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1. Einleitung

Trotz strenger staatlicher und betrieblicher Kontrollen, sowie zahlreichen gesetzlichen
Regelungen, kommt es immer wieder zu Skandalen in der Lebensmittelbranche. So stellen
sich die Fragen, ob die vorhandenen Sicherungssysteme ausreichend sind, richtig umgesetzt
werden, und ob die Sicherheit bei Lebensmitteln von den Produzenten und dem Handel
gewihrleistet werden kann. Es muss letztendlich gekliart werden, welches Sicherungssystem
von allen das Richtige ist und wie es sich in Unternehmen umsetzen und zum Erfolg fiihren
lasst.
Mit zunehmendem Anteil von Eigenmarken, die im Auftrag fiir Einzelhidndler und grofe
Handelsketten produziert werden, wird das Verlangen nach gleich bleibender, vergleichbarer
und sicherer Lebensmittelqualitdt immer groBer. Um diese Qualitit zu garantieren, war aus
Sicht des Handels ein einheitlicher Standard notwendig. Ein Standard, der durch die
gegenseitige Anerkennung der durchgefiihrten Audits eine hohe Transparenz innerhalb der
gesamten Lieferungskette schaffen konnte. So wurde der internationale Sicherheitsstandard -
der so genannte International Food Standard (IFS) — urspriinglich fiir die Unternehmen, die
den Handel mit Eigenmarken beliefern, festgelegt.
Schwerpunkt meiner Diplomarbeit ist die Vorbereitung eines fischverarbeitenden Betriebes
fiir die erfolgreiche Durchfiithrung einer Zertifizierung nach dem IFS. Es handelt sich um ein
Unternehmen, das sich schon seit tiber 65 Jahren mit Fisch beschiftigt. Dessen Rohstoff:
Fisch, mit dem Oko-Siegel des MSC (Marine Stewardship Council), fiir umweltbewussten
und nachhaltigen Fischfang, gekennzeichnet worden ist.
Zu Beginn meiner Arbeit habe ich mir folgende Aufgaben gestellt:

> Uberpriifung der derzeitigen Situation im Betrieb

» Vertrautmachen mit den IFS-Anforderungen

» Kennenlernen des betrieblichen Qualitétssystems

» Anpassen des Qualititssystems an die IFS- Anforderungen

> Vorbereiten, Uberarbeiten, Erstellen der notwendigen Dokumentation fiir die

Zertifizierung
» Umsetzung des theoretischen Wissens in die betriebliche Praxis
» Kontaktaufnahme mit Zertifizierungsfirmen

» Teilnahme an Voraudits und Zertifizierungsaudits

In dieser Diplomarbeit werden nur Verfahren und Methoden sowie Produkte betrachtet, die

mit den im Unternehmen verlaufenden Prozessen und Erzeugnissen verbunden sind.



Die vorliegende Arbeit wird in mehrere Kapitel unterteilt:

In den ersten Kapiteln werden die Begriffe erldutert, die als eine theoretische Grundlage fiir
das bessere Verstdndnis der Arbeit dienen. Zuerst werden Qualitit, Qualitdtsmanagement und
Qualitétssysteme, sowie Audit und Zertifizierung definiert. Hier werden auch die wichtigsten
bestehenden Qualititssysteme beschrieben. Vorab wird die allgemeine Wirkung der
Mikroorganismen in Lebensmitteln, anhand bestimmter Einflussfaktoren, betrachtet. Danach
geht es speziell um das im Betrieb verarbeitete Produkt Fisch. Es werden die speziellen
Eigenschaften von Fischen, der Fischverderb, die mit dem Fischkonsum verbundenen
Risiken, die Verfahren zur Bestimmung der Fischqualitdt, die Verfahren zur Ver- und
Bearbeitung von Fischen, als auch die zu beherrschenden Gefahren wihrend der Produktion
angefiihrt.

Im anschlieBenden Teil der Diplomarbeit werden die Normen zur Lebensmittelsicherheit,
internationale als auch nationale, dargestellt.

In den letzten Kapiteln wird das IFS- Zertifizierungssystem ausfiihrlicher betrachtet, darunter
die Vor- und Nachteile fiir die Unternehmer. Dann kommt es zu dem Teil, in dem den
Anforderungen des IFS nachgegangen wird, und wie diese in der unternehmerischen Struktur
umgesetzt werden. Danach wird die Beauftragung einer Zertifizierungsfirma zur

Auditdurchfithrung und deren Verlauf beschrieben.



2. Definitionen

Mit Hilfe der folgenden Definitionen wird eine begriffliche Klarheit geschaffen und eine

Ubersicht iiber die anderen, auBer das IFS, vorhandenen Qualititssysteme.

2.1. Qualitit und Qualititsmanagement

Das Wort Qualitidt stammt vom lateinischen Begriff ,,qualitas® und bedeutet Beschaffenheit
eines Gegenstandes, Eigenschaft. Es gibt in der Literatur fiir den Begriff verschiedene
Definitionen. Hiufig wird Qualitit als Grad der Ubereinstimmung zwischen Soll- und Ist-
Zustand eines Produktes angesehen, d.h. zwischen Erwartungen und Anspriichen an ein
Produkt und dessen Eigenschaften. Darunter kann auch das ,Erreichen des hochsten
Standards®, das ,Erfiillen von Anforderungen®, die ,,Vermeidung von Fehlern* oder die
,Leistungsfahigkeit in Relation zum Preis* verstanden werden (Vedder, 2003, S: 59). Ob eine
Qualitit als gut oder schlecht bewertet wird, ist von dem Erfiillungsgrad der erwarteten oder
festgelegten Kriterien abhéngig (Schildheuer, 1998, S: 15-17).

Der Qualitdtsbegriff wurde zur Zeit der Schaffung der ISO-Familie noch wesentlich
technischer und statischer dargelegt. Nach der éltesten und schon aufler Kraft getretenen ISO
Norm DIN EN ISO 8402 ("... als die Gesamtheit der Eigenschaften und Merkmale beziiglich
threr Eignung, festgelegte und vorausgesetzte Erfordernisse zu erfiillen") miissen alle
Merkmale eines Produkts den Anforderungen entsprechen. Jede Nichterfiillung fiihrt zu einem
Fehler und somit zu einem fehlerhaften Produkt. Hier stehen die Erfordernisse der Kunden im
Vordergrund. Sie sind der Malstab, die entscheiden, ob ein Ware oder eine Dienstleistung die
gewlinschte Qualitdt hat oder nicht. Es ist fiir den Unternechmenserfolg sehr wichtig, die
Wiinsche der Kunden zu erfassen und regelméBig zu tiberpriifen.

