnen, wird ein Standard
bendtigt, der die Probleme aus der Welt schaffen kann. Denn in unserer globalisierten Welt ist die
Sicherheit nicht immer vollumfanglich gegeben, hdufig haben die Lebensmittel einen langen Weg
hinter sich, auch (ber L&ndergrenzen hinweg, bevor sie den Kunden erreichen. Deshalb sind
Garantien fur sichere und vor allem gleichbleibende Produktionsabldufe in der

Lebensmittelbranche gefordert.

Deshalb stehen alle Lebensmittelhersteller in der Verantwortung, die Sicherheit ihrer Produkte und
Lebensmittel fur das Wohlergehen der Kunden zu gewahrleisten. Die 1ISO 22000:2018 Norm gibt
dafiir einen prozessorientierten Ansatz vor, was bedeutet, dass ein System von mehreren Prozessen
verwendet wird, um das Ziel der Lebensmittelsicherheit zu erreichen (Gerhard Gietl, 8. Juni 2010
S. 137-139).



2 Zielsetzung der Arbeit

Ziel des vorliegenden Projektes ist es, die Anforderungen an die Lebensmittelsicherheit des
Caterers AlsterFood so weit zu erflllen, um die Zertifizierung nach 1ISO 22000:2018 zu erhalten.
Die internationale Norm ISO 22000:2018 wurde entwickelt, um die Anforderungen an das
Lebensmittelsicherheits-Managementsystem zu erh6hen, was erforderlich ist, damit die
Lebensmittelsicherheitsrisiken einer Organisation in der gesamten Lebensmittelkette kontrolliert
werden konnen. Dies ist notwendig, um die Lebensmittelsicherheit fir den Kunden gewahrleisten
zu kénnen. Die 1SO 22000 ist der fur die Managementsysteme der Lebensmittelindustrie genormte
Standard, der international gilt (Weidner, 6. April 2020 S. 115). Am 19. Juni 2018 ist eine neuere
Version, die ISO 22000:2018, veroffentlicht worden. Die veraltete Version ISO 22000:2005 ist
den erhéhten Anforderungen an die Lieferkette nicht mehr gerecht geworden. Eine Ubergangsfrist
von drei Jahren ist am 18. Juni 2021 geendet. Die Zertifizierung nach 1SO 22000:2018
gewdhrleisten die Qualitat und Sicherheit von Lebensmitteln wéhrend der gesamten Produktion.
Sie regelt jeden Bereich der Produktionskette, beginnend vom Erzeuger des Lebensmittels, der
Transportunternehmen, der Zulieferer, den Lebensmittelherstellern bis zum Verkauf im
Einzelhandel. Die I1SO-Standards, die das Lebensmittel-Sicherheitsmanagement regeln, helfen
jedem beteiligten Unternehmen die Gefahren flr die Sicherheit der Lebensmittel zu finden und zu
uberwachen. Gleichzeitig greift die ISO 22000 mit anderen ISO-Managementnormen wie der 1ISO
9001 ineinander, sodass die Managementsysteme vollumféanglich geregelt sind. Die 1ISO 22000 ist
gultig fur jeden Produzenten und gibt Sicherheit innerhalb der Lebensmittelkette. Sie hilft, dass
Lebensmittel Grenzen tberschreiten und Menschen an Lebensmittel gelangen, denen sie vertrauen
konnen. Die ISO 22000 besteht aus den folgenden Teilen unter dem allgemeinen Titel

,,Prerequisite Programmes on food safety“:

» Teil 1: Lebensmittelherstellung
» Teil 2: Catering
» Teil 3: Landwirtschaft

Folgende Teile sind in Bearbeitung:

» Teil 4: Herstellung von Lebensmittelverpackungen

» Teil 5: Transport und Lagerung



Die ISO 22000 definiert besondere Anforderungen fiir

e Die Planung, Erstellung und Einfiihrung von Managementsystemen flr die
Lebensmittelsicherheit in Unternehmen

e die Dokumentation uber die Umsetzung der Anforderungen zur Lebensmittelsicherheit

e die Prifungen von Kundenanforderungen und

e den Kontakt mit Lieferanten, Kunden und wesentlichen Beteiligten der Lebensmittelkette
(Dreusch, 1. August 2006 S. 82).



3 Vorgehensweise der Zertifizierung

In diesem Projekt soll gepruft werden, ob alle Anforderungen fiir das Unternehmen AlsterFood
und das Catering erflllt sind, um das 1SO 22000-Zertifikat zu erhalten. In Vorbereitung auf die
Zertifizierung der 1ISO 22000:2018 ist eine geeignete Vorgehensweise zu bestimmen. Viele
Betriebe, die sich bereits nach einer anderen Norm oder einem anderen Standard zertifizieren
lieRen, kennen einen Grofteil der Anforderungen bereits und haben diese umgesetzt. Andere
Unternehmen, die noch keine Anstrengungen in dieser Richtung unternommen haben, aber den
gesetzlichen Anforderungen nachkommen, kennen zumindest die HACCP Anforderungen und
kommen diesen nach. Der Ablauf der Zertifizierung entspricht anderen bekannten Zertifizierungen
von Managementsystemen. Die Prifung besteht zunéchst aus dem Audit vor Ort und dann aus
einer Zertifikatsentscheidung durch die Zertifizierungsstelle, der die erstellte Dokumentation des
Audits vorliegt. In Deutschland bietet der TUV Re-/Zertifizierungen fir die 1ISO 22000 an. Die
Zertifizierung und die Prifung entsprechend der ISO 22000 findet in den folgenden insgesamt funf
Schritten statt.

1. Die Durchfuhrung eines Voraudits (optional)

Wahrend einer ersten Begehung des Unternehmens werden die wichtigsten Punkte kontrolliert und

somit festgestellt in welchen Bereichen es Handlungsbedarf gibt.

2. Das Zertifizierungsaudit

Im zweiten Schritt werden die im Unternehmen vorhandenen Dokumentationen der

Anforderungen Uberpriift und praktische Anwendungen demonstriert.

3. Die Erteilung des Zertifikats

Mit dem TUV als Priiforgan kann sich das Lebensmittelunternehmen, sofern gewiinscht, in einer
Zertifikatsdatenbank registrieren lassen. Somit kann sich das Unternehmen gegeniiber dem

Kunden und Mitbewerbern bekennen.



4. Durchfiihrung jahrlicher Uberwachungsaudits

Die Qualitat eines Lebensmittelunternehmens muss kontinuierlich kontrolliert werden. Deshalb
werden im Rahmen eines KVP-Prozesses (kontinuierlicher Verbesserungsprozess) jedes Jahr
Uberwachungsaudits durchgefiihrt, um die Einhaltung aller Anforderungen fiir das Zertifikat zu

bestatigen.

5. Re-Zertifizierung

Um das Zertifikat langfristig zu behalten, muss alle drei Jahre eine Re-Zertifizierung durchgefiihrt
werden (Dreusch, 1. August 2006 S. 45-49).



VI Grundlagen der 1ISO-Norm 22000:2018

1 Qualitdtsmanagement im Bereich Catering

Qualitatsmanagement bedeutet nach der Definition nach DIN EN ISO 9000:2005 Tatigkeiten zum
Leiten und Lenken einer Organisation, die aufeinander abgestimmt und dafur bestimmt sind, damit
die Qualitat der vom Unternehmen produzierten Produkte oder der Dienstleistungen zu verbessern.
Qualitat als Begriff ist sehr vielschichtig. Jeder Mensch, jede Institution, jeder Wirtschaftszweig
hat eine eigene Definition bzw. Vorstellung von Qualitat. Im Sinne des Qualitdtsmanagements
(QM) wird der Begriff Qualitat entsprechend der 1ISO-Norm als eine Erfiillung von bestimmten
Anforderungen definiert. Diese Anforderungen werden von der Person, die das Produkt bzw. die
Dienstleistung in Anspruch nimmt, bestimmt. In diesem Falle ist der Anspruchsnehmer der Kunde
des Unternehmens (Jirgen Gausemeier, 2009 S. 102). Auller den Produkten und den Leistungen
eines Unternehmens sind die Anforderungen fachlicher und gesetzlicher Natur, in denen die
Sicherheitsbedirfnisse des Kunden festgehalten sind. Im wirtschaftlichen Bereich sind die
Anforderungen an das Produkt bzw. der Leistung an den Wiinschen der Kunden angelehnt, wobei
die Funktion, die Lieferzeit, der Preis und der Service enthalten sind. Die Qualitatsmerkmale und
daraus resultierend die Anforderungen, werden durch Marktforschung, Beobachtungen und

Datenerhebungen gemacht.

Untrennbar vom Qualitdtsmanagement ist der PDCA-Zyklus (siehe Abbildung 1), den William
Edwards Deming aus dem Shewhart-Zyklus ableitete und deshalb auch als Deming-Kreis bekannt
ist (Deming, 1982 S. S. 27). Dieser PDCA-Zyklus stellt das Grundprinzip des Managements und
in Bezug auf Qualitat des Qualitadtsmanagements dar. Die Abkulrzung PDCA steht dabei fiir Plan-
Do-Check-Act. Die geplante Handlung wird hierbei in einem stdndigen Kreislauf Gberprift und
die erhaltenen Ergebnisse als Verbesserung in den Prozess zurlickgefiihrt. Am Anfang steht
,Plan“, in dem die Ziele und Malinahmen festgelegt werden. Im Prozessschritt ,,Do* werden die
geplanten MaRnahmen in Form von Arbeitsablaufen und Verantwortlichen durchgeftihrt, um das
geplante Ziel zu erreichen. Im ndchsten Schritt ,,Check™ wird der Vorgang mit Hilfe von
Kennzahlen oder Indikatoren tiberpriift. Darauthin werden im Schritt ,,Act* Maflnahmen ergriffen,
um den Prozess zu verbessern (Tilo Pfeifer, 2007 S. 68-72).



Plan

Plane eine Verande-
rung oder einen Test
mit dem Ziel der
Verbesserung.

Setze die Veranderung
um oder breche ab
oder durchlaufe

den Zyklus erneut. Erfasse

die Situation

Beobachte
Orientiere
Entscheide

Handle

Untersuche die

Ergebnisse: Was
haben wir gelernt?
Was ist schiefge-

gangen?
Check

Flhre die Verdn-
derung oder den
Test durch (mit
maglichst kleinem
Umfang)

Do

Abbildung 1: Plan-Do-Check-Act-Zyklus (http://wandelweb.de/galerie/11_PDCA/index.php)



2 Entwicklung der DIN EN I1SO 22000:2005

Die International Organisation for Standardization (ISO) ist ein weltweiter Zusammenschluss
unterschiedlicher nationaler Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen).
Ublicherweise werden internationale Normen von technischen Komitees erarbeitet. Rechtlich ist
jede Mitgliedsorganisation dazu befahigt, an einem Ausschuss teilzunehmen, an deren Themen es
interessiert ist. Ebenfalls  vertreten sind internationale Regierungs- und
Nichtregierungsorganisationen, die an den Ausschiissen und der gesamten 1SO teilnehmen. In
elektrotechnischen Bereichen arbeitet die 1SO eng mit der International Electrotechnical
Commission (IEC) zusammen. Fir die internationalen Regeln werden die ISO/IEC-Richtlinien
herangezogen. Die von den technischen Komitees akzeptierten Entwirfe flr internationale
Normen, werden an die Mitgliedsorganisationen weitergeleitet, damit diese dartiber abstimmen
kénnen. Um als internationale Norm verdffentlicht werden zu kénnen, missen mindestens 75%

der Mitgliedsorganisationen den Entwurfen zustimmen (Dreusch, 1. August 2006 S. 78).

2001 begann die Arbeit an der DIN EN 1SO 22000 durch eine Arbeitsgruppe, bestehend aus 24
Landern und wurde im November 2005 verdffentlicht. Fiir die Ausarbeitung ist die 1ISO 9001
herangezogen worden, was an deren Struktur und Wortlaut erkennbar ist. Sie stellt Anforderungen
an  Sicherheit von  Lebensmitteln. Eine der Anforderungen beinhaltet z.B.
Voraussetzungsprogramme (PRPs) fur die Kontrolle von Lebensmitteln, die die Beteiligten

installieren und bewahren muissen.
Die Ziele fur die Erarbeitung der DIN EN 1SO 22000 waren folgende:

» Zusammenfassung nationaler Normen

» Anwendung innerhalb der gesamten Lebensmittelkette

» Koordination und Balance der bestehenden (nationalen) Normen und Standards

» Vereinfachung der Kombination mit anderen DIN-Normen (z. B. DIN EN 1SO 9001)

Die DIN EN ISO 22000:2005 gilt fur alle Unternehmen der gesamten Lebensmittelkette
(Primérproduktion, Verarbeitung, Herstellung, Lagerung, Transport und Vertrieb), aber auch fir

Unternehmen, die keinen direkten Einfluss auf die Lebensmittelsicherheit haben (z. B.
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Maschinenhersteller, Hersteller von Reinigungs- und Desinfektionsmitteln,
Verpackungshersteller, Zeitarbeitsfirmen) (Johann Hamdorf, 31.Mérz 2020 S. 98-100).
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3 Wesentliche Anderungen von der 1SO 22000:2005 zur 1SO 22000:2018

Fur die 1ISO 22000:2018 wurden ebenfalls die High Level Strukturen angewandt, wie sie heute fur
alle 1SO-Normen verwendet werden. Daraus haben sich einige Anderungen ergeben, andere
Anpassungen sind in Hinsicht auf das Sicherheitsmanagement der Lebensmittel vorgenommen
worden. Aufgrund der Anwendung der gleichen High Level Strukturen (HLS) wie z.B. bei der
ISO 9001 und der 1SO 1400, ist es einfacher diesen Standard in andere evtl. bereits vorhandene
Managementsysteme zu integrieren. Nachfolgend werden ein paar der wichtigsten Anderungen
von 1SO 22000:2018 im Vergleich der ISO 22000:2005 aufgefihrt:

1. Geschéftlicher Kontext und Interessenten: Themen des Unternehmens und des Kunden
erfordern eine Uberwachung des Geschaftskontextes. Denn aus den Anforderungen beider
Parteien ergeben sich Anspriche, die die Funktion des Managementsystems flr die
Lebensmittelsicherheit mit beeinflussen kénnen.

2. Erhohte Verantwortung der Unternehmensfiihrung: Die Unternehmensfiihrung wird in die
Pflicht genommen, sich in das Managementsystem aktiv einzubringen und ist verantwortlich,
dass es wirksam ist.

3. Risikomanagement: Die Unternehmen mussen alle Risiken identifizieren, die das
Managementsystem beeinflussen. Dabei muss geprift werden, ob und welche MaRRnahmen
ergriffen werden mussen.

4. Hohere Anforderungen an die Kommunikation: Die Kommunikation aller Beteiligten der
Lebensmittelkette, vom Erzeuger bis zum Verbraucher, ist die Art betreffend angepasst
worden.

5. Anforderungen an das Lebensmittelsicherheitshandbuch wurden entscharft: Die liickenlose
Dokumentation und ihre sichere Aufbewahrung sind weiterhin notwendig. Jedoch ist der
explizite Anspruch an ein dokumentiertes Verfahren entfernt worden (Lokunarangodage, 2018
S. 286-289).

Weitere spezifiscne Anderungen fiir die 1SO 22000 und Managementsysteme fiir die

Lebensmittelsicherheit sind:
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I. Der PDCA-Zyklus: Der Plan-Do-Check-Act-Zyklus wird in der 1ISO 22000:2018 prézisiert. Es
arbeiten zwei Zyklen, getrennt voneinander, zusammen. Zum einen der fur das

Managementsystem sowie ein weiterer fur die HACCP-Prinzipien.

Il. Der Anwendungsbereich beinhaltet seit 2018 auch die Tiernahrung: Die Nahrung von
Nutztieren z&hlt nun auch zu der ISO dazu. Auf der anderen Seite sind Futtermittel weiterhin fir

Nutztiere gedacht.

I1l. Einige wichtige Anderungen in den Definitionen: ,,Harm" wird inzwischen ersetzt durch
"negative Auswirkungen auf die Gesundheit". Das Wort ,,Sicherstellung* hebt die Bedeutung der

Lebensmittelsicherheit fir den Endverbraucher hervor.

IV. Kommunikation der Lebensmittelsicherheitspolitik: Hiermit wird gefordert, dass das

Management der Unternehmen die Mitarbeiter fur die Lebensmittelsicherheit sensibilisiert.