Bei der Beschreibung der Qualitdt geht die ,,neue Qualititsnorm DIN EN ISO 9000:2002
einen Schritt weiter. Laut dieser Norm wird die Qualitdt als ,,Vermodgen einer Gesamtheit
inhdrenter Merkmale eines Produkts, eines Systems oder eines Prozesses zur Erfiillung von
Forderungen von Kunden und anderen interessierten Parteien dargestellt. Es muss nach wie
vor jedes einzelne Merkmal eines Produktes den Qualitdtsanforderungen entsprechen. Hier
treten neben den Kundenanforderungen auch die Anforderungen von Mitarbeitern,
Kapitalgebern und Offentlichkeit an das Management, an deren Erfiillung sich die
umfassende Qualitdt eines Unternehmens misst.

Die Definition nach DIN EN ISO 9000:2005 lautet: "Qualitdt ist der Grad, in dem ein Satz

inhdrenter Merkmale Anforderungen erfiillt."



Es gibt heutzutage fiir die Optimierung der Qualitdt neue umfassende Konzepte. Die Qualitit
entwickelt sich prozessorientiert, nicht wie frither rein endergebnisorientiert. Es wurden
damals Produkte auf ihre Qualitit nur am Ende der Produktion gepriift, Zulieferprodukte
wurden einer Wareneingangspriifung unterzogen. In heutigen Tagen wird Qualitdt nicht
ausschlieflich an den Produkten selbst gemessen, sondern zieht die Gesamtheit der
Prozessabldufe in die Qualitdtsbeurteilung mit ein. Es wird parallel die Qualitédt der Prozesse,
der Arbeitsbedingungen, die Beziechungen des Betriebes zu seinem gesellschaftlichen Umfeld
bewertet (Schildheuer, 1998, S: 29).

Zusammenfassend kann man die Qualitdt als die Schnittmenge von Zufriedenheit und
Perfektion definieren, sie ist das ,,sinnlich wahrnehmbare Wesen einer Ware* (Dalluege et al.,
2008, S: 35-36).

Das Erreichen der vorgegebenen Qualitdt wird durch das Qualitdtsmanagement (QM)
gesteuert, das als Kernaufgabe des Managements verstanden wird. QM bezeichnet alle
organisierten MaBBnahmen, die der Verbesserung von Produkten, Prozessen oder Leistungen
jeglicher Art dienen. Sein Ziel ist die kontinuierliche Verbesserung eines Betriebes. Es
beschiftigt sich mit Optimierung der Kommunikationsstrukturen, professionellen
Losungsstrategien, Erhaltung und Steigerung der Zufriedenheit von Kunden und Motivation
der Arbeitnehmer, Standardisierungen bestimmter Handlungs- und Arbeitsprozesse,
Normierung von Produkten, Dokumentation, beruflicher Weiterbildung, Ausstattung und
Gestaltung von Arbeitsrdumen.

Weiterhin ist das QM ein sehr effektives Instrument, um in neuen Markten zu verdeutlichen,
dass man ein zuverldssiger Partner ist (Schliiter et al., 2000, S: 7).

Nach Dilg gibt es fiir die Einfiihrung eines QM in einem Unternehmen zwei Beweggriinde:
Der erste ist der Druck von Aulen z.B. von den Kunden, der zweite kommt von Innen anhand

des Wunsches zur langfristigen Sicherung eines Produktes am Markt (Dilg, 1995, S: 48).

2.2. Audit

Der Begriff ,,Audit stammt urspriinglich aus dem lateinischen Wort ,audire” was fiir
»zuhoren steht. Es handelt sich um Gespriche iiber laufende Arbeitsaufgaben und
Arbeitsprozesse in einem Unternehmen (Schliiter et al., 2000, S: 201). Ein Audit bezeichnet
auch die systematische, unabhéingige Untersuchung einer Tatigkeit und ihrer Ergebnisse
anhand bestimmter Anforderungen, die dokumentiert werden muss (Pepels, 1998, S: 9). Es ist

als ,.,ein Instrument zur Aufdeckung von Schwachstellen, zur Anregung von Verbesserungen
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und zur Uberwachung der eingeleiteten QS- MaBnahmen* anzusehen (Pfeifer, 1993, S: 354),
aber ebenfalls als Instrument zur Weiterentwicklung des Qualitédtssystems.

Die Ziele des Audits sind: Feststellung der Wirksamkeit des Systems, Information {iber seine
Weiterentwicklung, Stirkung eines funktionsiibergreifenden Verstdndnisses, Motivation der
Mitarbeiter, Information fiir die QM- Bewertung (Schliiter et al., 2000, S: 201- 202).

Es wird zwischen internen und externen Audits unterschieden:

= Das interne Audit wird von dem Unternehmen selbst oder von einer von ihm beauftragte
Stelle durchgefiihrt. Dadurch werden Verbesserungsmoglichkeiten und Fehler in dem eigenen
Betrieb sichtbar. Daher muss es ein untrennbarer Bestandteil des QMS werden (Kamiske et
al., 2006, S: 6). Ein internes Qualitdtsaudit wird periodisch oder aus besonderem Grund, am
besten nach einem Auditprogramm durchgefiihrt (DGQ, 1995, S: 142)

* Die externen Audits verlaufen entweder als Zertifizierungsaudit oder als Kundenaudit.
Das Zertifizierungsaudit wird von fremden, unabhingigen und akkreditierte Organisationen
durchgefiihrt, die die Zertifizierung nach den Anforderungen bestimmter Standards anbieten.
Das Kundenaudit wird durch den potentiellen oder tatsichlichen Auftraggebers veranstaltet
(DGQ, 1995, S: 143).

Im Allgemeinen soll mit einem Audit gepriift werden, inwieweit das QM wirkungsvoll
arbeitet und welche Verbesserungen erforderlich sind. Damit hat das Audit erhebliche
Steuerfunktionen und kann entscheidende Konsequenzen nach sich ziehen wie z.B.
Kundenverlust bei schlechten Ergebnissen von dem Kundenaudit, ungekehrt aber sichern
positive Resultaten die Bindung der Kunden (Antoni, 2003, S: 139).

Ein Audit kann als System,- Prozess,- oder Produktaudits geplant werden. Bei einem
Systemaudit wird das gesamte QM — System beurteilt oder es werden wesentliche
Systemkomplexe auf Fehlerfreiheit und Wirksamkeit iiberpriift (Antoni, 2003, S: 141).
Dagegen wird bei einem Produktaudit gepriift, ob das Produkt die vorgegebenen
Spezifikationen erfiillt und ob es mit den besonderen Merkmalen der Kundenanforderung
tibereinstimmt. Es bezieht sich auf das ,.fertig gestellte und gepriifte Produkt* (Pfeifer, 1993,
S: 355). Bei dem Prozessaudit werden bestimmte Arbeitsverfahren auf mogliche
Schwachstellen untersucht. Er macht eine Aussage tiber die Fahigkeit von Prozessen bei der
Herstellung von Produkten.

Das externe Audit wird in Vor-, Zertifizierung-, Uberwachung-, Wiederholungs-, Nach- und
Folgeaudit unterteilt.

Ein Voraudit ist nur dann sinnvoll, wenn die Zertifizierung in den Unternehmen zum ersten
Mal stattfindet oder wenn das Qualititssystem aus eigenen Reihen ausgebaut wurde und

dadurch Zweifel fiir die Zertifizierung bestehen (Schliiter et al., 2000, S: 46). Bei dem
11



Voraudit wird nachgepriift, ob das QS allen Anforderungen des in Frage kommenden
Standards entspricht um eine erfolgreiche Zertifizierung zu erzielen, oder ob noch
Schwachstellen vorhanden sind, die durch entsprechende MaBnahmen korrigiert werden
miissen.

Bei dem Zertifizierungsaudit wird gepriift inwieweit der auf Papier vorhandene Standard im
Unternehmen angewandt wird und wirkungsvoll ist. Nach erfolgreicher Zertifizierung
bekommt das Unternehmen das Zertifikat. Bei der Zertifizierung nach den ISO Normen findet
regelméBig ein Uberwachungsaudit und ein Widerholungsaudit innerhalb der ersten drei
Jahren statt (Antoni, 2003, S: 141).

Bei der IFS Zertifizierung dagegen erfolgt in genau einem Jahr ein Folgeaudit. Es ist immer
ein vollstdndiges Audit, nach denen erhilt das Unternehmen natiirlich nach erfolgreicher
Zertifizierung wieder ein neues Zertifikat. Im Rahmen der IFS Zertifizierung kann es zu
einem Nachaudit kommen. Dies ist eine Erginzungspriifung nach der -eigentlichen
Zertifizierung bei der das Unternehmen aufgrund eines Major (Erlduterung: Punkt 7.1.4.) nur
vorldufig bestanden hat. Eine Zertifikaterteilung erfolgt hier nur wenn die Maflnahmen zur
Beseitigung des Majors nachweislich umgesetzt worden sind und wenn dieses Audit nicht
spatestens als 6 Monaten nach der Zertifizierungsaudit beantragt wird. Bei Nichterhaltung der

vorgegebenen Frist muss das Unternehmen wieder ein neues Zertifizierungsaudit beantragen

(Floter, 2007, S: 1 - 3).

2.3. Zertifizierung

Unter Zertifizierung versteht man ein Verfahren zur Feststellung der Erfiillung von
bestimmten Zertifizierungsanforderungen eines Systems (DGQ, 1995, S: 180). Das
Qualitdtssystem wird durch eine dritte, in der Regel neutrale Stelle untersucht.

Die von der Zertifizierungsgesellschaft geschickten Auditoren begutachten im Rahmen eines
Audits und anhand eines bestimmten Standards die vorhandenen QS im Betrieb. Es wird
gepriift, ob die niedergeschriebenen Abldufe und Verfahren mit der Umsetzung in der
betrieblichen Praxis {ibereinstimmen und ob die gesetzlichen Vorschriften wirklich beachtet
werden. Die Ergebnisse werden in einem Bericht zusammengefasst und mit den in dem
Unternehmen fiir das QS zustidndigen Personen durchgesprochen.

Im Idealfall, wenn keine schwerwiegenden Schwachstellen im QM- System vorhanden sind
bzw. wenn die geplanten Korrekturmafinahmen erfolgreich durchgefiihrt worden sind, erfolgt

die Erteilung des Zertifikats. Das Zertifikat hat bei den unterschiedlichen Normen und
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Standards unterschiedliche Giiltigkeitsdauer, um danach erneuert zu werden erfolgt ein
weiteres Audit (Pfeifer, 1993, S: 359-360).

Um Zertifikate ausstellen zu konnen, miissen die Zertifizierungsgesellschaften sich durch die
Tragergemeinschaft fiir Akkreditierung (TGA) akkreditieren lassen. Die Akkreditierung ist
aber nicht allgemein und fiir alle Bereiche giiltig sonder, da die unterschiedliche Branchen
unterschiedliches Fachwissen verlangen, sollen die Zertifizierungsstelle fiir verschiedene
Bereiche eine Akkreditierung bekommen.

Die Zertifizierung ist als ein Art Giitesiegel anzusehen, welches von vielen Unternehmen
bereits als Voraussetzung fiir die Zulassung als Lieferant gesehen wird (Vedder, 2003, S: 51).
Ohne sie ist es manchmal unmoglich einen bestimmten Geschiftspartner oder Auftragsgeber
zu bekommen, obwohl sie in Wirklichkeit kein bestimmter Beweis fiir die hundertprozentige
Qualitatsfahigkeit eines Unternehmens ist. Sie ist in jeden Fall aber Beweis fiir den Versuch
eines Unternehmens in die richtige Richtung zu gehen (Dilg, 1995, S: 85-86).

Die Entscheidung sich zertifizieren zu lassen, liegt ganz bei dem Unternehmer. Obwohl es
keine gesetzliche Verpflichtung dafiir gibt, beschlieen sich immer mehr Firmen das zu tun,
weil ein bestdtigtes Qualitdtssystem viele positive Auswirkungen wie z.B.
Wettbewerbvorteile, Werbeeffekte, Erhohung der Qualitdtsimage, Absicherung der
Produktsicherheit, Verbesserung der bereits vorhandenes Qualititssystem, der vorhandenen
Betriebsorganisation und der Arbeitsabldufe usw. mit sich bringt (Schliiter et al., 2000, S: 41-
45).

Ein weiteres und sehr verbreitetes Motiv ist der Druck von der Kundenseite, wie die darunter
beigefiigte Abb.1 zeigt. Sollte die von dem Kunden verlangte Zertifizierung bei der Firma als
Zwang empfunden werden, ist die Wahrscheinlichkeit sehr grof3, dass sofort nach der
Zertifizierung eine Vernachldssigung des Systems folgt und sie nicht weiter im Betrieb

eingelebt wird.
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Abb. 1: Motive fiir den Aufbau und die Zertifizierung von QM- Systemen
(Schliiter / Dunkhorst, 2000, S: 44)

An diesem Punkt muss noch erwdhnt werden, dass eine Unterscheid zwischen Produkt- und
Managementzertifizierung besteht, was beachtet werden soll. Dieser Unterschied ist in der
ISO EN 45011: Produktzertifizierung und der ISO EN 45012: Systemzertifizierung verankert.
Bei einer Managementzertifizierung erfolgt eine Priifung der gesamten Organisation. Eine
Produktzertifizierung dagegen bezieht sich nur auf ein einzelnes Erzeugnis der Organisation
und gibt nur tber dieses Auskunft. Alle anderen Unternehmensbereiche bleiben bei dem
Audit unbeachtet.