V. Ziele des Managementsystems fur Lebensmittelsicherheit: Die Zielaufstellung fir das
Managementsystem flr Lebensmittelsicherheit wurde naher bestimmt und beinhaltet jetzt Details

wie z.B. "im Einklang mit den Kundenanforderungen”, "tiberwacht" und "verifiziert".

VI. Kontrolle von extern bereitgestellten Prozessen, Produkten oder Dienstleistungen: Dieser
Punkt in der angepassten Norm bringt das Erfordernis mit sich, in der Lebensmittelkette
vorgeschaltete oder anderweitige externe Bereiche (z.B. ausgelagerte Prozesse) zu kontrollieren
und eine Kommunikation zu garantieren, damit die Anforderungen des Managementsystems flr
Lebensmittelsicherheit erfullt werden bzw. bleiben (Rege, 2. Mérz 2021 S. 201-205).

13



4 Vorteile der 1SO 22000:2018

Mit der 1SO 22000:2018 wird die Maoglichkeit gegeben, ein Managementsystem fir
Lebensmittelsicherheit zu integrieren. Mit inbegriffen sind dabei nicht nur Kundenanforderungen
und ihre Wiinsche, sondern auch behordliche VVorgaben, die es zu beachten gilt. Dabei muss die
gesamte Lieferkette in Betracht gezogen werden, da die Lebensmittelsicherheit von Beginn an
gegeben sein muss. Weiterhin wird mit einer Zertifizierung entsprechend der ISO 22000:2018 ein
Nachweis zur Lebensmittelsicherheitspolitik von Unternehmen erbracht, welcher von daran
interessierten Parteien, wie z.B. den Kunden, vorgelegt werden kann. AulRerdem gilt die ISO-Norm
fir alle Organisationen und Unternehmen, die direkten oder indirekten Einfluss auf die
Lebensmittelkette haben. Im Folgenden werden die Vorteile zusammengefasst:

1. Hochste Anforderungen an Lebens- und Nahrungsmittelsicherheit und deren
Dokumentation.

2. Besitz des Zertifikats gibt Vertrauen gegenuber Geschaftspartnern, Kunden und
Lieferanten

3. Steigerung des Unternehmenserfolgs durch ErschlieBung potenzieller neuer Markte und
durch die Erweiterung des Kundenstamms

4. Das Risikomanagement wird verbessert (Leger-Hillebrand, 9. Dezember 2019 S. 124).
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5 Rechtliche Grundlage

Bereits in den 90er-Jahren wurden von der Gesundheitspolitik Schritte eingeleitet, um die Qualitat
im Gesundheitswesen zu verbessern und auszubauen. Damit die Gesundheitsversorgung
kontinuierlich verbessert wird, hat der Bund in den letzten Jahrzehnten Gesetze, Verordnungen
und Regelungen erlassen, die die Qualitdt betreffen. Dazu gehoren die Bereiche der
Dokumentation und die Qualitatsanspriiche an Lebensmittel (Gorny, 01.Januar 2010 S. 37).

5.1 Basisverordnung (VO (EG) 178/2002)

Die Richtlinie 93/43/EWG (ber Lebensmittelhygiene aus dem Jahr 1993 hat an die Produzenten
von Lebensmitteln innerhalb der EU folgende Anforderungen gestellt: ,, Die Betreiber von
Lebensmittelunternehmen muissen sicherstellen, dass nur nicht gesundheitsschadliche
Lebensmittel in den Verkehr gebracht werden /.../“. Bereits dadurch ist eine Einflihrung des
HACCP-Systems rechtsverbindlich, allerdings verlief die Umsetzung in den Unternehmen EU-
weit sehr mihsam. Auf Bundesebene wurde in Deutschland erst 1998 die Lebensmittelhygiene-
Verordnung erlassen. Die weltweiten Standards kommen nicht um den Codex Alimentarius herum.
Dieser ist eine Ansammlung an Referenznormen und Richtlinien fur Lebensmitteln, die von der
Codex-Alimentarius-Kommission (CAC) herausgegeben werden. Das CAC ist ein aus der WHO
(World Health Organization) und der FAO (Food and Agriculture Organization)

zusammengeschlossenes Gremium.

Die als Basisverordnung im Lebensmittelrecht bezeichnete Verordnung 178/2002 regelt die
Vorgaben, um das Ziel eines hohen Malies an Schutz fur Leben und Gesundheit zu erreichen bzw.
einzuhalten (siehe Abbildung 2). Diese ist 2002 erarbeitet worden und hat die allgemeinen
Grundsdtze des Lebensmittelrechts sowie die Verfahren zur Gewahrleistung der
Lebensmittelsicherheit auf einen neuen Stand gebracht. Die Verordnung schafft somit effiziente
organisatorische Strukturen sowie Verfahren, die der Lebensmittelsicherheit dienen (Meyer, 2020
S. S. 94).
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Verordnung (EG) 852/2004 Verordnung (EG) 853/2004

Allgemeine Vorschriften fir Lebensmittel
Lebensmittelhygiene tierischen Ursprungs

Verordnung (EG) 178/2002
Grundsatze Lebensmittelrecht;

Européaische Behdorde fur die Lebensmittelsicherheit

Verordnung (EG) 2017/625 Verordnung (EG) 854/2004
Amtliche Uberwachung Lebensmittel
Lebensmittelkontrolle tierischen Ursprungs

Abbildung 2: Basisverordnung des Hygienepakets (Quelle: www.tuev-sued.de/akademie)

5.2 Hygienepaket (VO (EG) 852/2004)

Die Lebensmittelhygieneverordnung (LMHV) wurde in Deutschland 1998 eingefuhrt. Die 2004
wiederum von der EU erstellte VO (EG) 852/2004 regelt die Lebensmittelhygiene im
Allgemeinen, d.h. dass diese Anforderungen in allen Bereichen der Lebensmittelherstellung
angewandt werden (z.B. Produktion, Verarbeitung und Vertrieb). Aullerdem wird in dieser
Verordnung festgehalten, dass die Unternehmen neben einem funktionierenden HACCP-Konzept
auch deren Dokumentation umsetzen mussen. Die HACCP-Grundsétze soll die Hygienepraxis in
Unternehmen starken (Gorny, 01.Januar 2010 S. 175). Das sogenannte Zuricher Hygienehaus stellt
die Hygienevorschriften und das HACCP-Konzept dar:

,Hygienehaus“

Artikel 5

Basishygiene
Personalhygiene, Schadlingsbekampfung, Reinigung & Desinfektion

Artikel 4

Raumliche, technische und organisatorische Voraussetzungen

Abbildung 3: Hygienehaus VO (EG) 852/2004 zur Lebensmittelhygiene (Quelle: www.tuev-sued.de/akademie)
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Dieses sogenannte Hygienepaket entspricht zum Teil den Anforderungen der 1SO 22000/2018.

Geregelt werden in diesem:

e Die Riickverfolgbarkeit (Im Sinne der VO (EG) 178/2002 (Basisverordnung))
e Kommunikationspflichten (entsprechen den Anforderungen der ISO 22000:2005)
e Aktualisierungspflichten im Zusammenhang mit der Gefahrenanalyse (entsprechend

Codex Alimentarius)

Dementsprechend ist die HACCP eine Vorstufe der 1ISO 22000:2018 (Kristin Oertel, 04.Juni 2014
S. 88).

5.3 VO (EG) 853/2004 flir Lebensmittel tierischen Ursprungs

Die VO (EG) 853/2004 regelt die Hygienevorschriften fur Lebensmittel tierischen Ursprungs.
Diese Verordnung gilt fur alle Erzeugnisse tierischen Ursprungs, unabhéngig davon, ob sie
verarbeitet oder unverarbeitet sind. Sie gilt hingegen nicht fur Lebensmittel, die Erzeugnisse
pflanzlichen und tierischen Ursprungs enthalten, es sei denn es ist ausdriicklich verlangt (Gorny,
01.Januar 2010 S. 137).

5.4 Verordnung Uber mikrobiologische Kriterien fir Lebensmittel (VO (EG)
2073/2005)

Die VO (EG) 2073/2005 beruft sich auf die VO (EG) 852/2004, und gibt zusammen mit der Pflicht
einer Umsetzung des HACCP-Konzeptes relevante Grenzwerte fur die mikrobiologische
Eigenkontrolle vor. Fur alle Lebensmittelgruppen sind solche Grenzwerte durch die hierfir
gegrundete Europe Food Safety Authority (EFSA) festgelegt worden (Meyer, 2020 S. S. 94).
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6 Projektumsetzung zur DIN EN 1SO 22000

In Vorbereitung auf die Zertifizierung nach DIN ISO 22000:2018 muss eine geeignete
Vorgehensweise gewéhlt werden. Betriebe, die bereits nach einer anderen Norm zertifiziert sind,
kennen einen Grof3teil der Anforderungen bereits bzw. haben sie umgesetzt. Andere Betriebe, die
bisher nur den gesetzlichen Anforderungen nachkommen, kennen zumindest den HACCP-Teil der
Norm. Viele der Mechanismen, die fiir die Lebensmittelsicherheit sorgen sollen, sind logisch und
werden vom heutigen Menschen intuitiv befolgt. In den folgenden Ausfliihrungen werden die
besonderen Anforderungen der DIN EN ISO 22000 beschrieben, vor allem diejenigen, die tber
die DIN EN ISO 9001 und das HACCP-Konzept hinausgehen (Blokdyk, November 2017 S. 71).

6.1 Aufbau der DIN EN 1SO 22000

In der DIN EN ISO 22000 werden die Anforderungen fiir die Lebensmittelsicherheit in funf
Bereiche unterteilt:

e Managementsystem fur die Lebensmittelsicherheit

e Verantwortung der Leitung

e Management von Ressourcen

e Planung und Realisierung sicherer Produkte

e Validierung, Verifizierung und Verbesserung des Managementsystems fur Lebensmittel-
Sicherheit

Das Unternehmen muss ein effektives Managementsystem fiir Lebensmittelsicherheit einfiihren.
Erfordert wird in der DIN EN ISO 22000 die unmittelbare Beteiligung des Managements. Fir die
Umsetzung werden Ziele erfasst, die dem SMART Prinzip entsprechen, d.h. sie missen spezifisch,
messbar, erreichbar, relevant und zeitgebunden sein. Weiterhin gehort dazu die Leitung und die
Kenntnisférderung der Mitarbeiter zum eingefiihrten Managementsystem. Alle Mitarbeiter
werden in die Verantwortung genommen, die Anforderungen umzusetzen und auftretende

Probleme an die zustdndigen Personen weiterzuleiten (Dreusch, 1. August 2006 S. 95).

Wichtig sind hierbei die externen und internen Kommunikationswege, die der

Lebensmittelsicherheit dienen. Diese sind zu analysieren und zu regeln. In der externen
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Kommunikation sind alle beteiligten Interessenspartner zusammengefasst. Dazu gehéren alle
Beteiligten in der Produktionskette, wie z.B. die Lieferanten, Auftragnehmer, Kunden und
Verbraucher, aber auch die die Uberwachungsbehorden und andere Organisationen (z. B.
Verbande, Interessensgruppen). Wichtige Gesichtspunkte in Bezug auf die Kommunikation sind
der Umgang mit eingehenden Informationen, die Abfrage und Bereitstellung relevanter
Informationen und die Kommunikationswege des Unternehmens an alle Beteiligten. Sehr wichtig
ist hierbei der Austausch von Informationen, die die Sicherheit der Lebensmittel geféahrden, auf
die das Unternehmen keinen Einfluss hat und daher in einem anderen Bereich der
Lebensmittelkette beachtet werden missen. Intern muss mit Hilfe des Kommunikationssystems
dafiir gesorgt werden, dass alle Mitarbeiter die Informationen, die die Lebensmittelsicherheit
betreffen, erhalten. AuBerdem muss daflir gesorgt sein, dass die fir die Lebensmittelsicherheit
zustandigen Personen alle relevanten Informationen zeitnah erhalten (u. a. Prozessanderungen,
neue Produkte, gesundheitliche Gefahren, Kundenanforderungen) (Matissek, 27. November 2020
S. 192).

6.2 Planung und Realisierung sicherer Produkte

In der DIN EN ISO 22000 sind die HACCP-Prinzipien mit den Anwendungsschritten der 12
Stufen des Codex-Alimentarius mit zusatzlichen Elementen vereint. Dazu gehdren
Préaventivprogramme, operative Praventivprogramme und der HACCP-Plan (siehe Abbildung 4).
Préventivprogramme (PRP) sind Grundvoraussetzungen, die fur eine hygienische Umgebung in
allen Bereichen der Lebensmittelkette sorgen. Die benétigten PRP sind von der Stufe der
Lebensmittelkette abh&ngig. Operative Praventivprogramme (OPRP) hingegen sind MaRnahmen,
die produktionsbezogen sind, wie z. B. Reinigung und Desinfektion. Dies sind also
Vorbeugemalinahmen, die regelmallig dokumentiert und Uberwacht werden mdissen und dafur

gedacht sind, Gefahren zu minimieren.

Der HACCP-Plan steuert alle MaBnahmen, mit denen die Gefahren beherrscht werden kdnnen.

Die gefahrenauftretende Stufe, ist ein Lenkungspunkt. Auf dieser ist es mdglich eine
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gesundheitliche Gefahr durch Lebensmittel zu vermeiden, zu beseitigen oder auf ein annehmbares
Mal zu reduzieren (Jaadan, 23. Juli 2020 S. 168).

Die 12 Stufen des Codex-Alimentarius & die 7 Prinzipien des HACCP-Systems beinhalten:

YV V. V V V V

YV V V V

Stufe 1: HACCP Team berufen

Stufe 2: Produkt beschreiben

Stufe 3: Verwendungszweck des Produktes festlegen

Stufe 4: FlieRdiagramm erstellen

Stufe 5: FlieRdiagramm in der Produktion verifizieren

Stufe 6 (Prinzip 1): Alle potenziellen Gefahren analysieren und Risiken beschreiben
(Gefahrenanalyse)

Stufe 7 (Prinzip 2): Die kritischen Lenkpunkte (CCPs) mussen ermittelt werden

Stufe 8 (Prinzip 3): Es mussen kritische Richtwerte flr die CCPs ermittelt werden

Stufe 9 (Prinzip 4): Es muss ein System zur Uberwachung der CCPs eingefiihrt werden
Stufe 10 (Prinzip 5): Es missen KorrekturmalRnahmen festgelegt und angewendet werden,
wenn die Uberwachung aufzeigt, dass der CCP nicht mehr beherrscht wird

Stufe 11 (Prinzip 6): Es muss eine Verifikation des HACCP-Systems stattfinden und die
Wirksamkeit muss darin belegt werden

Stufe 12 (Prinzip 7): Es ist eine Dokumentation anzulegen und zu pflegen, die alle
Vorgéange, MaRnahmen und Korrekturen der Prinzipien beinhaltet (Jaadan, 23. Juli 2020
S. 99).
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Abbildung 4: Erstellung eines HACCP-Plans (Quelle: www.tuev-sued.de/akademie)

6.3 Internes Audit

Der erste Schritt der Vorbereitung ist immer eine Priifung des aktuellen Stands. Entsprechend der
Forderungen der Norm muss ein internes Audit erfolgen. Zundchst wird gepruft, ob die
Geschaftsleitung miteinbezogen ist. Das neue Ziel sollte direkt zu Beginn an alle Mitarbeiter
weitergeleitet werden. Der nachste Schritt Uberpruft, inwieweit die Anforderungen vom
Unternehmen bereits umgesetzt werden. Dazu gehoren alle MaRnahmen, die mdgliche Gefahren

einddmmen.
Die Vorsorgeprogramme konnen in folgende Punkte zusammengefasst werden:

» Lieferantenkontrolle

» Wareneingangskontrolle

> Regelung der Lagerhaltung

> Regelung des innerbetrieblichen Transports
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Temperaturkontrolle
Wartungsprogramme
Kalibrierung
Personalhygiene
Schulungen

Reinigung und Desinfektion
Schédlingskontrolle
Rickverfolgbarkeit

YV V.V V V V V VYV VY

Regelung zur Verhinderung von Kreuzkontaminationen

Die oben genannten Anforderungen mussen auf deren Umsetzung gepruft werden. In einer
Gefahrenanalyse missen, die bisher umgesetzten und nicht umgesetzten VVorsorgemalinahmen
ermittelt, deren Wirksamkeit getestet und in einem Review bewertet werden (Dahl, 15. Juni 2020
S. 109).