Ein detaillierter Ablauf des Zertifizierungsverfahrens in der Praxis wird in Kapitel 9 dieser

Arbeit anhand des Verlaufs in dem von mir betrachteten Fischbetrieb beschrieben.

2.4. Qualititssysteme

Als Qualitdtssysteme werden in Unternehmen die Umsetzung und Durchfiihrung der
Qualitdtsstandardanforderungen bezeichnet. Es gibt heutzutage viele verschiedene
Qualitétssysteme, die unterschiedliche Anforderungen an die Unternehmen stellen. Je nach
Anforderungen wird das Qualititssystem als Qualitdtslenkungs-, Qualitdtsmanagement- und
Qualitétssicherungssystem dargestellt (DIN EN ISO 9000:2000). Deren Unterschied besteht
in der Kontrolle, der erfassten Produktionsstufe und dem Geltungsbereich. In diesem Teil der
Diplomarbeit gebe ich einen Uberblick iiber diese Qualititssysteme.

Der Umfang und die Tiefe des Qualistitssystems wird von dem Unternehmer selbst

festgelegt. Qualititssysteme sind nicht nur definierte Standards fiir die Erzeugung, sondern sie
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stellen dem Unternehmer gleichzeitig geeignetes Werkzeug wie zum Beispiel Checklisten,
Priifplane und Dokumentvorlagen zur Verfiigung (Dr. Bettina Rother, S: 10), wodurch
Produktqualitit und Prozesssicherheit gewédhrleistet werden und die Betriebsfithrung Hilfe zur
markt- und kundenorientierten Ausrichtung des Unternehmens bekommt.

Der priaventive Charakter eines Qualititssystems ist zur Erzeugung sicherer und qualitativer
Nahrungsmittel duBlerst wichtig. Um eine gute Qualitit des Endproduktes zu erreichen, muss
Qualitédt entlang der gesamten Produktionskette erzeugt werden, also stufeniibergreifend vom
Rohstofflieferanten bis hin zum Konsumenten (Krieger, 2008, S: 28). Fiir diese vertikale
Produktionskette ist ein einheitliches Qualitdtssystem erforderlich, damit die Hersteller von
Rohstoffen bis zu Endprodukten miteinander kommunizieren kénnen. Es wurden in den
letzten Jahren solche Qualitdtssysteme entwickelt. Zum einem gibt es die schon erwihnten
weltweit anerkannten und gebriuchlichen Qualititssysteme nach der ISO 9000ff Norm. Zum
anderen liegen ldnder- und sektorspezifische Qualititssysteme vor sowie horizontale Systeme,
die durch Handelsinitiativen entwickelt wurden (Krieger, 2008, S: 11). Ein solches
Qualititssystem ist der IFS.

2.4.1. Good Manufacturing Practice (GMP)

Die ,,Gute Herstellungspraxis* beziehungsweise Good Manufacturing Practice (GMP) ist ein
Teil der Qualitétssicherung und wurde in den achtziger Jahren entwickelt. Sie ist insbesondere
an produzierende Unternehmen gerichtet und gilt als Basis fiir viele Qualititssysteme, obwohl
es international kein verbindliches und anerkanntes Regelwerk und keine Rechtsgrundlage der
GMP gibt. Es gibt nur Richtlinien der WHO, an die sich die Betriebe und Auditoren bei einer
Zertifizierung richten. Thre Aufgabe ist es, festzustellen, ob die Produkte gemil3 geeigneter
Qualitdtsstandards hergestellt und gepriift werden, damit sie fiir den beabsichtigten
Einsatzzweck geeignet sind (Dr. Bettina Rother, S: 4).

Sie ist ein Teilbereich der ,,Good Practice* Codices, zu denen auch noch Good Agricultural
Practice (GAP), Good Hygienic Practice (GHP), Good Trade Practice (GTP) gehoren
(Krieger, 2008, S: 31).

Alle dazu gehorigen Bereiche haben folgende Kernaufgaben: eine optimale
Produktionshygiene = zu  sichern, alle  Arbeitsginge abzusichern, umfassende
Qualititskontrollen durchzufiihren und eine liickenlose Dokumentation iiber Herstellung und
Kontrolle zu fithren (Krieger, 2008, S: 31).

Die ,,Gute Herstellungspraxis® enthidlt Richtlinien {iiber Rohstoffe, Verfahrenstechniken,

. Herstellungsprozessen Hygiene, Priifungen und Kontrollen, Dokumentation.
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2.4.2. International Food Standard (IFS)

Der International Food Standard (IFS) ist ein privater Standard, der im Jahr 2003 als Version
3 bezeichnete Norm gestartet wurde. Er ist von deutschen Einzelhdndlern entwickelt und vom
gesamten deutschen Handel anerkannt worden. Als Grundlage dieses Standards diente die
Good Food Safety Initiative (GFSI), die im Jahr 2000 zur Verbesserung der
Lebensmittelsicherheit durch den Wirtschaftsverband ,,The Global Food Business Forum*
gegriindet wurde. Der IFS wurde bei der GFSI eingereicht und international anerkannt. Zur
weiteren Entwicklung des IFS ist eine Working Group gebildet worden (Krieger, 2008, S:
45). Im Jahr 2004 hat sich der franzosische Einzelhandel diesem System angeschlossen. Nach
Uberarbeitung der Norm entstand Version 4. Auch Italien schloss sich an, und es wurde die
neue und zurzeit noch aktuelle Version 5 entwickelt, die ein gemeinsames Projekt der drei
Einzelhandelsverbdnde ist (Glinther, 2007, S: 10 / Tromp, 2007, S:1 / IFS Audit-Portal, 2010 /
Lange, 2007, S: 11).

Ziel des IFS heutzutage ist die Uberpriifung und Auditierung von Herstellern nicht nur mit
Eigenmarken sondern alle im Lebensmittelbereich, die Lebensmittel produzieren oder lose
Ware verpacken. Dieser Standard wird angewendet, wenn Produkte ,,verarbeitet” bzw.
,behandelt“ werden oder wenn die Gefahr der Produktkontamination wihrend der
Primérverpackung existiert (Lange, 2007, S: 15). Das Ziel seiner Einfiihrung ist eine
Reduzierung der Audits durch den Einzelhandel in den Unternehmen. Nach seinen Vorgaben
sollen sich die Lieferanten um die Zertifizierung ihres Lebensmittelssystems selbst kiimmern.
Sie sollten das Audit selbst beantragen und nach erfolgreicher Zertifizierung das Ergebnis von
dem zu beliefernden Partner vorweisen. Mit dem IFS wird Transparenz und Vergleichbarkeit
innerhalb der gesamten Lieferkette geschaffen.

Der IFS beruht auf der DIN EN ISO 9001, stellt eine Weiterentwicklung der Norm in
Verkniipfung mit dem HACCP- Konzept dar und ist extra fiir den Lebensmittelbereich
angepasst worden. Der Standard fordert fast gleiche Inhalte wie die DIN EN ISO 9001:2000
(Wolter-Osterkamp, 2004, S: 48).

Eine detaillierte Darstellung des Standards findet sich in Kapitel 7 unter 7.1 Das

Zertifizierungssystem in Kurzen.

2.4.3. British Retail Consortium (BRC)
Der Standard ,,British Retail Consortium* (BRC) entstand im Jahr 1998 in GroBbritannien. Er

ist von dem Handel entwickelt worden und stellt Forderungen an die Lieferanten von

Eigenmarken. Er wird in den meisten Handelshdusern Grofbritanniens verlangt und ist dem
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IFS sehr &hnlich. Seine Ziele sind, Mehrfachauditierungen von Lieferanten in einem
Unternehmen entgegenzuwirken und die einheitliche Gewéhrleistung der Sicherheit fiir die
gesamte Lebensmittelkette zu schaffen.

Durch den BRC wurde die Umsetzung von dem HACCP- Konzept, ein dokumentiertes und
effizientes Managementsystem fiir Lebensmittelsicherheit und Kontrolle der Produkte, der
Prozesse und des Personals in dem Betrieb, gefordert (BRC, 2010).

Eine Zertifizierung der Unternehmen erfolgt durch eine akkreditierte Auditierungsstelle, die,
um die Priifung durchfiihren zu diirfen, von der BRC zugelassen sein muss. Am Ende der
Priifung wird ein Bericht von dem Auditor erstellt, der die betriebliche Situation darstellt. Der
BRC Global Standard Food fordert eine Erfiillung von allen Anforderungen. Falls bei dem
Audit Mingel, die keine Zertifizierung nach BRC zulésst, erkannt werden, werden diese je
nach Schweregrad in A-D Mingel eingeteilt. Daraufhin hat der Unternehmer die Moglichkeit,
innerhalb von 28 Tagen nach dem Audit seine KorrekturmaBBnahmen der Zertifizierungsstelle
in Form eines MaBnahmenplans mitzuteilen. Danach erfolgt eine Uberpriifung der Erfiillung
der MaBnahmen (Krieger, 2008, S: 48).

Sollte der Betrieb die Zertifizierung erfolgreich bestanden haben, bekommt er innerhalb von
42 Tage das ausgestellte Zertifikat zusammen mit dem Priifbericht.

Dieser Standard ist weltweit anerkannt und wird von den Einzelmarkenherstellern aufler in
Grofbritannien noch in Nordamerika und einigen Léndern in Europa wie Belgien verlangt

(BRC, 2010).

2.4.4. ISO 9000- Familie
Die Normenreihe DIN EN ISO 9000ff wurde im Jahr 1987 als harmonisiertes Werk der
verschiedenen Lénder verabschiedet und veroffentlicht (Schliiter et al., 2000, S: 39 / Ebel,
2001, S. 44 / Pfeifer, 1993, S: 337 / Wagner et al., 2008, S: 125). Seitdem wurde sie mehrmals

tiberarbeitet. Mit der Weiterentwicklung der Qualitdtsmanagementnormen beschéftigt sich
seit den 80er Jahren das Technikal Committee (TC), die eine Untergruppe der ISO ist
(Schliter et al., 2000, S: 39-41).

Die letzte vollstindige Uberarbeitung der Normen fand im Jahr 2008 statt. Die Normen sind
einheitliche, international anerkannte Regelwerke, die einem Unternehmen beim Aufbau eines
Qualitdtsmanagements helfen konnen. Sie fordern auch die Dokumentation, die
Verwirklichung, die Aufrechterhaltung und stindige Verbesserung eines normgerechten
Qualitdtsmanagementsystems.

Die Norm macht keine Vorgaben, wie das Qualititsmanagementsystem eines Unternehmens
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aussehen muss, sondern ist ein Hilfsmittel fir den Aufbau eines, auf die speziellen
Erfordernisse in Unternehmen zugeschnittenes, Qualititsmanagementsystems (Ebel, 2001,
S:117 / Krieger, 2008, S: 34).

Die ISO 9000- Reihe beinhaltet folgende Normen:

= DIN EN ISO 9000 erldutert die elementaren Grundlagen fiir Qualitditsmanagementsysteme
und dadurch unterstiitzt es Unternehmen bei der Einfiihrung und der Arbeit mit QMS. Hierbei
werden Begriffe des Qualitdtsmanagements genau definiert und erklért (Krieger; 2008, S: 35).
= DIN EN ISO 9001 legt die Anforderungen an ein QM- System zur Darlegung der
Fahigkeit zur Erfiillung aller Anforderungen von Kunden und Behérden an, die Qualitéit der
Produkte fest und ist so die Basis von Zertifizierungen (Voigt, 2001, S: 63).

Die Forderungen dieser Norm werden in vier Hauptkategorien zusammengefasst:
Verantwortung  der  Leitung, Management von  Ressourcen, Produkt- und
Dienstleistungsumsetzung sowie Messung, Analyse und Verbesserung. Die Inhalte stehen im
direkten Zusammenhang zueinander was zum Erreichen eines umfassenden QMS beitragt
(Wagner et al., 2008, S: 124-125).

= DIN EN ISO 9004 ist ein Leitfaden zur Leistungsverbesserung.

= DIN EN ISO 19011 ist Leitfaden zur Auditierung von Qualitdts- und
Umweltmanagementsystemen (DIN EN ISO 9000-2000)

Sie ist ein brancheniibergreifender Standard, der unabhidngig vom Wirtschaftssektor weltweit
Verbreitung gefunden hat (DIN EN ISO 9000-2000).