6.4 FlieRdiagramme

Wenn die Vorsorgeprogramme als funktionsfahig eingestuft werden, werden die ablaufenden
Prozesse des Unternehmens in einem FlieRdiagramm (siehe Abbildung 5) widergespiegelt. Diese
missen exakt und ausreichend detailreich sein; sie sind umfangreicher als ein Ablaufdiagramm

und muss alle wichtigen Punkte der Lebensmittelsicherheit berticksichtigen, z. B.

e Zufluss von Rohmaterialien inkl. Hilfsstoffe, Wasser, Packstoffe
e Abfolge und Wechselwirkung der Prozessschritte

e Outgesourcte Prozesse und untervergebene Arbeiten

e Prozessparameter (z. B. Temperatur, Zeit, Druck)

e Modogliche Verzogerungen im Prozess

e Rework und Recycling

e Fertigprodukte, Halbfertigprodukte, Nebenprodukte, Abfall

e Betriebsplan (Anordnung der Anlagen), mégliche Kreuzkontamination, Hygienezonen
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l 1. Warenemngang

l

I 2. Kahllagem

l

I 3. Chargieren/ Wiegen

l

4. Mischen/Wolfen
Kuttern

l 5. Fillen "—{ Déarme

Weitere Zutaten
(Salz, Gewizrze, Kulturen,
Zuckerstoffe, GDL)

6. Reifen/Trocknen
Rauchemn

l 7. Kahllagem

l

8. Metalldetektor

9. Verpacken
Etikettieren/Palettieren

Abbildung 5: Erstellung eines FlieBdiagramms (Quelle: www.tuev-sued.de/akademie)

Eine Lebensmittelsicherheitsbehdrde Uberprift die Genauigkeit der FlieRdiagramme in einer
Inspektion vor Ort. In dieser Inspektion miissen alle Betriebszeiten des Unternehmens
berucksichtigt werden. Die durch die Inspektion verifizierten Flussdiagramme missen fir die
Dokumentation aufbewahrt werden (Jaadan, 23. Juli 2020 S. 149).

6.5 Vorbereitung der Gefahrenanalyse

Fur die Gefahrenanalyse muss der bestimmungsgemaRe Gebrauch festgelegt werden. Dabei mit
einbezogen werden muss der zu erwartende Gebrauch, aber auch die zu erwartenden falsche
Behandlung bzw. Verwendung (z.B. Verwendung und Verzehr nach Ablauf des MHD). Die
Verbrauchergruppen sowie die empfindlichen Verbrauchergruppen missen fiir jedes Produkt
festgestellt werden. Bei den Rohstoffen ist zusétzlich auch die Herkunft zu beurteilen. Die
eingesetzten Rohstoffe und die zu fertigenden Endprodukte sind in Dokumenten zu beschreiben
(i. a. Spezifikationen) und aulRerdem die relevanten Rechtsvorschriften zu benennen (Pichhardt,
1994 S. 136).
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6.6 Gefahrenanalyse

6.6.1 Gefahrenidentifizierung und Bestimmung von annehmbaren Mal3en

Alle Gefahren, die anzunehmen sind, mussen aufgelistet werden. Dazu gehoéren die Gefahren
biologischer, chemischer und physikalischer Natur sowie Allergene. Diese Gefahren missen in

allen Prozessschritten identifiziert werden.
Folgende Richtlinien sind dabei zu beachten:

> Gefahr exakt beschreiben (z. B. ,,metallischer Fremdkorper anstatt ,,Fremdkorper)
» Angabe, in welchem Prozessschritt die Gefahr auftritt (z.B. metallischer Fremdkdorper beim

Schneiden von Fleisch).

Jeder identifizierten Gefahr wird ein annehmbares MaR fur das Endprodukt zugeordnet. Dabei

muss folgendes berticksichtigt werden:

e gesetzliche und rechtliche Anforderungen im Bestimmungsland
e Kundenanforderungen
e der bestimmungsgemale Gebrauch durch den Kunden

e andere relevante Daten wie z. B. Richtwerte von Behorden.

Das flr jedes Produkt ermittelte annehmbare MalR fiir die Gefahr muss begriindet und dokumentiert
werden (James P. Wolfe, 1998 S. 105).

6.6.2 Gefahrenbewertung

Fur jede Gefahr wird ermittelt, ob das Unternehmen auf die jeweilige Gefahr Einfluss nehmen
kann. Diese sogenannte Gefahrenbewertung gibt alle Gefahren an, die das Unternehmen zu

kontrollieren hat. Dabei missen folgende Punkte berticksichtigt werden:

e Gefahrenquellen

e Wabhrscheinlichkeit des Auftretens

e Art der Gefahr (Vermehrungsfahigkeit, Abbaubarkeit, Toxinbildungsfahigkeit)
e Schwere der Gesundheitsschadigungen (Pichhardt, 1994 S. 58).
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6.6.3 Auswahl und Bewertung von MalRnahmen zur Beherrschung

Die Gefahrenbewertung dient als Grundlage fir die Erstellung von MalRnahmen zur Beseitigung
und Einddmmung der Gefahren. Jede MaRnahme muss auf ihre Wirksamkeit gegeniiber den

Gefahren Gberpruft werden. Dafir sind folgende Informationen erforderlich:

e Einfluss der gewéhlten MalRnahme auf die Gefahr und deren Ausmal
(qualitativ/quantitativ)

e Prozessschritt, in dem die Malinahme ergriffen wird

Vor der Durchfiihrung der MalRnahme muss diese validiert werden. Diese weist das Ausmal3 des
Einflusses auf die Gefahr nach und gibt an, ob und inwieweit die gewahlte MaRnahme die
identifizierte Gefahr eindammt. Falls im Unternehmen bereits Malinahmen eingefuhrt wurde,

kénnen vorhandene Dokumentationen zur Validierung beitragen (Hochsmann, 2022 S. 131).
Die gewahlten MaRnahmen missen in die folgenden beiden Kategorien eingeordnet werden:

» Operative PRPs oder
» HACCP-Plan (CCPs).

Folgende Aspekte sind fir die Kategorisierung hilfreich:

» Das Ausmal} der Wirkung auf die MalRnahme, um die Gefahren zu beherrschen (je héher
die Wirkung einer Malinahme, desto wahrscheinlicher ist sie Teil des HACCP-Plans)

» Der Grad des gesundheitlichen Schadens durch eine Gefahr (je hoher der Grad, desto
wahrscheinlicher ist die MalRnahme Teil des HACCP-Plans);

> Die Relevanz der Gefahrenlberwachung (je relevanter, desto wahrscheinlicher ist die
Malinahme Teil des HACCP-Plans) (Johann Janssen, November 2020 S. 77).

6.7 Praventivprogramme (PRP)

Praventivprogramme werden festgelegt, bevor die HACCP-Studie startet. Sie regeln
grundsétzliche hygienische Standards und tragen somit dazu bei, dass wéhrend der Produktion

25



Kontaminationen unwahrscheinlicher werden. Dazu gehdren z.B. die Personalhygiene,
Wasserversorgung und die regelmaRige Reinigung und Desinfektion des Arbeitsumfeldes. Die
Préventivprogramme mussen in regelméligem Abstand validiert und gegebenenfalls angepasst
und dies dokumentiert werden. (Seiler, Januar 2019 S. 87).

Operative Praventivprogramme (operational PRPs) missen ebenfalls dokumentiert und mit

folgenden Angaben versehen werden:

e Die Gefahren, auf die durch die operativen Praventivprogramme Einfluss genommen wird

e Malnahme(n) die dagegen ergriffen wird/werden

e Das Uberwachungsverfahren, mit dem die MaRnahmen dokumentiert werden

e Anpassungsmaoglichkeiten, die ergriffen werden mussen, falls nach einer Uberwachung
festgestellt wird, dass die operativen Préaventivprogramme nicht ausreichen

e Verantwortlichkeiten und Befugnisse

e Dokumentation iiber die Uberwachung.

Die weiteren Schritte zur Erstellung eines HACCP-Plans der DIN EN 1SO22000 entsprechen
denen des Codex-Alimentarius (Seiler, Januar 2019 S. 161).

6.8 Verifizierungsplanung

Die Verifizierung gibt den Nachweis, dass die erforderlichen Kontrollen ein ausreichend hohes
MaRR erreichen. Es muss ebenfalls eine Dokumentation erfolgen und an die

Lebensmittelsicherheitsgruppe weitergeleitet werden.
Nach (Hochsmann, 2022 S. 115) bestatigt die Verifizierung, dass:

» Praventivprogramme (PRPs) durchgefiihrt werden,

» die aus der Gefahrenanalyse erhaltenen Informationen standig aktualisiert werden

» operative Praventivprogramme und der HACCP-Plan umgesetzt werden und erfolgreich
sind

» die Gefahren eingeddmmt werden und im Bereich der annehmbaren Mal3e sind
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6.9 Validierung, Verifizierung und Verbesserung des Managementsystems fuir LM-
Sicherheit

Fur jede wissenschaftliche Arbeit sind Validierung und Verifizierung wichtige Aspekte. Die
Validierung der 1SO 22000:2018 weist nach, dass die gewéhlten MaRRnahmen geeignet sind und
Wirkung zeigen. Die Verifizierung hingegen gibt einen objektiven Nachweis, dass die gewahlten
MaRnahmen die Anforderungen erfillen. Folgende Bausteine sind Teil der Verifizierung des

Managementsystems fir Lebensmittelsicherheit:

» Interne Audits
> Beurteilung der Verifizierungsergebnisse
» Analyse von Ergebnissen der Verifizierung (Ergebnisse interner und externer Audits,

Ergebnisse der Verifizierung)

Sie gibt also an, ob ein erforderliches Kontrollniveau erreicht ist. Eine anschliefende Evaluierung
wertet die Ergebnisse aus und liefert mogliche Verbesserungen. Die daraus erhaltenen Ergebnisse
werden an die oberste Leitung des Unternehmens weitergeleitet. AuBerdem werden die Ergebnisse
fur mogliche Anpassungen fir das Managementsystem zur Lebensmittelsicherheit genutzt
(Brandt, 2008 S. 112).
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7 Ablauf der Zertifizierung

Der Zertifizierungsablauf entspricht dem tblichen VVorgehen. Es gibt eine Priifung aus dem Audit
im Unternehmen vor Ort und eine Begutachtung der erstellten Dokumentation durch eine

Zertifizierungsstelle. Das Audit besteht aus den folgenden Punkten:

e Ein Eroffnungsgesprach
e Kontrolle der erstellten Dokumente
e Betriebsrundgang mit Beobachtung und Interview der Mitarbeiter am Arbeitsplatz

e Abschlussgesprach.

Das Zertifikat ist fur drei Jahre gultig. In regelméfigen Abstdnden von einem Jahr werden
sogenannte Uberwachungsaudits durchgefihrt. In ihnen wird geprift, ob die festgelegten
MalRnahmen weiterhin eingehalten werden. Eine Re-Zertifizierung erfolgt nach drei Jahren in

gleichem Umfang wie die Erstzertifizierung (Brauweiler, 2015 S. 43).

7.1 Erst-Zertifizierung

Die erste Zertifizierung eines Managementsystems zur Lebensmittelsicherheit wird in zwei Stufen
durchgefuhrt. Im 1-Audit wird die Zertifizierungsfahigkeit des Unternehmens festgestellt.
AuBerdem wird die zweite Stufe geplant. Miissen groRe Anderungen vorgenommen werden, kann
die Zertifizierungsstelle die gesamte Stufe 1 oder Teile davon wiederholen lassen. Die zweite Stufe
kann also verschoben oder storniert werden. Zwischen den beiden Audit Stufen diirfen nicht mehr
als sechs Monate liegen. Ist eine langere Zeitspanne nétig, um alle Anpassungen vorzunehmen,
muss die erste Stufe wiederholt werden. In der zweiten Stufe wird die Umsetzung und Wirksamkeit
der MaRnahmen gepriift (Birke Clemens-Rengstorf, 2022 S. 75).
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7.2 Dauer eines Zertifizierungsverfahrens

Ein Zertifizierungsverfahren fur die DIN EN ISO 22000:2018 dauert inkl. der Audits, der

Berichterstellung und des endguiltigen Entscheides ca. 8-12 Wochen.

Die jahrlichen Wiederholungs-Audits werden fiir die Zertifizierung nach 1SO 22000 immer
angekdindigt, jedoch jedes dritte Audit nach FSSC 22000 wird unangekundigt durchgefiihrt (i.d.R.
ein  Uberwachungsaudit). Die Erst-Zertifizierungs- und Re-Zertifizierungsaudits werden
ublicherweise angekindigt. Der gesamte Ablauf der Zertifizierung wird in der nachfolgenden
Abbildung dargestellt.

RA: Re-Audit
ZA: Erstaudit ZA + 36 Monate - 12 Wochen
Datum des Erstaudit - i
atum des Erstaudits ZA + 12 Monate ZA + 24 Monate Datum des Re-Audits

Datum des 1. Datum des 2.

Uberwachungsaudits Uberwachungsaudits
L J ¥ v

12 Monate 24 Monate 36 Monate Newer Zertifizierungszyklus
A A
~

Zertifikatsglltigkeit = 36 Monate (3 Jahre)

Abbildung 6: Audithéaufigkeit und -daten wahrend eines dreijahrigen Zertifizierungszyklus

(Quelle: www.tuev-sued.de/akademie)

Damit die Re-Zertifizierung noch vor Ablauf der Zertifikatsgultigkeit abgeschlossen ist, sollte das

Re-Audit mindestens 12 Wochen vorher durchgefiihrt werden (Brauweiler, 2015 S. 55).
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8 Bewertung von Nichtkonformitaten und Fristen zur Behebung

Laut der ISO 22000:2018 mdussen alle identifizierten Abweichungen in drei unterschiedliche
Kategorien eingeordnet werden. Dies folgt dem BRC-Food Standard. Im Folgenden werden die

Definitionen der drei Nichtkonformitéten angegeben.
-Kritische Nichtkonformitét:

,Nichtkonformitét, die als erhebliche oder bevorstehende Bedrohung der 6ffentlichen

Gesundheit oder als Nichteinhaltung einer gesetzlichen Anforderung identifiziert wird®.
-Erhebliche Nichtkonformitat:

»Nichtkonformitdt, die einer teilweisen oder vollstindigen Nichteinhaltung von
Anforderungen an das Managementsystem fir Lebensmittelsicherheit entspricht, wobei

moglicherweise eine Auswirkung auf die Sicherheit der Produkte besteht*.
-Geringfugige Nichtkonformitét:

»Nichtkonformitdt, die einer teilweisen oder vollstdndigen Nichteinhaltung von
Anforderungen an das Managementsystem fiir Lebensmittelsicherheit entspricht, wobei

keine Auswirkung auf die Sicherheit der Produkte besteht.

Alle kritischen und erheblichen Nichtkonformitaten mussen fir den Abschluss der Erst- bzw. Re-
Zertifizierung korrigiert werden. Die geringfligigen Nichtkonformititen hingegen mdussen
nachweisbar in Planung sein. Fallen in einem Uberwachungsaudit kritische Nichtkonformititen
auf, wird das Zertifikat unmittelbar ausgesetzt. Treten wahrenddessen erhebliche
Nichtkonformitéten auf, mussen diese innerhalb von 30 Tagen behoben werden. Bei geringfligigen
Nichtkonformitéten reicht ein Malinahmenplan, der nach spatestens 30 Tage vorgelegt werden
muss (Birke Clemens-Rengstorf, 2022 S. 81).

30



I X Vorstellung des Caterers AlsterFood

Die AlsterFood GmbH ist ein Hamburger Betrieb im Unternehmensverbund der Evangelischen
Stiftung Alsterdorf, die aus einer zentralen Kiiche und einem zentralen Biro besteht. Die zentrale
Kiche liegt in der Elisabeth-Flligge-Stralle 12, das zentrale Biro im Alsterdorfer Markt 6. Die
Firma AlsterFood GmbH wurde im Jahr 1994 als eine Klinik mit einer kleinen Kiiche gegriindet.
Es wurde im Jahr 2018 von API-Catering (franzdsischer Mutterkonzern) gekauft und zu einer
zentralen Kiiche umgebaut. Der Hauptsitz der Firma ist Hamburg. Das Unternehmen beschéftigt
zurzeit 270 Mitarbeiter/innen. Die Firma beliefert 17 Schulen, 6 Betriebe, eine Klinik und
Erstaufnahme-Einrichtungen. Der Umsatz liegt jahrlich zwischen 4,25 Mio. und 21,5 Mio. Euro.
Das Erfolgsrezept von AlsterFood liegt in der Flexibilitat, Qualitat und einem guten Service. Mit
mehr als 220 Mitarbeitenden und einer Vielzahl von AufRenstandorten werden taglich mehrere
tausend Menschen mit Mahlzeiten versorgt. Es wird uberwiegend im Cook and Serve, Cook and
Chill und Cook and Hold zubereitet, sowie unterschiedliche Erndhrungs- und Diét-formen
(Vegetarisch, Laktose-, Fruktose-, Nuss- oder Glutenfrei) werden berticksichtigt. Dabei sind die
Zutaten saisonal, regional und in den meisten Fallen Bio-Produkte. Durch das schonende Cook
und Chill Verfahren sowie das zeitnahe Erhitzen der Mahlzeiten in den einzelnen Kichen und
Kantinen bleiben Nahrwerte, Vitamine und Mineralstoffe fast vollstandig erhalten. Zusatzlich sind
alle Produkte mit N&hrwertangaben versehen. Die Firma ist registriert im Amtsgericht Hamburg
HRB 63498. Das Betriebsteam besteht aus:
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1 Beschreibung des zugeordneten Funktionsbereichs

Die zentrale Kiiche der AlsterFood besteht aus einer kalten Kiiche, einer groen warmen Kiiche,
einem Kihlhaus, einem Eckkihlhaus, einem Vorkihl-Auftauraum, einem Kihlhaus fir
Molkereiprodukte, einem Kuhlhaus fur Obst & Gemiise, einem Tageskuhlhaus zur Regenerierung,
einem groRen Trockenlager und einem kleinen Trockenlager fur Bio-Produkte, einem
Pausenraum, einem Getrankelager, einem groflen Saal, einem Lager fur Reinigungsmittel, einer
Spulkiche, vier Buros fiir den Kiichenleiter und die Verwaltung, einem Umkleideraum, Toiletten
und einem Speiseraum fir die Mitarbeiter. Die Gerdte wie z.B. der grolRe Kochkessel, der
Heil3luftddmpfer, eine alte und eine moderne Kippbratpfanne befinden sich in der warmen Kiiche,

wo die Speisen gekocht werden. (siehe Abbildung 7).

In der kalten Kiiche werden Salat, Tomaten, Gurken und Paprika mit einer Schneidemaschine
geschnitten sowie Desserts und Lunchpakete vorbereitet und in Spezialbeh&lter verpackt.
AlsterFood bekommt jeden Tag die Anforderungsliste der Kunden und dementsprechend werden
die Salate, Desserts und Essen vorbereitet, in verschiedene Kisten verpackt und im Kihlraum bis
zur Lieferung aufbewahrt. Die Reste des geschnittenen Gemuises werden in GN-Behdélter im

Kihlraum bei 3°C fur den néchsten Tag aufbewahrt.
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Abbildung 7: Kalte (links) und warme Kiche (rechts) von AlsterFood
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Die zentrale Kiiche liefert taglich mehr als 1200 Lunchpakete an Erstaufnahme-Einrichtungen, die

neben den Lunchpaketen fir die Schulkinder vorbereitet werden missen.

In der warmen Kiche werden taglich verschiedene Speisen aus saisonalen und regionalen Bio-
Lebensmitteln in den grofRen Geraten vorbereitet. Nach dem Kochen wird ein Teil der Speisen fir
die Mitarbeiter in Form eines Cook und Serve Systems serviert. Der Rest wird in geeignete
Plastikbehalter sortiert und im Gefrierraum bei -18 °C oder im Kihlraum bei 3°C fiir 3 bis 4 Tage
aufbewahrt. Weiterhin werden gekuhlte oder gefrorene Speisen vor der Lieferung regeneriert oder
in Form von Cook und Hold am selben Tag an verschiedene Schulen, Kliniken und Erstaufnahme-
Einrichtungen nach den Standards geliefert. Ein kleiner Teil des gekochten Essens wird fur eine
Woche in einer kleinen Schiissel in einem extra Kihlschrank aufbewahrt, um es anschlieBend zum
Lebensmittellabor zu schicken. Wenn die Arbeit der Mitarbeiter/innen in der kalten Kiiche erledigt
ist, bereiten sie Lunchpakete vor und organisieren die Arbeit fiir den nachsten Tag. Die Firma
bietet aulerdem belegte Brotchen nach Hamburger Tradition oder internationales Fingerfood an
und stellt ein maRgeschneidertes Angebot zusammen. Sie servieren den Gésten taglich regionale
und saisonale Produkte, bieten solide Hausmannskost, neues aus der Crossover-Kiiche oder mit
kreativen Themen-Wochen. Es werden bei AlsterFood vegetarische und vegane Speisen gekocht

und Unvertraglichkeiten wie Gluten und Laktose werden beriicksichtigt.

34



2 AlsterFood-Zertifikate

Die Firma AlsterFood bemiiht sich um ein ISO 22000:2018-Zertifikat. Weitere Zertifikate, die
AlsterFood bereits hat, sind z.B. das DGE-Zertifikat, das HACCP- Zertifikate und Bio-Zertifikat
sowie EU-Zulassung (siehe Abbildung 8).

Abbildung 8: HACCP- Zertifikat (links), Bio- Zertifikat (mitte), DGE-Zertifikat (rechts)

Aufgrund des Caterings hat sich AlsterFood bereits nach den oben genannten Standards und
Normen (DGE-, HACCP- und Bio-Zertifikat) zertifizieren lassen. Einige der Anforderungen fir
die zugrundeliegenden Prozesse des 1SO 22000:2018 sind bei AlsterFood deshalb mitunter bereits
umgesetzt. Die Mechanismen, um fir die Lebensmittelsicherheit zu sorgen entsprechen
mindestens den MalRnahmen des HACCP-Zertifikats. Dadurch ergreift das AlsterFood Catering
bereits erforderliche MalRnahmen, um die Wahrscheinlichkeit des Auftretens bestimmter Gefahren

Zu vermeiden.
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3 Zielsetzung der AlsterFood

Ziel eines jeden Unternehmens ist Profit. Aus den Anforderungen, die sich aus den
Kundenwuinschen ergeben, lasst sich ableiten, auf welchem Weg dieses Ziel erreichbar ist. Dies
gibt bestimmte Strukturen und Abldufe vor, die fur die Herstellung der Produkte notwendig sind.
Denn nur wenn der Kunde zufrieden ist, kann sich dies auf das Unternehmen positiv auswirken
und seine Stellung am Markt beeinflussen. Im Bereich des Caterings sind nicht nur die Kriterien
Qualitat, Preis und Liefertreue wichtig, sondern auch die Lebensmittelqualitat und -sicherheit von
Bedeutung. Dafur moéchte das Unternehmen AlsterFood das Zertifikat der DIN EN 1SO
22000:2018 erhalten. Dieses Zertifikat ist ein MaB fiir Unternehmen im Lebensmittelbereich,
welches eine hohe Qualitat an Lebensmitteln und deren Sicherheit nachweist. Dieses Zertifikat
gibt Unternehmensstrukturen vor, um Hygienestandards zu erreichen, die eine hohe Sicherheit
garantieren. Das bedeutet, dass AlsterFood die eigenen Hygienestandards tberpriifen und an die
Anforderungen des Zertifikats anpassen muss. Da bereits das HACCP-Zertifikat vorhanden ist, ist
ein Teil der erforderlichen Malinahmen bereits umgesetzt. In dieser Arbeit wurde der Prozess der
Identifikation der bereits umgesetzten und der noch zu umsetzenden MaRnahmen durchgefuhrt
und dokumentiert. Das Ziel von AlsterFood ist es, das Zertifikat der DIN EN 1SO 22000:2018 bis
Mérz 2023 zu erhalten.
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X Erstzertifizierung der 1SO 22000:2018 bei AlsterFood

1 Sollzustand der ISO-Norm 22000:2018

Um die Vorgaben des DIN 1SO 22000:2018-Zertifikats zu erreichen, hat der Caterer AlsterFood
eine Handbuchstruktur von Herrn Ben Buhlmann, dem externen Kontrolleur der TUV-Nord,
erhalten. Anhand dieser Handbuchstruktur soll das Unternehmen die Anforderungen fur das DIN
ISO 22000-Zertifikat durchfuhren. Folgende Punkte missen dabei beachtet werden:

Gebaude und Reinigung
Trinkwasser und Eis
Ausrustungen
Personalhygiene
Hygieneschulung
Gesundheitszustand und Arztliche Untersuchung
Einkaufsmanagement
Lagerung und Transport
Gefahrenstoffen

. Reinigung und Desinfektion

. Abfallmanagement

. Schédlings- und Tierbek&mpfung

. Leitung und Aufsicht

14. Auftauen

15. Frisches Obst und Gemuse

16. Kochen

17. Portionierung

18. Kiihlung und Lagerung

19. Einfrieren, Aufbewahren und Auftauen

20. Aufwéarmen der Speisen

21. Entsorgen
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In den nachsten Abschnitten werden diese Punkte naher erlautert.

1.1 Geb&ude und Reinigung

Die Anlage des Caterers AlsterFood muss solide gebaut und in gutem Zustand gehalten werden.
Alle Materialien mussen so beschaffen sein, dass sie keine unerwiinschten Stoffe auf die
Lebensmittel Gbertragen. Der Grundriss des Gebdudes muss so gestaltet sein, dass eine

Kreuzkontamination des Betriebs durch Trennwande verhindert wird. Weiterhin mussen
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Wohnrdume, Badezimmer, Wéschereien, Lager fur Reinigungsmaterial, Maschinenrdume und
Abfalllagerraume getrennt sein. Oberflachen von Wanden, Decken und Deckenbefestigungen
mussen aus wasserfesten, nicht absorbierenden, abwaschbaren Materialien ohne Spalten bestehen
und die FulRbdden missen rutschfest sein. Die Materialannahme muss in einem geschitzten und
sauberen Bereich erfolgen. Der Betrieb sollte iber einen ausgewiesenen Wareneingangsbereich
verfiigen. AulRerdem muss er wirksame Malinahmen ergreifen, um jegliche Kreuzkontamination
zu vermeiden. Alle Bereiche missen mit einer angemessenen Beleuchtungsanlage ausgestattet
sein. Geeignete Bellftungssysteme mussen fur den jeweiligen Prozess oder das Produkt ausgelegt
und in der Lage sein, die jeweiligen Temperatur- und Feuchtigkeitsanforderungen
aufrechtzuerhalten. In Bereichen der Lebensmittelzubereitung ist fur eine gute Beliftung zu
sorgen, wie z.B. in Kochbereichen, um hohe Warmelasten und den Dampf effektiv abfuihren zu
konnen. Abzugshauben sind so zu installieren, dass alle dabei entstehenden Dampfe abgefiihrt
werden und leicht zu s&ubern sein. Umkleidekabinen sowie Pausenrdumen miissen von
Produktionsraumen und Kochkiiche getrennt sein, um sicherzustellen, dass das MalR an

personlicher Hygiene gewahrt wird.

1.2 Trinkwasser und Eis

Es muss eine Wasserversorgung mit angemessenem Druck und angemessener Temperatur sowie
geeignete Vorrichtungen fur seine Speicherung mit der regelmaBigen Reinigung und
Uberwachung bereitgestellt werden. Das Eis, das in direktem Kontakt mit Lebensmitteln oder
Oberflachen mit Lebensmittelkontakt verwendet wird, muss aus Trinkwasser hergestellt und vor
Kontamination geschiitzt transportiert, gehandhabt und gelagert werden. Alles nicht trinkbare
Wasser, das zur Kihlung, Dampferzeugung, Feuerkontrolle, Verdiinnung oder anderen dhnlichen
Aktivitaten verwendet wird, muss durch geeignete Rohre geleitet und entsorgt werden.

1.3 Ausrustung

Ausriistung muss aus undurchlassigen und korrosionsbestdndigen Materialien bestehen alle Gerate
missen so konzipiert und gebaut sein, dass allgemeine Hygienebedingungen gewahrleistet
werden, wie z.B. leicht zu reinigende und desinfizierbare Oberflachen. Die Ausrlistung von

Catering-Einrichtungen muss Wartungsprogrammen unterzogen werden, einschlieflich der
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Kalibrierung von  Messinstrumenten wie z.B. Thermometern und Gerdaten zur

Temperaturregistrierung.

1.4 Personalhygiene

Das Catering-Personal, das in einem Lebensmittelbereich tétig ist, hat wéahrend seiner Dienstzeit
ein hohes Mal an personlicher Sauberkeit zu wahren und geeignete Schutzkleidung, geeignetes
Schuhwerk, einschlieBlich Haar-, Schnurrbart- und Bartbedeckung zu tragen. AuRerdem mussen
Besucher  Schutzkleidung tragen und die Lebensmittelsicherheitsanforderungen des

Gastronomiebetriebs erfillen.

1.4.1 Handewaschen

Das Catering-Personal muss sich vor Beginn der Arbeit und wahrend des Dienstes haufig und
grandlich die Hande mit Seife und/oder Desinfektionsmittel unter flieBendem Trinkwasser

waschen, um jegliche Kontamination bzw. Kreuzkontamination zu vermeiden.

1.4.2 Handschuhe

Handschuhe missen aus Materialien hergestellt sein, die fir den Kontakt mit Lebensmitteln
geeignet sind, und mdissen in einem sauberen und hygienischen Zustand gehalten werden.
Kettenhandschuhe sind aufgrund ihrer Konstruktion besonders schwierig zu reinigen und sind

durch Erhitzen oder langerem Eintauchen in Desinfektionsmittel zu reinigen

1.4.3 Personliches Verhalten

Jedes Verhalten, das zu einer Kontamination von Lebensmitteln fuhren konnte, wie z.B. Essen,
Tabakgenuss, Kauen (z.B. Kaugummi), Kontakt mit Haaren, Gesicht, Nase usw. oder
unhygienische  Praktiken wie  Spucken, st in  Lebensmittelverarbeitungs- und

Handhabungsbereichen verboten.

1.5 Hygieneschulung

Das gesamte Personal des Catering-Betriebs muss in angemessener und relevanter Weise

regelmalig zum Thema personlicher Hygiene geschult werden. Die Schulung sollte relevante
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Teile der I1ISO 22000 umfassen. Schulungsaufzeichnungen mussen aufbewahrt werden. Die
Schulung sollte eine Beschreibung von Krankheiten oder Gesundheitszustdnden des Personals

enthalten.

1.6 Gesundheitszustand und Arztliche Untersuchung

Die Leitung des Lebensmittelbetriebs stellt sicher, dass die Gesundheit des mit der Tatigkeit
befassten Personals keine nachteiligen Auswirkungen auf die Lebensmittel hat. Catering-Personal
darf den Bereich, in dem Lebensmittel gelagert und gehandhabt werden, nicht betreten, wenn
bekannt ist oder vermutet wird, dass sie an einer Krankheit leiden oder Tréager einer Krankheit
sind, die wahrscheinlich durch Lebensmittel tbertragen werden kann. Es wird bei Bedarf eine
arztliche Untersuchung des Personals vor dem Einsatz in der Gemeinschaftsverpflegung

durchgefuhrt

a) durch die zustandige amtliche Stelle;

b) aufgrund epidemiologischer Erwagungen;

c) aufgrund der Krankengeschichte des Catering-Personals;

d) in Bezug auf die Art der zubereiteten Nahrungsmittel.

1.7 Einkaufsmanagement

1.7.1 Lieferantenbewertung

Der Gastronomiebetrieb sollte Kriterien fiir die Bewertung von Lieferanten festlegen und
Aufzeichnungen tiber deren Einhaltung der festgelegten Kriterien fiihren. Der Grad der Kontrolle,
den eine Organisation auf ihre Lieferanten ausubt, hangt von der Art und der beabsichtigten
Verwendung jeden Materials ab. Lebensmittelberiihrende Bauteile sind strenger zu kontrollieren

als solche, die nichts mit der Lebensmittelherstellung zu tun haben.
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1.7.1 Wareneingangsbedarf (Rohstoffe, Zutaten und Verpackung)

Der Zustand der Rohstoffe, Zutaten und Verpackungen muss zusétzlich zu den festgelegten
Kriterien, dem Verfallsdatum und der Verpackungsintegritat am Empfangsort inspiziert, verifiziert
und genehmigt werden. Rohstoffe und Zutaten, die besondere Lagerbedingungen (z. B.
Temperatur) erfordern, missen kontrolliert und es missen Aufzeichnungen gefiihrt werden, um
nachzuweisen, dass die richtigen Lagerbedingungen bereitgestellt wurden. Weiterhin sind
MaRnahmen zu ergreifen, um eine Kontamination zubereiteter Speisen beim Wareneingang zu

vermeiden.