Bei den ISO 9000-Zertfizierungen handelt es sich um Managementsystem- Audits (DIN EN
ISO 9000-2000) bei dem die Umsetzung der Anforderungen an das QMS durch externe,
unabhéngige Auditoren gepriift wird. Nachdem ein Zertifikat ausgestellt wird, findet in den
darauf folgenden zwei Jahren eine jahrliche Uberwachung statt. In dem Uberwachungsaudit
werden die beim Erstaudit erkannten Schwachstellen und die Wirksamkeit der
vorgenommenen Korrekturmalnahmen betrachtet. Nach drei Jahren muss der Unternehmer

eine Zertifizierungsverlédngerung beantragen (Schliiter et al., 2000, S: 50).

2.4.5. Total Quality Management (TOM)

TQM ist eine Fiithrungsmethode, die alle Mitglieder und Bereiche eines Unternehmens
umfasst, die Qualitdt in den Mittelpunkt der unternehmerischen Aktivitit stellt und auf
langfristigen Geschéftserfolg angelegt ist (Pfitzinger, 1998, S: 9). Damit aller festgelegten und
erwarteten Forderungen des interner und externer Kunden hundertprozentig erfiillt werden

konnen, miissen das MA, das System, die Hilfsmittel und die Technik aufeinander
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abgestimmt werden. Deswegen werden betriebliche Standards zur Fehlervermeidung
festgesetzt, kontinuierlich weiterentwickelt und verbessert (Schliiter et al., 2000, S: 132 -134).
Weiterhin geht TQM {iber die Anforderungen der DIN ISO 9000- Familie hinaus und basiert
auf dem Prinzip kontinuierlicher Verbesserung (Dr. Bettina Rother, S: 9-10). Dabei wird hier
unter dem Begriff Qualitdt nicht nur Produkt- und Prozessqualitdt verstanden, sonder auch
Fithrungs- und Umweltqualitit.

Ein System kann sich durch die integrierte Qualititssicherung nur dann von der einfachen
Qualititskontrolle zur TQM entwickeln, wenn die Qualitdt von der obersten Leitung gefordert
wird und sie den untergeordneten Stellen unmissverstidndlich mitgeteilt und vorgelebt wird.
Hier besteht bei unklarer Priorititssetzung die Gefahr, dass Qualitdt ,,zu Seite gestellt wird*
und von zwingenden Kriterien wie z.B. Kosten, Terminen abhéngig gemacht wird (Kamiske
et al., 2006, S: 89).

Einen wesentlichen Beitrag zur Verbreitung von Qualitdt als Fiithrungskonzept und
Unternehmensphilosophie wird durch den Deming Prize in Japan, den Malcolm Baldring
National Quality Award in der USA, den European Quality Award in Europa und den davon
abgeleiteten deutschen Ludwig-Erhard-Preis geleistet. Sie beziehen auch die gesellschaftliche
Verantwortung des Unternehmens mit ein.

Der Deming Prize ist die dlteste Auszeichnung fiir Unternehmen und Organisationen, dem ein
umfassendes Qualitédtsverstdndnis zugrunde liegt. Er wurde erstmal 1951 von der Japanese
Union of Scientists and Engineers (JUSE) verliehen (Kamiske et al., 2006, S: 175).

Im 1987 wurde von den USA der Malcolm Baldring National Quality Award zur
Verbesserung der Wettbewerbsfiahigkeit der Wirtschaft per Gesetz ins Leben gerufen
(Kamiske et al., 2006, S: 179).

Um ebenfalls die Ideen des TQM zu unterstiitzen, fanden sich im Europa vierzehn fithrende
Unternechmen zusammen. Es wurde die European Foundation for Quality Management
(EFQM) gegriindet, die seit 1992 ebenfalls einen Qualitétspreis an Unternehmen vergibt, den
European Quality Award (EQA) (Pfitzinger, 1998, S: 26).

In Deutschland ist das verbreitete TQM-Konzept das Modell der European Foundation for
Quality Management (EFQM) fiir Business Excellence. Als tragende Sdule dieses Models
gelten Mitarbeiter-, Kunden- und Prozessorientierung (Dr. Bettina Rother, S: 9-10 / Wéchter
et al., 2003, S: 238).
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2.4.6. ISO 22000:2005
Die DIN EN ISO 22000 wurde im September 2005 publiziert. Diese Normungsarbeit ist von
der Working Group ISO TC 34 verfasst worden (Krieger, 2008, S: 37).

Ihr Ziel ist die Aufbau eines Lebensmittelsicherheitssystem, durch Harmonisierung von
zahlreichen freiwilligen nationalen, internationalen und industrieinduzierten HACCP-
Standards und eine angemessenen Umsetzung der sieben HACCP- Prinzipien zu unterstiitzen
(Freis, 2006, S: 139).

Die Norm ist weltweit und fiir alle Arten von Unternechmen der Agrar- und
Erndhrungswirtschaft anwendbar. Genauer gesagt wird der Standard in der ganzen
Lebensmittel- und Getrdnkekette, von Erstproduktion {iiber Verarbeitung, Verpackung,
Lagerung und Auslieferung bis zum Endverbraucher eingesetzt. Sie baut auf der ISO
9001:2000 auf und ergénzt diese im Hinblick auf HACCP und zusammenhingende
Forderungen. Wobei der zentrale Punkt der Norm eine Beherrschung bestimmter Gefahren
durch Maflnahmen und nicht wie bisher in den HACCP- Grundsédtzen durch bestimmte
Punkte (CCP) erfolgen soll (Krieger, 2008, S: 34).

Im Gegensatz zu IFS ist sie auch an anderen Unternehmer, die an der Lebensmittelkette
beteiligt sind wie z.B. Schédlingsbekédmpfer, Hersteller von Zusatzstoffe, Spezialisten fiir
Reinigung, anwendbar.

ISO 22000 fordert die Einfithrung der GMP, aber im Gegensatz zu IFS hat sie keine
ausfiihrliche Aufstellung von Forderungen, sonder verlangt von den Unternehmen, die fiir sie

zutreffenden Verfahren zu definieren.
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3. Allgemeine Betrachtung der Wirkung der Mikroorganismen und Viren

in Lebensmittel

In diesem Teil der Arbeit mo6chte ich einen Gesamtiiberblick auf die Mikroben, die fiir dieses
Thema und Lebensmittel im Allgemeinen bedeutsam sind, geben. Sie beeinflussen unsere
Nahrung, indem sie zu ihrem Verderb fithren sowie LM-Vergiftungen und -Infektionen
verursachen. Im Grunde genommen sind nur wenige Mikroben von den vielen auf der Erde
existierenden und von den tiber Nahrungsmitteln tibertragenen in der Lage, die Gesundheit

des Menschen zu bedrohen.

3.1. Mikroorganismen

Die MO sind in Bakterien, Archden, Pilze und Protozoen eingeteilt worden. Von diesen
spielen Bakterien und Pilze fiir die LM eine groBe Rolle; weltweit gesehen auch die
Protozoen, dennoch nicht bei uns. Sie wirken sich auf die Nahrung negativ sowie auch positiv
aus. Sie sind nicht nur verantwortlich fiir den Verderb der Lebensmittel, sondern dienen auch
ithrer Herstellung und Veredlung.

Bakterien sind einzellige Organismen, die sich iiber Zelteilung vermehren. Sie werden in
verschiedene Klassen eingeteilt. In diesen werden Bakterien, die einen einheitlichen Typ von
Stoffwechsel besitzen, zusammengefasst und dann auf Grund weiterer Ahnlichkeiten wie
Zellform, BegeiBelung, Endosporenbildung weiter unterteilt. Grundsétzlich werden sie in
grampositive und gramnegative Keime eingeordnet, hier liegt der Unterschied in der
unterschiedlichen Zellwandstruktur.

Bestimmte Gruppen von Bakterien sind in der Lage bei ungiinstigen Lebensbedingungen
Sporen zu bilden und so zu {lberleben. Zum Beispiel sind Bacillen und Clostridien
Endosporen sehr hitzestabil, sie konnen selbst bei stundenlangem Kochen bei Temperaturen
von iiber 100°C tiberstehen. Sie sind widerstandsfihig gegeniiber Sdauren und Chemikalien.
Bei giinstigen Umweltbedingungen wie geeignete Temperaturen und Feuchtigkeit konnen die
Sporen wieder auskeimen (Keweloh, 2006, S: 7 - 41).

Die Pilze haben bei der LM- Herstellung und LM- Hygiene eine grofle Bedeutung. Sie werden
in Schimmelpilze, die in LM und andere organischen Substanzen wachsen, und Hefen
eingeteilt. Sie besitzen einen echten Zellkern und Chromosomen, und vermehren sich sowohl
ungeschlechtlich als auch durch geschlechtliche Fortpflanzung (Keweloh, 2006, S: 42 - 57).
Im Lebensmittelbereich konnen einigen MO grofle Schidden verursachen, indem sie, wie

schon erwéhnt wurde, zum Verderb von LM, LM-Vergiftungen, LM-Infektionen fiihren.
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Die LM-Vergiftungen entstehen, wenn durch MO in LM gebildete Giftstoffe iiber die
Nahrung aufgenommen werden. Die durchschnittliche minimale Infektionsdosis ist flir jede
Mikroorganismenart unterschiedlich.

LM-Infektionen entstehen durch Verzehr von LM, die pathogene (=krankmachende) Keime,
die die Gesundheit des Menschen gefihrden, enthalten. Nachdem die Keime im Darm landen,
vermehren sie sich und bilden Toxine, die Erkrankungen verursachen. Auflerdem konnen
Toxine, je nach Bakterienart, auch im Lebensmittel gebildet werden und gefédhrlich sein.
Meist gelangen pathogene Keime durch eine fikal-orale Ubertragung oder Schmierinfektion
auf den Mensch. Pathogene Keime werden nicht nur iiber die Nahrung und Wasser
iibertragen, sondern auch durch die Luft sowie durch direkten Kontakt von Mensch zu
Mensch.

Der Verderb von LM verringert den Gebrauchswert eines Produktes. Er wird in den meisten
Fallen durch MO, die die Nihrstoffe der Nahrungsmittel abbauen, verursacht. Sie scheiden
dabei iibel riechende und iibel schmeckende Stoffe aus (Keweloh, 2006, S: 11).

Dieser mikrobielle Verderb fiihrt zur Verdnderung in:
» Geschmack
» Geruch durch Auftreten von Fiulnis, Girung, Ansduerung, Ranzigkeit, Muffigkeit
» Aussehen- Schimmelbildung, Verfirbung
= Textur - Erweichung, Verhértung, Verfliissigung

Als weitere Ursachen werden manche physikalischen Vorginge, die durch AbstoBBung von
Molekiilen ausgelost werden, chemische Prozesse wie z.B. das Ranzigwerden von Fetten und
einige biochemische Reaktionen, die durch lebensmitteleigene Enzyme hervorgerufen
werden, gesehen (Keweloh, 2006, S: 95).

Krankheitserreger konnen sich aber auch in LM entwickeln, in denen kein sichtbares
Anzeichen von Verderb auftritt (Keweloh, 2006, S: 97).

Eigentlich wird der Verderbsverlauf durch die am Ort vorhandene Mikroflora, durch die
Eigenschaften eines LM sowie durch dessen Lagerbedingungen bestimmt.

In der darauf folgenden Tabelle (1) mochte ich einen kurzen Uberblick iiber die bedeutendste

Bakterien, die fiir den LM-Verderb von Bedeutung sind, sowie pathogene Keime geben.
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Tab. 1: Uberblick lebensmittelverderbende und pathogene Bakterien
(Eigene Darstellung; nach Keweloh, 2006, S: 25-26 / Fuchs (Hrsg.), 2006, S: 587-588)

C. botulinum

C.perfringens

Bakterien: Gattung / Art Besonderheiten
Bacillus:
B.cereus verursacht Nahrungsmittelvergiftungen
B.subtilis verantwortlich fiir den Brotverderb
Clostridium:

verursacht Botulismus, produzier mehrere und in sehr geringen
Dosen wirksame Neurotoxine

verursacht LM-Vergiftung

Campylobacter jejuni

Durchfallerreger

Escherichia coli

Darmkeime, manche Stimme pathogen, Aufnahme iiber LM

Listeria monocytogenes

weit in der Natur verbreitet, kann todliche LM-Infektionen bei

Neugeborene und Immunschwiche verursachen

Pseudomonas weit verbreitet, Teil der natiirliche Fischflora,
Verderbniserreger

Salmonella Verursachen Salmonellose und auch Typhus, Ubertragung iiber
verunreinigte LM

Shigella Erreger der Bakterienruhr, produziert Shiga-Toxin

Staphylococcus aureus

in eitrigen Wunden vorhanden, LM-Vergifter

Vibrio:

V.cholerae

V.parahaemolyticus

Erreger der Cholera, Ubertragung durch Nahrungsmittel und
Trinkwasser

Verursacht LM-Vergiftung

Yersinia enterocolitica

Verursacht LM-Infektionen

3.1.1. Einflussfaktoren, die das Wachstum von Mikroorganismen beeinflussen

Diese Faktoren liegen ,.fiir jede Mikrobart in einem fiir sie maB3geblichen und zulédssigen

Bereich* (Keweloh, 2006, S: 94). Sie bestimmen in einem Produkt die Geschwindigkeit des