1.8 Lagerung und Transport

1.8.1 1.1.8 Lagerung

Gekihlte Rohstoffe tierischen Ursprungs sind bei einer Temperatur kleiner oder gleich 4 °C zu
lagern. Andere kihlpflichtige Rohstoffe, z.B. Gemdiise, muss bei der niedrigsten Temperatur
gelagert werden, die es ermdglicht, die Qualitat aufrechtzuerhalten. Gelagerte Rohstoffe oder
Zutaten miissen unter angemessenen Bedingungen aufbewahrt werden, um eine Verschlechterung
und Schéden zu vermeiden sowie sie vor Kontamination zu schiitzen. Die Bestédnde an Rohstoffen

und Zutaten sollten einer effektiven Lagerrotation unterliegen.

Gefrorene Rohstoffe, die nicht sofort verwendet werden, sind bei —18 °C oder darunter
aufzubewahren bzw. zu lagern. Die Kihlanlage muss uber Vorrichtungen zur Messung und
Uberwachung der Temperatur der zu kithlenden Produkte verfiigen und die Vorrichtungen miissen
in regelmaRigen Absténden kalibriert werden. Aufzeichnungen tber die Temperaturiiberwachung

sind aufzubewahren.

1.8.2 Transport

Fahrzeuge und Behalter, die fir den Transport gekochter und/oder gekihlter Lebensmittel
bestimmt sind, missen in der Lage sein, die erforderlichen Temperaturen aufrechtzuerhalten, und
von einer zustdndigen Behdrde zugelassen sein. Lebensmitteltransportfahrzeuge und -behalter
muissen so ausgelegt sein, dass sie die erforderliche Temperatur halten. Aufzeichnungen zum

Nachweis des korrekten Transports sollten verfugbar sein. Die Temperatur fiir warme Speisen
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sollte bei 63 °C oder daruber gehalten werden. Die Temperatur fur Lebensmittel, die gekuhlt
werden missen, muss wahrend des Transports bei 4 °C oder darunter gehalten werden. Fahrzeuge
und Behélter, die fir den Transport gekochter Tiefkiihlkost bestimmt sind, missen fir diesen
Zweck geeignet sein. Die Temperatur gekochter Tiefkihlkost sollte bei —18 °C oder darunter

gehalten werden.

1.9 Gefahrstoffe

Geféhrliche Stoffe sind in ihrer Originalverpackung zu lagern und mit Informationen Gber ihre
Identitdt, Verwendung und Toxizitdt angemessen zu kennzeichnen. Solche Produkte sind nur
bestimmten Zwecken vorbehalten und dirfen nur unter Aufsicht von entsprechend geschultem
oder autorisiertem Personal verwendet oder gehandhabt werden. Neues oder gebrauchtes
Lebensmittelverpackungsmaterial darf nicht zum Abmessen, Verdinnen, Teilen oder
Aufbewahren fur gefahrliche Substanzen verwendet werden. Innerhalb des Lebensmittel-
Handhabungsbereichs, in dem ein potenzielles Kontaminationsrisiko besteht, durfen keine

gefahrlichen Stoffe verwendet oder gelagert werden.

1.10 Reinigung und Desinfektion

Ausristung und Utensilien sind so oft wie notig zu reinigen und, falls erforderlich, zu
desinfizieren, indem dafir geeignete Produkte und Methoden verwendet werden, die die nétige
Hygiene gewdhrleisten. Bei der Reinigung oder Desinfektion von Radumen, Geréten und Besteck
sind geeignete Mallnahmen zu treffen, um eine Kontamination der Lebensmittel z. B. durch
Wasser, Spllmittel oder Desinfektionsmittel zu verhindern. Fir Reinigungsarbeiten verwendete
Produkte, Reinigungsmittel und Desinfektionsmittel miussen fir ihren Verwendungszweck

geeignet sein und aulRerhalb der Verarbeitungsbereiche gelagert werden.

1.11 Abfallmanagement

1.11.1 Abwasser- und Abfallentsorgung

Der Betrieb muss ber Sammelbehélter mit berihrungslosen Abdeckungen in ausreichender
Anzahl und Kapazitat zur Aufnahme von Abféllen verfugen. Der Lebensmitteleingang und

Abfallausgang sollten getrennt sein und unterschiedliche Zeiten fur den Eingang und Ausgang
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festgelegt werden. Fir die Abfuhr und Lagerung von Abfallen sind geeignete VVorkehrungen zu

treffen, um jegliche Kontamination mit Lebensmitteln und Kichenbereichen zu vermeiden.

1.11.2 Abfallbehandlung

In Kiichen oder Rdumen, in denen Lebensmittel zubereitet werden, sind Abfélle in abnehmbaren,
undurchlassigen und widerstandsfahigen Miullsécken in ordnungsgemaR gekennzeichneten
Behaltern zu entsorgen. Diese Behélter sind abgedeckt zu halten, mit Deckeln zu versehen und
sofort nach dem Beflllen oder nach jeder Arbeitsschicht aus dem Arbeitsbereich zu entfernen. Sie
missen in abgedeckten Behaltern entsorgt werden, die sich nicht im Verarbeitungsbereich
befinden durfen. Abfallbehélter sind in einem dafiir vorgesehenen geschlossenen Bereich und
getrennt von Lebensmittellagern aufzubewahren. Altél muss bis zu seiner Entfernung in einem
entsprechend gekennzeichneten, abgedeckten Behalter aufbewahrt werden. Der Betrieb stellt die

ordnungsgemaélie Lagerung und Entsorgung von Altol sicher.

1.12 Schédlings- und Tierbekdmpfung

1.12.1 Schéadlingsbekdmpfung

Ein kontinuierliches und wirksames Schéadlingsbekampfungsprogramm muss implementiert und
dokumentiert werden. Das Programm umfasst eine Reihe wirksamer und kontinuierlicher
MaRnahmen zur Bekdmpfung der Vektoren und Schédlinge, um ihre Anziehung, ihren Zugang,
ihren Unterschlupf und/oder ihre Verbreitung zu verhindern. Der Betrieb und die umliegenden
Bereiche sind regelmdBig zu inspizieren, um sicherzustellen, dass kein Befall vorliegt.
Schédlingsbekdmpfungsmalnahmen, die die Behandlung mit von den zustdandigen Behodrden
zugelassenen mechanischen, biologischen oder chemischen Mitteln umfassen, werden im

Lebensmittelunternehmen durch entsprechend qualifizierte oder geschulte Personen durchgefiihrt.

1.12.2 Abwesenheit von Haustieren

Haustiere sind von Bereichen auszuschlielRen, in denen Lebensmittel gelagert und gehandhabt

werden, da sie eine Kontaminationsquelle darstellen.
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1.13 Leitung und Aufsicht

Alle gastronomischen Aktivitaten missen vom Management kontrolliert und Gberwacht werden,
unabhéngig von der Menge und Art der Lebensmittel. Die oberste Leitung des Catering-Betriebs
muss sicherstellen, dass gute Herstellungspraktiken fur die Lebensmittelverarbeitung effektiv
umgesetzt werden. Die oberste Leitung muss auch sicherstellen, dass die potenziellen Gefahren
korrekt bewertet werden und eine wirksame Uberwachung sichergestellt wird. Aufsichtspflichten
sollten von Personal mit entsprechender Befugnis wahrgenommen werden. Die Catering-
Organisation muss angemessene Aufzeichnungen fiihren. Folgende Aufzeichnungen mdissen fir

einen angemessenen Zeitraum aufbewahrt werden:

a) Hygiene von Wassertanks;

b) Hygiene von Einrichtungen, Ausristungen, Mobel und Gebrauchsgegenstande,
einschlieBlich der Reinigungs- und Desinfektionsvorgéange;

¢) Integrierte Kontrollen von Ubertragungsvektoren und Schadlingen;

d) Hygiene, Gesundheit und Schulung von Lebensmittelbearbeitern;

e) Temperaturkontrolle gemaR Vorschrift und Organisationsverfahren (Lebensmittel
und Ausristung);

f) weitere nach Bedarf.

Alle dokumentierten Verfahren mussen die aufeinanderfolgenden Vorgange und ihre Haufigkeit
enthalten. Weiterhin mussen sie den Namen, die Position und/oder die Rolle der Verantwortlichen
fiir die Aktivitaten sowie die Uberwachung, Uberpriifung und Korrektur der Verfahren angeben.
Sie missen von dem fir die Einrichtung verantwortlichen Personal genehmigt, datiert und
unterzeichnet werden und bei Bedarf verfiigbar sein. Es sollten Produktriickrufverfahren

eingerichtet werden.

1.14 Auftauen

Die vorgefertigten Produkte sind vor ihrer Verwendung oder Zubereitung unter Kuhl- oder
Tiefkihlbedingungen aufzubewahren, angemessen zu schiitzen und in geeigneter Weise zu
kennzeichnen. Bei nicht vollstandiger Verwendung der Roh- und Zusatzstoffe sind diese

ordnungsgemall zu verpacken und zu kennzeichnen (z. B. Produktbezeichnung, Datum der
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Fraktionierung, Giiltigkeitsdatum nach Offnung oder Entnahme, die Originalverpackung je nach
Rohstoff und Zutat). Lebensmittel sind unter Bedingungen aufzutauen, die sicherstellen, dass kein
Teil der Lebensmittel eine Temperatur tber 4°C erreicht. Bei gebrauchsfertigen Produkten sollten
Lebensmittel tberprift werden, um sicherzustellen, dass das Auftauen abgeschlossen ist und keine
Eiskristalle in den Produkten vor dem Servieren zuriickbleiben. Sofern vom Hersteller angegeben,

kann Tiefkihlkost ohne Auftauen gekocht oder serviert werden.

1.15 Frisches Obst und Gemtuse

Die Vorbereitung muss unter geeigneten Bedingungen in einem gut beleuchteten Bereich
durchgefuhrt werden. Die vorgefertigten Produkte sind unter geeigneten Bedingungen (z. B.
Kihlung) aufzubewahren und gegebenenfalls angemessen zu kennzeichnen. Ausgewéhltes,
vorgewaschenes und ggf. vorgeschnittenes Obst und Gemuse sollte je nach Produkt und

Verwendungszweck:

a. mit Trinkwasser gewaschen werden, ggf. unter Zusatz von Desinfektionsmitteln und
gesetzlich zulassig;

b. mit Trinkwasser gesplilt (wo angemessen und gesetzlich vorgeschrieben) werden.
Andere Rohstoffe sollten je nach Produkt und VVerwendungszweck:

a. ausgewahlt und ggf. vorgeschnitten; und

b. mit Trinkwasser gewaschen werden.

1.16 Kochen

Wenn es keine regionalen oder nationalen Zeit-/Temperaturvorschriften gibt, kann Folgendes
verwendet werden, um die Lebensmittelsicherheit zu gewéhrleisten. Kochzeit und -temperatur
missen bei einer festgelegten Mindesttemperatur von angemessener Dauer sein, um die
Zerstorung vegetativer Zellen pathogener Mikroorganismen, die in Lebensmitteln vorhanden sein
konnen, sicherzustellen, wobei die N&hrwerte der Lebensmittel am besten erhalten bleiben. Beim
Braten dirfen nur dafur hergestellte Speisefette und -6le verwendet werden. Wenn Speisefette und
-0le wiederverwendet werden, mussen sie bewertet werden, um sicherzustellen, dass sie fiir den

Zweck geeignet sind. Vor jedem Vorgang miissen wiederverwendete Fette und Ole mit einem
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speziell entwickelten Filter gefiltert werden, um Speisereste zu beseitigen. Bratpfannen fir
Lebensmittel sollten so gestaltet sein, dass das Entleeren erleichtert wird (z. B. Vorhandensein
eines Zapfhahns). Weitere zu berlicksichtigende Qualitatsmerkmale sind z.B. Rauchpunkt, Gehalt
an freien Fettsauren, Anteil an polaren VVerbindungen. Speisedl sollte auf Temperaturen von nicht

mehr als 180°C erhitzt werden.

1.17 Portionierung

Beim Portionieren von Speisen sind strenge Hygienebedingungen einzuhalten. Bei gekihlten
Produkten sollte das Produkt in einem gekihlten Bereich portioniert werden. Falls dies nicht
maoglich ist, sollte es weniger als 30 Minuten lang auRerhalb des Kuihlschranks aufbewahrt werden.
In groRBen Lebensmittelzubereitungsanlagen, in denen gekochte und gekihlte Lebensmittel nicht
innerhalb von 30 min portioniert werden kdnnen, sollte die Portionierung in einem separaten
Bereich mit einer Lufttemperatur von 15°C oder weniger durchgefiihrt werden. Das Produkt ist

sofort zu servieren oder bei 4°C kiihl zu lagern.

1.18 Kihlung und Lagerung

Wo regionale oder nationale Zeit- und Temperaturvorschriften bestehen, mussen diese beim
Kdihlen und Lagern von Lebensmitteln eingehalten werden. Wo keine regionalen oder nationalen
Anforderungen bestehen, kann folgendes zur Gewdhrleistung der Lebensmittelsicherheit
verwendet werden: Unmittelbar nach der Zubereitung sollen Lebensmittel so schnell und effektiv
wie moglich gekuhlt werden. Die Kerntemperatur des Produktes sollte innerhalb von 2 h auf 10°C
abgesenkt werden. Die Lagerungstemperatur der Produkte darf zu keinem Punkt 4°C iberschreiten

und muss bis zur Endverwendung gehalten werden.

1.19 Einfrieren, Aufbewahren und Auftauen

Unmittelbar nach dem Abkdihlen ist das Produkt so schnell wie méglich einzufrieren. Gekochte
Tiefkuhlkost ist bei —18°C oder darunter zu lagern. Die Temperatur gelagerter Lebensmittel muss
regelméRig uberpruft werden. Gekochte Tiefkiihlkost ist bei 4°C oder darunter aufzutauen und

darf nicht wieder eingefroren werden.
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1.20 Aufwarmen der Speisen

Das Aufwarmen von Speisen muss schnell und nach Vorschriften erfolgen. Der Aufwérmprozess
muss angemessen sein und die Kerntemperatur des Produkts muss innerhalb von 1h nach
Entnahme aus dem Kihlschrank 75°C erreichen. Aufgewéarmte Produkte missen den Verbraucher
so schnell wie moglich mit einer Temperatur von 63 °C oder mehr erreichen. Der schnelle
Aufwarmprozess bringt die Speisen schnell durch den Temperaturbereich zwischen 4 °C und
63°C. Zu diesem Zweck werden im Allgemeinen Hochdruckluftéfen oder Mikrowellen- oder

Infrarotheizungen verwendet.

1.21 Entsorgung

Lebensmittel, die nicht verzehrt werden sollen, sind zu entsorgen; daher darf es weder wieder
aufgewarmt noch in Kihleinheiten (Kuhlschrank oder Gefrierschrank) zuriickgefiihrt werden. In
Selbstbedienungseinrichtungen muss das Vertriebssystem so beschaffen sein, dass die
angebotenen Produkte vor direkter Kontamination geschiitzt sind, die durch die N&he oder
Handlungen der bedienenden und bedienten Person entstehen kann. SchlieBlich muss der Umgang
mit Lebensmittelresten hohe hygienische Standards erfiillen und zugleich eine umweltgerechte

Verwertung sicherstellen.
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2 Schwachstellenanalyse

Anhand der oben genannten Anforderungen aus dem Sollzustand der 1ISO-Norm 22000:2018, ist
die Aufgabe dieser Arbeit, zu Uberprifen, ob fir den Erhalt des Zertifikats fur den Betrieb
AlsterFood alle Voraussetzungen erfillt sind. Da der Caterer AlsterFood bereits nach der EU-
Zulassung zertifiziert wurde, waren ca. 50% der Anforderungen der 1SO 22000:2018
Anforderungen bereits standardmaiig erfallt. Trotzdem wurden ein HACCP-Plan, ein
Préaventionsprogramm und ein FlieRdiagramm entwickelt, damit von einem HACCP Team alle
Kriterien diesbeziglich durchgecheckt werden. Das Team bestand aus Herrn Ralf Nabert (Leiter
QM/QS Leiter der AlsterFood), Herrn Arell Ramand (QM-Kontroller der AlsterFood) und der
Verfasserin dieser Arbeit.

Zu den Aufgaben dieser Bachelorarbeit gehort, die Schwachstellen zu inspizieren, bevor die erste
Stufe der Audit Priifung vorgenommen wird. Eine Prifliste anhand der gesetzten Anforderungen
aus dem Sollzustand der ISO-Norm 22000:2018 war zu entwickeln und 21 darauf aufbauende
TUV-Bestimmungen der Zertifikation zu tberpriifen. AuBerdem sollte eine Gefahrenanalyse in
Form eines Cook & Chill-FlieRdiagramms (siehe Abbildung 9) und in Form von Tabellen (siehe
Anhang I) mit der Unterstutzung des Gutachters Herr Ralf Nabert angefertigt werden, die alle
notwendigen Zertifizierungskriterien der ISO-Norm 22000:2018 der TUV-Nord enthalt.
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Cook & Chill-Fliessdiagramm

1. Warenannahme

l

2. Lagern

1

3. Vorbereiten

]

4. Zubereitung

]

5. Portionierung Einzel- / GroRgebinde

1

6. Schnellkihlen

i

7. A Kuhllagern / 7. B Kommissionieren (im Kihlhaus) / 7.C Kihllagern

{

8. Kihltransport

!

9. Regenerieren

i

10. Speisenausgabe

Abbildung 9: Cook & Chill-Fliessdiagram
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3 Stufe 1-Audit

Waéhrend des Stufe-1-Audits wird die Bereitschaft des Unternehmens fiur die Zertifizierung
gepruft, um u.a. die Eignung der PRP/ OPRP und der Dokumentation, die Eignung der Programme
zur Validierung, Verifizierung und Verbesserung und die Bewertung durch die oberste Leitung zu
sichern. Die Stufe 1-Audit wurde vor Ort in der zentralen Kiiche von AlsterFood in der Elisabeth-
Fliigge-Strale 12 am 01.12.2022 von 10 Uhr bis 17:30 Uhr durch die Auditorin von TUV-Nord
Frau Schwabe durchgefihrt. Fir die Erhaltung des 1SO 22000-Zertifikats wurde folgendes gepruft:

e Die Managementsystem-Dokumentation des Unternehmens.

e Die Beurteilung des Standortes und die standortspezifischen Bedingungen sowie
Interviews mit dem Personal, um die Bereitschaft fiir das Audit Stufe 2 zu ermitteln.

e Bewertung des Status sowie das Verstandnis bezlglich der Anforderungen der Norm,
insbesondere im Hinblick auf die Identifizierung von wesentlichen Leistungen bzw.
bedeutsamen Aspekten, Prozessen, Zielen und das Betreiben des Managementsystems.

e Sammeln notwendiger Informationen bezuglich des Geltungsbereiches des Management-
Systems, der Prozesse und der/des Standorts(e) der Organisation sowie zugehdrige
gesetzliche und behordlichen Aspekte und deren Einhaltung (z.B. Qualitts-,
umweltrechtliche Aspekte der Tatigkeiten der Organisation, damit verbundene Risiken
usw.).

e Bewertung der Zuteilung der Ressourcen fiir Audits der Stufe 2 sowie die Abstimmung der
Einzelheiten des Audits der Stufe 2 mit der Organisation.

e Erstellen eines Schwerpunktes fiir die Planung des Audits der Stufe 2, indem ausreichendes
Verstandnis des Managementsystems der Organisation sowie zu den Standorttéatigkeiten
zusammen mit moglichen signifikanten Aspekten erlangt werden.

e Beurteilung, ob die internen Audits und Managementbewertungen geplant und

durchgeftihrt werden und ob der Grad der Umsetzung des Managementsystems belegt, dass
die Organisation flr das Audit der Stufe 2 bereit ist.
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Die Feststellungen aus dem Audit der Stufe 1 wurden dokumentiert und dem Unternehmen
mitgeteilt, einschliellich des Hinweises der identifizierten Schwachstellen, die flr das Audit der

zweiten Stufe beseitigt werden muissen.

Bei der Ermittlung des zeitlichen Abstands zwischen Stufe 1 und Stufe 2 wurden die
Anforderungen des Unternehmens berticksichtigt, um Lésungen fir die Schwachstellen zu finden,

die wahrend des Audits der Stufe 1 identifiziert wurden.

3.1 Identifizierte Schwachstellen des Stufe 1 Audit

Nach dem Stufe 1 Audit erhielt der Caterer AlsterFood einen Bericht von der Auditorin Frau
Schwabe vom TUV, die die Abweichungen und Schwachstellen dokumentiert. Die Behebung der
Abweichungen ist zwar verpflichtend fiir die Zertifizierung, das Auftreten von Abweichungen
wahrend des Stufe-1-Audits hat allerdings keine nachteiligen Einflisse auf die Zertifizierung nach
der zweiten Stufe. Die Tabelle 1 enthdlt die von der Auditorin identifizierten Schwachstellen aus
dem erstellten Bericht, die ggf. im Audit der Stufe 2 zu einer Nichtkonformitét fihren kénnten und

somit behoben werden missen.

Tabelle 1: Identifizierte Schwachstellen nach dem Bericht der TUV-Auditorin

Nr. | Identifizierte Schwachstelle Bericht/

Prozess

1 Das Unternehmen hat Unternehmensleitlinien und eine | Geschafts-
Qualitatspolitik, Stand jeweils Oktober 2022. Eine ,higher level | Fihrung

Struktur® mit Identifikation der behordlichen Anforderungen ist in
einer Liste der geltenden Anforderungen im Unternehmen bekannt.
Die Organisation muss Information zu den interessierten Parteien und

deren Anforderungen benennen, Uberpriifen und bewerten. Diese

Prufungen sind nicht explizit dokumentiert.
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Die Organisation hat Kunden und Mitarbeiter zu interessierten Parteien
identifiziert, die bindenden Verpflichtungen sind nicht explizit

dokumentiert.

Geschéfts-
Fuhrung

Die oberste Leitung muss eine Lebensmittelsicherheitspolitik
festlegen, umsetzen und aufrechterhalten, die

a) eine Verpflichtung zur fortlaufenden Verbesserung des FSMS
enthélt,

b) die Notwendigkeit behandelt, Kompetenzen in Bezug auf die
Lebensmittelsicherheit zu sichern.

Das Aufrechterhalten der Lebensmittelsicherheitspolitik in Bezug auf
die Punkte a) und b) ist in der Stufe 1 am 01.11.2022 im Betrieb nicht
vollstandig nachvollziehbar gewesen, insbesondere in Bezug auf das

HACCP System und dessen Grundlagen.

Geschéfts-
Fuhrung/
Betriebs-

Leitung

Die Information zum Thema Unternehmensleitlinien hangt nicht aus.

Betriebs-

Leitung

Eine dokumentierte Auflistung zu Risiken und Chancen liegt nicht vor.

QM/ Geschafts-
Fuhrung

Im Jahr 2017 wurde der Betrieb durch die Lebensmitteliberwachung
ermachtigt, durchgegarte Hackfleischprodukte und Fertiggerichte, die
Fleisch, Fisch, Eier, pasteurisierte Milch enthalten zu produzieren: DE-
HH 00076-EG. Die letzte Begehung war am 10.05.2022 und
beinhaltete MalRnahmen in Bezug auf geringe bauliche Méngel. Fir die
Kennzeichnung  von produzierten ~ Waren  wurde  ein
Etikettierungssystem geschaffen, das z.B. eine interne Haltbarkeit von
2 Tagen flr produzierte Ware beinhaltet. Diese Vorschrift hangt wohl
noch aus, das Vorgehen ist bedingt durch Cook und Chill Verfahren
inzwischen aber deutlich geéndert. Die Dokumentation wurde nicht

vollstéandig angepasst.

Betriebs-
Leitung

Die Arbeitsumgebung, insbesondere die Handhabung defekter
Arbeitsutensilien, war im Audit nicht zufriedenstellend. Es wurde mit

defekten Teigschabern, Schaufeln, Rdhrloffeln, Quirlen und

Betriebs-

Leitung
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Messbehéltern aus Kunststoff gearbeitet. Das Bewusstsein fiir
Fremdkorpergefahren bei den Mitarbeitern vor Ort sollte verbessert
werden. Ein Roboquirl in der Kuche lagerte mit Kontakt zur Wand.
Anlagen wie z.B. der alte Gemiseschneider waren nicht ausreichend
gereinigt. Der alte Gemiuseschneider weist Kunststoffabdeckungen

auf, die gerissen sind.

Dem Personal der Betriebsleitung soll bewusst sein, dass

a) Im Tageskuhlraum lagerten 8 Kartons angetautes vegetarisches
Gyros. Dies hatte am Freitag, den 28.10.2022 wieder in die Kiihlung
gebracht werden mussen.

b) Die Mittarbeiter fullen Schokopudding und VanillegrieRpudding in
Glasschalen im Kiihlhaus und bedeckten die Schalen mit Tabletts, statt
die dafiir vorgesehenen Kunststoffbehadlter mit blauen Deckeln zu
verwenden.

¢) In der Salatkiiche befand sich Kartonage fiir Ketchup Behaltnisse
d) Die Aufzeichnungen aus Oktober 2022 in Bezug auf
Kihlgeschwindigkeiten von Falafel sind wahrscheinlich nicht korrekt.
Die Falafels wurden von 89°C auf 3°C innerhalb von 55 Minuten
gekinhlt.

e) Im Kihlhaus hinter den Chillern stand ein Leiterwagen mit

Spirellinudeln, der nicht wie geplant umhdllt war.

Bewusst-sein:
Betriebs-
Leitung/
Personal/
Geschéftsleitung

Im Audit wurden stichprobenhaft Uberpriifungen der Allergenangaben
auf den Speiseplanen eingesehen. Im Beispiel vegetarische Bolognese
mit Linsen war unklar, woher die Angabe 1 mit Konservierungsstoffen
resultiert. In der Produktdatenbank Procare waren keinen
diesbezuglichen Informationen hierzu nachvollziehbar. Nach den
Anforderungen muss die oberste Leitung sicherstellen, dass
entsprechende Informationen bei der Managementbewertung als
Eingaben  berlcksichtigt  werden. Es fand aber keine

Managementbewertung dokumentiert statt.

Einkaufs/
Qualitats-

management
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10

Fur die Saucenproduktion vom Sonntag, 30.10.2022 lagen weder

Temperatur-Aufzeichnungen noch Reinigungsaufzeichnungen vor.

Betriebs-
Leitung

11

Eine Vorgabe zum Auftauen von z.B. Tiefkihlspinat und eine

angemessene Kennzeichnung (,,aufgetaut am*) liegt nicht vor.

Betriebs-
Leitung/QM

12

PRPs im Betrieb sind moglicherweise:

a) Schadlingsbekampfung

b) Kuhlanlageniiberwachung

¢) Reinigungstatigkeiten

d) Quarteilweise Hygienebegehungen

Eine Liste mit allen PRPs liegt nicht vor. In der Kiiche lag zum
Auditzeitpunkt keine Reinigungsvorgabe (z.B. von Ecolab wie fiir die
Kihlanlagen) vor. Die neuen Thermometer sind noch nicht eindeutig
beschriftet.

Qualitats-

management

13

Ein Flussdiagramm zur Herstellung von Cook & Chill Produkten liegt
vor, ist aber in Bezug auf HeiRauslieferung zum Kunden noch
unvollstandig, auch das gesonderte Kochen von Nudeln, Abschrecken
und kahlen ist nicht Teil des FlieRdiagramms. Das Herstellen von z.B.
Sour Cream ohne Erhitzungsschritt ist nicht Teil des FlieRdiagramms.
Das Herstellen von TK-Einzelmenus ist nicht Teil des
FlieRdiagramms. Das FlieBdiagramm wurde nicht durch die
Lebensmittelsicherheitsgruppe vor Ort dokumentiert bestitigt. Die
auftretenden Gefahren (hier ist im Wesentlichen die Mikrobiologie
betrachtet worden) sind nicht explizit auf spezielle Mikroorganismen
dokumentiert, z.B. im Hinblick auf das Listeria-Vorkommen in selbst
hergestellter Sour Cream.

Eine Gefahrenbewertung in Bezug auf Wahrscheinlichkeit des
Auftretens und Schwere der gesundheitlichen Beeintrachtigung ist
nicht dokumentiert, nur das Ergebnis. Es liegt im FlieBdiagramm eine
Aufzéhlung der CCPs und CPs vor. OPRPs /PRPs sind nicht
identifiziert. Auftauvorgaben in Bezug auf Ort und Temperatur von
Tiefkhlware sind nicht Teil der Gefahrenanalyse. Eine Festlegung

HACCP-
Team
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von Grenzwerten in Bezug auf Zeiten und Temperaturen ist auf jedem
Rezept vorhanden, allerdings ist unklar, welche der beiden Vorgaben
jeweils fir das Produkt zutrifft (72°C fir 2 Minuten, wobei die 2

Minuten nicht dokumentiert werden oder 80°C bei Garzeitende).

14

Da die Wahrscheinlichkeiten zum Auftreten von Gefahren nicht
festgelegt wurden, sind beim Verifizierungs-Meeting zum HACCP am
09.09.2022 weder neue Produkte/Prozesse, neue Zutaten, neue
wissenschaftliche  Erkenntnisse, Reklamationen und interne
Sperrungen noch Anmerkungen von interessierten Kreisen (Behorde)

diskutiert worden.

HACCP-

Team

15

Die Uberwachung der OPRPs und CCPs fihrt bislang nicht zu
Korrekturen und KorrekturmalRnahmen. Im Audit traten vereinzelt
abweichende Werte insbesondere in Bezug auf Kuihlzeiten und

erreichte Chilltemperaturen auf.

QM/
Betriebs-
Leitung

16

Neben den Lieferanten, die in der procare Datenbank enthalten sind,
liegen auch weitere Lieferanten, z.B. fur die Milchproduktion vor.
Dieser Lieferant ist nicht Teil der Lieferantenzulassung oder

Lieferantenbewertung.

Einkauf/
Qualitats-

Wesen

17

Bislang finden nur quarteilweise Hygienebedingungen und keine
internen Audits auch in Bezug auf die Anforderungen der ISO
22000:2018 statt.

Qualitats-

Wesen

Um diese Schwachstellen zu beheben, hat der Caterer AlsterFood bis zum Mérz Zeit, da am 13.
und 14. Méarz 2023 der Termin fur das Stufe 2-Audit ansteht. Die Schwachstellen des HACCP-
Konzeptes sollten durch ein daftir erstelltes HACCP Team behoben werden. Das Team besteht aus
Herrn Ralf Nabert (Leiter QM/ Hygienebeauftragter der AlsterFood), Herrn Arell Ramand (QM-
Kontroller der AlsterFood) und der Autorin dieser Arbeit. Unter Mitwirkung aller HACCP-
Teammitglieder wurden einige FlieRdiagramme und damit verbundene Gefahrenanalysen
aufgestellt, um die festgestellten Schwachstellen des Stufe I-Audits zu beheben (siehe Anhang I1).
Der Caterer AlsterFood hat sich somit fiir Stufe I1-Audit vorbereitet um das 1SO 22000:2018-

Zertifikat zu erhalten.
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4 Stufe 2-Audit

Das Stufe-2-Audit wird vor Ort in der zentralen Kiiche von AlsterFood in der Elisabeth-Fliigge-
Stralle 12 an zwei aufeinanderfolgenden Tagen im Marz 2023 durchgefiihrt. Dafir soll der Caterer
AlsterFood zum Stichtag die unten aufgefiihrten Nachweise zur Einsicht durch das Auditteam
bereithalten. Bei Bedarf (jedoch mindestens bei  Erst-/Re-Zertifizierungs- bzw.
Erweiterungsaudits) mussen dem Auditteam Kopien dieser Nachweise in geeigneter Form fir die

Auditdokumentation tberlassen werden.

e Giltiger Auszug eines Berufs- oder Handelsregisters

e Organigramm/Dokumentation der Aufbauorganisation

e Unternehmenspolitik der zu auditierenden Managementsysteme

e Ubersicht (ber die Dokumentation des Managementsystems (z.B. Inhalts- bzw.
Ausgabeverzeichnis oder Darstellungen der Struktur der Managementsystem-
Dokumentation)

e Ergebnis der Bewertung des Managementsystems

e Auditjahresplanung und Nachweise flr durchgefiihrte interne Audits (Auditberichte)

e Standardspezifische Unterlagen, falls zutreffend

Fur die Durchfuihrung des Stufe-2-Audits missen zunéchst die Schwachstellen aus Stufe 1 gepriift
werden. AnschlieRend erfolgt eine Betriebsdurchsicht auf weitere mdgliche Schwachstellen und
eine Ubersicht tber die Produkte. Es wird auRerdem das aktuelle HACCP-Konzept sowie die
erstellten OPRPs, PRPs, CPs, CCPs und der gesamte Geltungsbereich des Zertifikates Uberprift.
Im weiteren Verlauf werden der Herstellungsprozess, die Anlagengestaltung und
Verfahrensabldufe, bauliche  Anforderungen an  Produktions- und Lagerbereiche,
Schédlingsiiberwachungen, Wareneingang und Lagerhaltung, Anlagen- und
Ausristungsgegenstande, Rickverfolgbarkeit der Produkte, GVO und Allergene Food Defense
(Produktschutz) kontrolliert. Weiterhin wird der gesamte Standort, das AuRengelédnde, die
Gestaltung, ggf. die Lagerung, die Unternehmenspolitik/-leitlinien, die Unternehmensstruktur und
Prozesse,  Kundenorientierung,  Unternehmensleitung, = Krisenmanagement,  Kunden-
Anforderungen  und  Schulungsnachweise  Uberprift.  Anschliefend  beginnt  die
Verifizierung/Validierung im Bereich des HACCP wie z.B. Uberpriifungen des HACCP-
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Konzeptes, die Produktbeschreibungen, FlieRdiagramme, die Gefahrenanalyse und
Risikoabschatzung, die eingerichteten CCPs, KorrekturmalRnahmen, die Dokumentation des
HACCP-Konzeptes und Verifizierung des HACCP-Systems. AnschlieBend werden weitere
Punkte kontrolliert, wie z.B. die Riuckverfolgbarkeit, das Monitoring und die
Bekampfungsmalinahmen. Danach wird die Prifplanung im Allgemeinen (Intern und Extern)
evaluiert. Dazu zéhlt die Umfeldhygiene, die Medien wie Wasser, Luft, Gase und ggf. eine
Prifmitteliberwachung, der Umgang mit nicht konformen Produkten, die Anlagengestaltung,
Wartungsplanung und Aufzeichnungen, die Inbetriebnahme von Anlagen, Spezifikationen und
Rezepturen, Verpackungsmaterial, der Einkauf, der Handel von Fertigerzeugnissen (zugekaufte
Produkte), die Standortsicherheit und das Personal. Zum Schluss wird die

Produktentwicklung/Produktanderung und Anderungen der Produktionsprozesse untersucht.
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X1 Zusammenfassung und Ausblick

Die ISO 22000:2018 ist eine internationale Norm, die die Lebensmittelsicherheit sicherstellen soll.
Sie ist entstanden, um aus der Vielzahl an Normen grundlegende Regeln festzulegen. Fir die
Erstellung sind von der Kommission weltweite Standards zusammengefiihrt worden. Die 1SO

22000:2018 wird heute in der ganzen Welt angewandt.

Die ISO 22000 erganzt dabei die etablierte 1ISO 9001:2000, die das Management im Gesamten
regelt, um die Lebensmittelsicherheit zu erh6hen, indem die Prozesse beurteilt werden und aus den
Ergebnissen Ziele flr die Qualitat vorgenommen werden, die messbar sind. Dabei sind nicht nur
die Produkte von Belang, sondern alle Prozesse, die das Produkt durchlduft. Das bedeutet
gleichermalien, dass jeder Hersteller in der Lebensmittelindustrie rechtlich in der Verantwortung
fur die Angelegenheit steht, die er schlechtesten falls nicht beeinflussen kann. Somit werden aber
alle moglichen Gefahren erfasst und Malinahmen zu deren Beherrschung gefunden. Dadurch ist

eine fundamentale Sicherheit durch ein hohes Mal3 an Hygiene gewahrleistet.

Eine erste praktische Erfahrung beim Caterer AlsterFood hat gezeigt, dass die Forderungen der
ISO 22000:2018 grundsétzlich in die Praxis umgesetzt werden kdnnen, da bereits Erfahrung im
Umgang mit Lebensmittelstandards besteht. Die bekannten Standards des HACCP-Plans, das
DGE-Zertifikat sowie die 1SO 9001 sind bereits umgesetzt. Die darliberhinausgehenden
Forderungen wie die Prdventionsprogramme, Validierung und Verifizierung sowie
Dokumentationspflichten zur interaktiven Kommunikation sind daher ein geringerer Aufwand als
es fiir Unternehmen ist, in denen diese MaBnahmen noch nicht ergriffen werden. Bis zum Marz,
wenn die zweite Auditstufe stattfindet, muss der Caterer AlsterFood alle restlichen Anforderungen
erfullen und die entsprechenden Ressourcen bereitstellen, damit das interne Managementsystem
den Zertifikatsanspriichen geniigt. Ist dies erreicht und werden die kontinuierlichen

Uberpriifungen durchgefiihrt, wird der Aufwand fiir die Folgeaudits gering sein.

Mit Hilfe dieses Zertifikats kann der Caterer AlsterFood zukiinftig zeigen, dass internationale
Standards eingehalten werden. Dies zeigt den Kunden die hohe Qualitat der angebotenen Produkte
und wird sich voraussichtlich in einem Kundenzuwachs und positiv auf die Gewinne des

Unternehmens auswirken.
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XV Anhang I

Gefahrenanalyse

Tabelle 2: Gefahrenanalyse Wareneingang

Verfahrensschritt Was ist zu beachten Gefahr CCP/CP Kontrollwert/ Kontrollhdufigkeit/ Gegenmalinahme/Korrekturma
Kontrollmethod | UberwachungsmafRnah Rnahme
e me
Anlieferung Nur gelistete Firmen Temperaturschwankungen, Temperatur téglich, je nach Ware | Wenn Kiihlkette unterbrochen,
liefern lassen. Keimwachstum, messen, und Lieferant Ware nicht annehmen. Stand
Kdhlkette nicht Verunreinigungen dokumentieren, | Stichprobenartig bei die Ware im Freien, Umkartons
unterbrechen. Nicht im Stempel jeder Lieferung; siehe | entfernen.
Freien lagern. Feste Verfahrensanweisung
Zeiten vereinbaren. Warenannahme
Warenannahmebereich
kontrollieren
Kontrollieren der | Milchprodukte Verderbnis, max.10°C Temperatur taglich bis 14 -tagig je | bei hdherer Temperatur Ware
Temperatur Keimwachstum messen, nach Ware und nicht annehmen. Vermerk auf
dokumentieren, | Lieferant Lieferschein, Stempel
Stempel Stichprobenartig bei
jeder Lieferung
Frischfleisch, Wurst max.4° - 7°C | Temp. messen, | tdglich bis 14-tagig je | bei hoherer Temperatur Ware

und Feinkost

dokumentieren,
Stempel

nach Ware und
Lieferant
Stichprobenartig bei
jeder Lieferung

nicht annehmen. Vermerk auf
Lieferschein, Stempel




Volley (Tetraeder) max. 4°C Temp. messen, | taglich bis 14-tagig je | bei hdherer Temperatur Ware
dokumentieren, | nach Ware und nicht annehmen. Vermerk auf
Stempel Lieferant Lieferschein, Stempel
Stichprobenartig bei
jeder Lieferung
Tiefkuhlprodukte mind. -18°C kurzfristig - taglich bis 14-t&gig je | bei hoherer Temperatur Ware
Luft- 15°C nach Ware und nicht annehmen. Vermerk auf
Temperatur Temperatur Lieferant Lieferschein, Stempel
messen, Stichprobenartig bei
dokumentieren | jeder Lieferung
Stempel
Kontrollieren der | angefordertes Produkt, Festgelegte sensorische bei jeder Lieferung bei Méngel Ware reklamieren
Qualitat frisch, verdorben, Lebensmittel | Priifen Dokumentation und gegebenenfalls nicht
falscher Zuschnitt, dokumentieren annehmen. Vermerk auf
falsche Handelsklasse, Vordruck Lieferschein, Vordruck
Schédling, ordentliche
Kennzeichnung, MHD,
gelistete Produkte It.
Allergenemanagement
Kontrolle der ungeeignet, verrostet, Beeinflussung Beeinflussung | in bei jeder Lieferung bei Méngel Ware reklamieren

Verpackung durchweicht, der Lebensmittel der Augenscheinna | Dokumentation auf und nicht annehmen, Vermerk
Gasbildung, Lebensmittel hme auf Lieferschein, Vordruck
Beschéadigungen

Einlagern Kdhlkette nicht Beeinflussung Nachsehen, je nach Mitarbeiter- Falls Kihlkette unterbrochen

unterbrechen, gleich in
richtige Lagerstatten
bringen,

neues nach hinten und
altes nach vorne

der Lebensmittel,
Keimwachstum

stand, kontrollieren
und dokumentieren
auf

wurde, Temperatur
kontrollieren und Ware
gegebenenfalls sofort
weiterverarbeiten
dokumentieren auf.

einrdumen.
Umverpackungen Keimverschleppung Bei jeder Umverpackungen entsorgen
sollten entfernt werden, Warenentnahme

Holzpaletten werden
nicht eingelagert




Tabelle 3: Gefahrenanalyse Zubereitung in der kalten Kiiche

Verfahrensschritt Was ist zu beachten Gefahr CCP/CP Kontrollwert/ Kontrollhd | GegenmaRnahme/Korrekturmafina
Kontrollmethode ufigkeit/Ub | hme
erwachung
S_
maflnahme

Entnahme aus dem Lager | Ware erst kurz vor Bearbeitung | Vermehrung Temp. Temperatur- taglich Wurde die Khlkette zu lange

bzw. Kiihlhaus, aus dem Kihlraum nehmen. der Mikro- Trockenlag | kontrollen unterbrochen, Ware entsorgen.

Bereitstellung Unndtige Standzeiten aulRerhalb | organismen er max. 21° | durchfiihren und Vorher Temperaturkontrolle
des Kilhlraumes vermeiden. Kihlhaus- | dokumentieren durchfuhren.

(TK-Produkte siehe Temp. Kurzfristige Erhéhungen um 2°
Vorbereitung). sind mdglich.

Zubereitung Kurze Verarbeitungszeiten Kontamination Sicht- und taglich Wurde die Kihlkette zu lange
einhalten, Kihlkette nicht mit Temperaturkontrolle unterbrochen, Ware entsorgen.
unterbrechen, dafiir Sorge Fremdartikeln durchfuhren, Vorher Temperaturkontrolle
tragen, dass immer ordentlich und Ver- Ausgabetemperatur durchfuhren. Einweghandschuhe

desinfiziert wird. Arbeit immer
am dafir vorgesehen Platz
ausfihren. Lebensmittel, die
nicht mehr erhitzt werden, nur
mit Einweghandschuhen oder
Gebéckzange u. ahnlichem
verteilen. Nicht mit bloRRen
Handen beriihren. Nach dem
Portionieren abdecken und
gekuhlt, bei max. 10°C bis kurz
vor der Speisenausgabe
aufbewahren.

mehrung der
Mikroorganis-
men

dokumentieren auf

bereitstellen. Schulen




Tabelle 4: Gefahrenanalyse Zubereitung in der warmen Kiiche-Warmproduktion

Verfahrensschritt Was ist zu beachten Gefahr CCP/ | Kontrollwert/ Kontrollhdufigk | Gegenmalinahme/Korrekturmald
CP Kontrollmethode | eit/ nahme
Uberwachungs-
maflnahme
Einfrieren von Uber- Abkihlung in 90 Minuten, Keimvermehrung Temperatur- bei jedem Uberproduktion vermeiden. Ist
produzierten Speisen einfrieren am Produktionstag. Unterschreitung kontrollen Vorgang ein vorschriftsmaRiges Abkihlen
Blaue Aufkleber eingefroren am™ | der Temperatur durchfuhren und nicht moglich, sollten die Reste
benutzen. Ware muss nach 2 dokumentieren entsorgt werden.
Monaten verbraucht sein. Nie
grolle Mengen warmer Speisen
einfrieren wg. Erwdrmung der
Tiefkuhleinrichtung. Niemals
Watre einfrieren, die langer als 3
Std. bei mind. 65° warmgehalten
wurde.
Regenerieren von Speisen Lebensmittel erhitzen auf Keimvermehrung Temperatur- bei jedem Sollte die Temperatur noch nicht
mindestens 75°. kontrollen Vorgang, erreicht sein, solange erhitzen
durchfiihren und | téglich bis sie es ist.
dokumentieren Regenerieren modglichst
vermeiden.
Riickstellproben Vor der Ausgabe werden 2 x 200 | Keimvermehrung Kontrollieren ob | taglich Unterweisung der Mitarbeiter.

g von allen hergestellten und
umgepackten Produkten in die
dafiir vorgesehenen Becher
abgefullt und sofort tiefgekiihlt.
Jeder Becher enthdlt nur eine
Komponente. 2 Wochen im TK
aufbewahren. Mit gelbem
Aufkleber versehen und
beschriften. Aufkleber auf den
Becherboden kleben.

Temperaturen
einhalten.

Proben
genommen
wurden

Die Gegenprobe bleibt immer im
Haus flr eigene
Untersuchungen.




AuRerste Sorgfalt beim
Probenziehen einhalten. Neue
Loffel pro Gericht nehmen.
Becher tageweise zusammen im
dafiir vorgesehenen TK-Regal
lagern.

Evtl. neue
Kontamination
verhindern.

Nach DIN EN ISO 10526




Tabelle 5: Gefahrenanalyse Speiseausgabe/Ruckstellprobe

Verfahrensschritt | Was ist zu beachten Gefahr CCP/ Kontrollwert/ | Kontrollhdufi | GegenmalRnahme/KorrekturmalRnahme
CP gkeit/Uberwa
Kontrollmetho chungs-
de mafRnahme
VVon warmen Die Ausgabentemperatur von Keimwachstu | mind. Sichtkontrolle, | Taglich Ist die Temperatur unterschritten, muss
Speisen gegarten, warmen Speisen, darf | m, 65°C Temperatur- die Ware noch einmal griindlich erhitzt
65°C nicht unterschreiten. Von | Kontaminatio kontrollen Extern werden. Temperaturkontrolle Xxxx
der Fertigstellung bis zum Ende | n der Speisen durchfihren, wurde die Warmhaltezeit von 3 Std.
der Ausgabe dirfen nur 3 Std. dokumentier- Uberschritten, so ist die Ware zu
verstreichen. Bei der Ausgabe en auf entsorgen.
darauf achten, dass der
Restinhalt geleerter Behalter
nicht in neue volle Behalter
geschiittet wird.
Von kalten Die Ausgabentemperatur von Keimwachstu | max.7° | Sichtkontrolle, | taglich Temperaturkontrolle: Wurde die Aus-
Speisen vorgegarten bzw. vorbereiteten, | m, C - max. | Temperatur- gabezeit von 2 Std. (berschritten, so ist
kalten oder kaltquellenden Kontaminatio | 12°C kontrollen die Ware zu entsorgen.
Speisen. VVon der Fertigstellung | n der Speisen durchfihren,

bis zum Ende der Ausgabe
dirfen nur max. 3 Std.
verstreichen. Bis zur Ausgabe
immer abgedeckt und gekiihlt
halten. Bei der Ausgabe darauf
achten, dass der Restinhalt
geleerter Behdlter nicht in neue
volle Behalter geschiittet wird.
Nicht mehr zu erhitzende Teile

dokumentier-
en auf

Empfehlenswert ist ein NieRschutz.
Hinweis an HL (Schriftlich).




nur mit Einweg-handschuhen
oder Gebéck-zange verteilen.

Riickstellproben
ziehen

Saubere Einwegbehélter
verwenden, fur jedes Produkt
eine sauberes Einnahmebesteck
nehmen, pro Produkt einen
neuen Einwegbehalter
verwenden, unmittelbar vor
dem Ausgabeende. Jede Probe
mit dem gelben beschrifteten
Etikett versehen.

Keimzahl der
Speisen

Pro/Produkt
Mabhlzeit 2
Proben 4 200 g
ziehen

Taglich, bei
jeder
Produktion

Mdglichst nicht vergessen.

Im separaten Tiefkihlschrank lagern.

14 Tage im TK aufbewahren.

Speisplan an TK anbringen.




Tabelle 6: Gefahrenanalyse Lagerhaltung

Verfahrensschritt Was ist zu beachten Gefahr CCP/ | Kontrollwert/ | Kontrollhdufig | GegenmalRnahme/Korrekturmaf-
CP Kontroll- keit nahme
methode Uberwachungs
maflnahme
Uberproduzierte Lebensmittel werden nach den | Mikroorganismen Temperatur- | Téaglich,  bei | Wurde die Ware unsachgemal
Speisen Cook & Chill-Vorgaben | wachsen, kontrolle Bedarf abgeklhlt, muss man  sie
eingelagert. Nach spatestens 3 | Kontamination beim entsorgen. Nach Ablauf der neuen
Tagen missen LM verarbeitet | der LM Auskuhlen, Lagerzeit entsorgt man die Ware.
oder entsorgt sein. Temperatur Sichtkontroll
e Temp. Schulung der MA nach § 4 LMHV
Messen und
dokumentier
en auf dem
Formular
Temperaturk
ontrolle
Zyklonen
Entnahme von Ware Zuerst die alte Ware verbrauchen, | Kontamination, hinweisen taglich Wurde die Temperatur
dann die neuen nehmen. Ware | Mikroorganismen und Uberschritten, Ware entsorgen.
kurz vor Verbrauch bzw. | vermehren sich kontrollieren, Wurde die Arbeits-flache
Verarbeitung entnehmen und Temperatur- kontaminiert, desinfizieren.
gegebenenfalls nach Bearbeitung kontrolle
weiterhin kihl stellen, moglichst
keine Umverpackung in die
Kdche bringen.
Achtung: Gefliigelprodukte und
Teilconvenience wie Hacksteaks
usw. werden nicht aufgetaut
Reinigungs- und | Getrennt von Lebensmitteln Kontamination Sichtkontroll | monatlich Umandern und dokumentieren in
Desinfektionsmitteln e der Reinigungskontrollliste
Geschirr/ Getrennt von Lebensmitteln Kontamination Sichtkontroll | monatlich Umandern und dokumentieren in

Getréankekisten

e

der Reinigungskontrollliste




Tabelle 7: Gefahrenanalyse VVorbereitung

Verfahrensschritt Was ist zu beachten Gefahr CCP/ | Kontrollwert | Kontrollhdufig | GegenmalRnahme/
CP / keit/ KorrekturmalRnahme
Kontroll- Uberwachung
Methode smalinahme
Entnahme aus dem | Zuerst die alte Ware verbrauchen, | Keimwachstum, hinweisen, taglich Abgelaufene Waren vernichten,
Lager, Bereitstellung kurz vor der Bearbeitung Verfallsdatum kontrollieren bei zu hohen Temperaturen oder
entnehmen. Unnotige Standzeiten | der alteren , schon angetauter Ware sorgsam
auBerhalb des Kuhlraumes Ware kann Temperatur- prufen und gegebenenfalls
vermeiden. Offene Ware immer | Uberschritten Kontrollen vernichten oder sofort garen und
abdecken. werden durchfuhren verbrauchen.
Mitarbeiter belehren mit Merkblatt
P.9, dokumentieren.
Auftauen oder Antauen | Auftauen nur in Kihlrdumen bei | Rasche Vorbild sein, | taglich Falls das Auftauen im Kihlraum
der Ware max. 4°C, geeignete TK-Gebinde | Vermehrung Temperatur nicht moglich ist, so gut wie
wéhlen. Umverpackung von messen, vermeiden. Extraplatz dafir
entfernen, Ware immer abdecken. | Mikroorganism festhalten, Ware immer auspacken,
Gefllgelprodukte, Fisch oder en. Hohe abdecken, anschlieffend griindlich
Hackfleischprodukte und Keimbelastung durcherhitzen, mind. 3 Min.
sonstige Convenienceprodukte der aufgetauten 80° Kerntemperatur, messen
werden nicht aufgetaut. Lebensmittel Dokumentieren auf Grindliche
Reinigung und Desinfektion aller
Geréte und Flachen, die mit dem
Lebensmittel in Berlihrung
gekommen sind. Dokumentation
auf
Zubereitungsarten Raumliche oder zeitliche Keimubertragun Bei Arbeits- | taglich Kennzeichnung der einzelnen
sollten getrennt Trennungen sind einzuhalten. g und vergabe Raume bzw. Arbeitsplatze.
voneinander ablaufen. Stehen nicht genigend Raume gegenseitige darauf Hinreichende Desinfektion der
Einhalten von zur Verfugung, muss bei der Beeinflussung hinweisen, Arbeitsflachen und Gerétschaften.
reinen und unreinen zeitlichen Trennung immer eine | der und Dokumentation in. Schulung des

Arbeitsablaufen

Desinfektion durchgefihrt
werden.

Lebensmittel.

kontrollieren

Personals.




XVI1 Anhang Il

Fliessdiagramm Cook & Chill (Hei3auslieferung)

1. Warenannahme

I

2. Lagern

{

3. Vorbereiten

4. Zubereitung

5. Portionieren Einzel- / Groligebinde

4

6. Schnellkihlen

I

7. A Kihllagern / 7. B Kommissionieren (im Kihlhaus) / 7.C Kihllagern

8. Regenerieren

!

9. HeilRauslieferung



Tabelle 8: Cook & Chill (HeiRauslieferung)

Risikopotential

Pro ':‘er: A=Wahrscheinlichke Antworten gem.
zess | Prozessschritt, Gefahr Ge- it Entscheidungsbaum T
schrit Anlage fahr|  B=Auswirkung j=ja n=Nein egrundung
t Nr. (1-3)
m, CP/
D C A | B | Summe |1 |2|3[4|5 CCP
Falsche oder fehlend Die Gefahren z.B. eines allergischen Schocks
Li ?SC €0 % ekl ent_e sind bei Falschdeklaration der gelieferten Ware
Warenannahme/ \eterpapiere/Lektaration, gegeben. Die durch eine Kontamination der
1 |w : Verschmutzung,Staub, AL T 3 i ccp | Ware entstehenden Gefahren kdnnen durch eine
afg:;g%f‘engs' Fremdstoffe (Glas, Metall | P C den Anweisungen er_1tsprechende Uberprifung
etc), Feuchte, Annahme reduziert werden.
verdorbener Ware
Nichteinhaltung FiFo,
Beschadigung: Die Gefahr einer potentiell
2 Uberalterung, o gesundheits_geféhrdend_en Beeinflussung _
y _ | Verschmutzung der Ware, 1] 2 3 nin cp | wahrend der Einlagerung ist gegeben und wird
Lagernélr;uhllag Nichteinhal P, C kontinuierlich iberwacht.
ichteinhaltung
Mindesttemp. Kihl-, TK-
Lager




Vorbereiten

Kontamination mit
Fremdkorpern / Abbrechen
einer Messerklinge,
Ablésung von z.B.
Kunststoffteilchen von

Die kontinuierliche Uberwachung aller
entsprechenden Geratschaften kann dieGefahr
einer Kontamination auf ein akzeptables Niveau
reduzieren.

Die Auftau-Vorgaben gewahrleisten die

3 . . :
der Produktion Messbechern o.a. P Einhaltung der Auftau-Zeiten durch
Mikrobielles Wachstum Kenn_zelchnung der Wgre. Eine stgrke
. . Keimvermehrung wére durch die
durch nicht-Einhaltung der . L .
Auftauvoraaben Kihltemperaturen auch bei Uberschreitung der
g erlaubten Frist nicht wahrscheinlich
Vermehrung potentiell
A patogener Keime ist bei nur die Einhaltung der vorgegebenen
Zubereitung nicht ausreichender m CCP Mindesttemperatur kann eine verlassliche
Erhitzung gegeben Abtétung aller Keime gewihrleisten
Portionieren
Einzel-/ l\_llchtemhaltung der m Die anschlieBende Kuhlung sowie Erhitzung
5 . Mindesttemperatur der ' o ]
Grol3gebinde . p reduziert die Gefahren auf ein akzeptables MaR.
Speisen
Durch Nichteinhaltung der
maximal zul&ssigen Sollte es trotz des automatisierten Verfahrens
6 Schnellkiihlen Abktihldauer kénnen m CP eine erhohte Keimvermehrung geben, wiirden
potentiell patogene Keime diese beim Regenerieren der Speisen abgetotet.
wachsen
TA Kihllagern Sollte es trotz der kontinuierlichen
Kommissioniere Temperaturiberwachung eine erhdhte
m CP 1 Keimvermehrung geb Urden diese bei
7B n g geben, wiirden diese beim

(im Kuhlhaus)

Regenerieren der Speisen abgetotet.




Nichteinhaltung der

7¢C Kihllagern Mindestkiihltemperatur der
Speisen
Nichteinhaltung der Um die mikrobiologischen Gefahren fliherer
) Mindest- ccp Prozessschritte zu eliminieren, bedarf es einer
8 Regenerieren Erhitzungstemperatur- unbedingten Einhaltung der
/Dauer Mindesttemperaturen und -zeiten.
Die strenge, liickenlose und zu dokumentierende
Nichteinhaltung der Temperaturkontrolle bei anschlieRender
9 | HeiBauslieferung | Mindesttemperatur der Warenannahme und ggfls. wéhrend der Ausgabe

Speisen

durch den Empfanger kann die Vermehrung
potentiell patogener Keime verhindern.




Fliessdiagramm Cook & Chill (Kuhlauslieferung)

Einzelportionen

1. Warenannahme

|

2. Lagern

-

3. Vorbereiten

-

4. Zubereitung

-

5. Portionieren Einzelportionen

-

6. Schnellkiihlen

-

7. A Kihllagern / 7. B Kommissionieren (im Kihlhaus) / 7.C Kihllagern

!

8. Kuhltransport



Tabelle 9: Cook & Chill (Kuhlauslieferung)

Art Risikopotential
Pro der | A=Wahrscheinlichke Antworten gem.
zess | Prozessschritt, fahr Ge- it Entscheidungsbaum .
schrit Anlage Gefa fah B=Auswirkung j=ja n=Nein Begriindung
t Nr. T (1 _ 3)
m, CP/
g A | B | Summe 2(3(4]|5 CCP
Falsche oder fehlende Die Gefahren z.B. eines allergischen Schocks sind
Lieferpapiere/Deklaration bei Falschdeklaration der gelieferten Ware
Warenannahme/ , gegeben. Die durch eine Kontamination der Ware
1 Wareneingangs- | Verschmutzung, Staub, My 2 3 j Cccp | entstehenden Gefahren konnen durch eine den
kontrolle Fremdstoffe (Glas, Metall p. ¢ Anweisungen entsprechende Uberpriifung
etc), Feuchte, Annahme reduziert werden.
verdorbener Ware
Nichteinhaltung FiFo,
Beschédigung: Die Gefahr einer potentiell
) Uberalterung, gesundheitsgefdhrdenden Beeinflussung wéhrend
Lagern/Kiihllag- | Verschmutzung der Ware, mgy ]2 3 nln CP der Einlagerung ist gegeben und wird
ern Nichteinhaltung p. ¢ kontinuierlich tiberwacht.
Mindesttemp. Kiihl-, TK-
Lager
Kontamination mit Die kontinuierliche Uberwachung aller
Fremdkorpern / entsprechenden Gerétschaften kann die Gefahr
Abbrechen einer einer Kontamination auf ein akzeptables Niveau
Messerklinge, Ablosung reduzieren.
3 Vorbereiten von ZB p | 1 1 b nln Die Auftau-Vorgaben gewihrleisten die
der Produktion | Kunststoffteilchen von Einhaltung der Auftau-Zeiten durch
Messbechern o.4. Kennzeichnung der Ware. Eine starke
Mikrobielles Wachstum Keimvermehrung wére durch die
durch nicht-Einhaltung Kiihltemperaturen auch bei Uberschreitung der
der Auftauvorgaben erlaubten Frist nicht wahrscheinlich




Vermehrung potentiell

4 . patogener Keime ist bei nur die Einhaltung der vorgegebenen
Zubereitung nicht ausreichender CCP Mindesttemperatur kann eine verldssliche
Erhitzung gegeben Abtotung aller Keime gewahrleisten
Portionieren ' .
5 Elnzelj / Ml\illll(zl};i}[:};llzggl fi:irer Die anschlieBende Kiihlung sowie Erhitzung
GroBgebinde Speils)en reduziert die Gefahren auf ein akzeptables MaB.
Durch Nichteinhaltung
der maximal zuldssigen Sollte es trotz des automatisierten Verfahrens eine
6 Schnellkiihlen Abkiihldauer kénnen CP | erhohte Keimvermehrung geben, wiirden diese
potentiell patogene beim Regenerieren der Speisen abgetotet.
Keime wachsen
7TA Kiihllagern
Kommissioniere Sollte es trotz der kontinuierlichen
7B n Nichteinhaltung der CP Temperaturiiberwachung eine erhéhte
. . Mindestkiihltemperatur Keimvermehrung geben, wiirden diese beim
(im Kiihlhaus) ; . . i
der Speisen Regenerieren der Speisen abgetotet.
7C Kiihllagern
Nichteinhaltung der TSollte ets t{%tz der lﬁontlnglerllc}}ll?}rllt
8 Kithltransport | Mindestkiihltemperatur emperaturiiberwachung eine erhohte

der Speisen

Keimvermehrung geben, wiirden diese beim
Regenerieren der Speisen abgetdtet.




Fliessdiagramm Nudelproduktion

1. Warenannahme

I

2. Lagern

i

3. Vorbereiten

i

4. Zubereitung Pasta Line

I

5. Verbringung in das Abschreckbecken

I

6. Portionierung in GN-Schalen

i

7. Schnellkiihlen

!

8. A Kihllagern / 8. B Kommissionieren (im Kihlhaus) / 8.C Kuhllagern

!

9. Kiihltransport



Tabelle 10: Gefahrenanalyse-Nudelproduktion in der zentralen Kiiche

Risikopotential

Pro 'g‘er: A=Wahrscheinlichke Antworten gem.
zess | Prozessschritt, it Entscheidungsbaum )
. Gefahr Ge- . - . Begriindung
schrit Anlage fahr B=Auswirkung J=Ja n=Nein
t Nr. (1 _ 3)
m, CP/
D¢ A | B | Summe |1]|2|3(4]|5 CCP
Falsche oder fehlend Die Gefahren z.B. eines allergischen Schocks
i fasc €0 3rD ekl ende sind bei Falschdeklaration der gelieferten Ware
Warenannahme/ leterpapiere/Dexlaration, gegeben. Die durch eine Kontamination der
1w . \Verschmutzung, Staub, mglo 3 i ccp | Ware entstehenden Gefahren kdnnen durch
aLenelngi?ngs— Fremdstoffe (Glas, Metall | P+ C eine den Anweisungen entsprechende
ontrolle etc), Feuchte, Annahme Uberpriifung reduziert werden.
verdorbener Ware
Nichteinhaltung FiFo,
Beschadigung: Die Gefahr einer potentiell
5 Uberalterung, ) gesundheits_geféihrdend_en Beeinflussung _
Lagern/Kiihllag- Verschmutzung der Ware, Mg ]9 3 nlin cp | wahrend der Einlagerung ist gegeben und wird
orn il p,C kontinuierlich Uberwacht.
Nichteinhaltung
Mindesttemp. Kihl-, TK-
Lager




Vorbereiten

Kontamination mit
Fremdkorpern / Abbrechen
einer Messerklinge,

Die kontinuierliche Uberwachung aller
entsprechenden Geréatschaften kann die Gefahr

3 der Produktion Abldsung von z.B. P einer Kontamination auf ein akzeptables
Kunststoffteilchen von Niveau reduzieren.
Messbechern 0.a.
. Nudeln werden durch den Kochvorgang
4 Zubereitung Keimvermehrung zuverlassig sterilisiert. Die Nudeln bieten im
Pasta Line m Vergleich zu tierischen LM kein hohes
Geféhrdungspotential flir pathogene Keime
Portionieren
Eingzel- / Nichteinhaltung der Die anschlielende Kuhlung sowie Erhitzung
5 G g‘zebf q Mindesttemperatur der m, reduziert die Gefahren auf ein akzeptables
rolbgebinde Speisen p MaR.
Durch Nichteinhaltung der
maximal zul&ssigen Sollte es trotz des automatisierten Verfahrens
6 Schnellkiihlen Abkuhldauer kénnen m CP | eine erhdhte Keimvermehrung geben, wirden
potentiell patogene Keime diese beim Regenerieren der Speisen abgetotet.
wachsen
A Kahllagern Sollte es trotz der kontinuierlichen
-8 Kommissionieren Nichteinhaltung der o cp _TemperaturUberwachunq eine e_rh('jhte _
(im Kiihlhaus) | Mindestkiihltemperatur der Keimvermehrung geben, wiirden diese beim
Speisen Regenerieren der Speisen abgetotet.
7C Kihllagern
8 Kihltransport | Mindestkihltemperatur der | m CP P g

Speisen

Keimvermehrung geben, wiirden diese beim
Regenerieren der Speisen abgetotet.




Nichteinhaltung der

Die strenge, luckenlose und zu

) Mindest- cCp dokumentierende Temperaturkontrolle kann die
9 Regenerieren Erhitzungstemperatur- Vermehrung potentiell patogener Keime
/dauer verhindern.
Nichteinhaltung der Die strenge,_luckenlose und l:_)el entsprechender
) . ) Standzeit mehrfach zu wiederholenden
10 | Speisenausgabe |Mindesttemperatur wahrend CP

der Standzeit

Temperaturkontrolle kann die Vermehrung
potentiell patogener Keime verhindern.