Verderbs und damit die Haltbarkeitsdauer. Damit sich die Mikroorganismen vermehren

konnen, miissen alle Wachstumsfaktoren wie Temperatur, pH-Wert, ay-Wert, Sauerstoff

Nahrstoffe vorhanden und in einem geeigneten Bereich sein.
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Temperatur
Die Temperatur beeinflusst das Wachstum und die Vermehrung von MO. In Abhingigkeit

von der Temperatur werden Bakterien in vier Gruppen eingeteilt: psychrophile,
psychrotolerante, mesophile und thermophile. Der optimale Wachstumsbereich liegt zwischen
5 und 65 °C. Unterhalb dieses Bereichs konnen sich aber weiterhin kéltetolerierenden
Verderbnisbakterien wie Pseudomonaden, Enterobacteriaceen, Listerien, einige Mikrokokken
und Lactobacillen, wenn auch langsamer, vermehren. Bei niedrigen Temperaturen sterben die
Bakterien nicht ab, sie ruhen nur. Sinkt aber die Umgebungstemperatur schnell, werden viele
Keime todlich geschiadigt (Keweloh, 2006, S: 102).
Uber 65°C findet keine Vermehrung von pathogenen Keimen mehr statt. Bei hoheren
Temperaturen verlduft der Prozess wie folgt:

* ab 70°C: empfindliche Keime sterben ab

= ab 85°C bei Pasteurisation: Keime sterben ab

= ab 121°C bei Sterilisation: Sporen sterben ab
Einige Stamme von Hefen wie Candida, Hansenula und Schimmelpilzen wie Penicillium,
Fusarium sind kéltetolerant und konnen sich an tiefen Temperaturen von bis zu -10°C
anpassen (Kramer, 2007, S: 144).
Zu einem volligen Wachstumsstillstand der Keime fiihrt das Erfrieren der Lebensmittel auf
-18°C, deswegen ist dieser Temperaturerniedrigung fiir die Konservierung von Lebensmittel

sehr wichtig (Keweloh, 2006, S: 101 - 106).

pH-Wert und Siuren
Ein weiteres wichtiges Kriterium fiir das MO- Wachstum ist der pH-Wert. Bei einem

neutralen pH-Wert von 7 vermehren sich die Bakterien am besten, in diesem Bereich liegen
die meisten unbehandelten Lebensmittel wie z.B. Fisch. Die Lebensbedingungen werden
durch eine Senkung des pH-Wertes verschlechtert. Bei einem pH-Wert der LM von unter 4,2
wird die Vermehrung gehemmt, deswegen sind saure Produkte weniger anfillig gegeniiber
Verderb als neutrale. Natiirlich gibt es auch Bakterien, wie die Milchsdurebakterien, die bei
einem niedrigeren pH-Wert wachsen und zur Verderb fithren koénnen. Sie selbst scheiden in
hohen Mengen Séduren aus und verdndern damit das pH-Milieu ihrer Umgebung in dem sie
unterschiedliche Absenkungen des pH-Wertes in Lebensmitteln hervorrufen. Aufgrund der
Pufferwirkung der Inhaltstoffe sinkt aber der pH-Wert in stark eiweiBhaltigen Lebensmitteln

wie Fisch und Fleisch wenig.
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Um Enzymaktivititen der Mikroorganismen zu beeintrdchtigen, werden Séuren eingesetzt.
Sie storen deren Stoffwechsel. Solche Sduren sind z.B. Essig-, Zitronen-, Milch-, Salzsdure,
die heutzutage breite Anwendung bei der Lebensmittelherstellung finden.

Zur Beeintriachtigung des Wachstums von Hefen und Pilzen kommt es erst bei einem pH-

Wert unter 1,8 (Keweloh, 2006, S: 111-116 / Kramer, 2007, S: 136).

ay,-Wert und Feuchtigkeit
Alle MO brauchen Wasser, manche mehr andere weniger, um zu wachsen und um sich

vermehren zu kénnen. Die optimale Umgebung fiir die Mikroorganismenwachstum liegt bei
einem ay-Wert iiber 0,98. Der ay-Wert ist ein Mal3 fiir das verfiighare Wasser in einem
Lebensmittel, das fiir die MO zu Verfiigung steht. Mit sinkendem a,-Wert der Umgebung
sinkt auch die Wachstumsgeschwindigkeit der Mikroorganismen. Dadurch werden
empfindliche MO abgetétet. Besonders Empfindlich sind Pseudomonaden, deshalb sind sie
hauptsédchlich auf wasserreichen Lebensmitteln anzutreffen. Eine Absenkung dieses Wertes
ist durch Trocknen, Tiefgefrieren, Zugabe von wasserbindenden Substanzen wie Zucker oder
Salz moglich. Bei einem ay-Wert von 0,6 und tiefer konnen sie sich nicht mehr vermehren
(Kramer, 2007, S: 138):

Produkte ohne freies Wasser haben einen Wert von 0. Dieser Wert steht aber mit der
Luftfeuchtigkeit in Zusammenhang. Eine wichtige Rolle spielt hier die Temperatur der Luft,
je warmer die Luft, desto mehr Wasser kann sie aufnehmen. Es findet stéindig ein Austausch
von Feuchtigkeit zwischen Produkt und Luft statt.

Als leichtverderbliche Lebensmittel gelten diese, die einen ay-Wert groBer als 0,95 besitzen.
Sie werden ohne Kiihlung durch schnell wachsende Bakterien innerhalb weniger Stunden
verdorben. Lebensmittel wie Fisch zéhlen zu diesen Nahrungsmitteln, sie besitzen einen ay-
Wert von tiber 0,98, dadurch koénnen sie von fast allen Verderbskeimen angegriffen werden

(Keweloh, 2006, S: 106-111).

Sauerstoff
Viele Mikroorganismen bendtigen Gase der Luft, die meiste Sauerstoff, um zu wachsen. Sie

werden als aerob eingestuft. Sie konnen Sauerstoff nur nutzen wenn er aus der Gasphase in
die wissrige diffundiert ist. Fiir einige Bakterien aber wie manche Clostridium-Arten, kénnen
schon Spuren von Sauerstoff todlich sein (Keweloh, 2006, S: 119). Das sind die so genannte
Anaerobier. Mikroorganismen wie Hefen, Enterobakteriaceen, Staphylokokken und einige
Pseudomonas sind fakultativ anaerob, d.h. sie konnen sowohl bei Abwesenheit von Sauerstoff

als auch in der sauerstoffreichen Umgebung leben und vermehren.
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Bei Lagerung z.B. von frischen Fischen und Seetieren an der Luft bildet sich an der
Lebensmitteloberflache unter giinstige Bedingungen wie Temperatur, pH-Wert usw. rasch
,eine aerobe Verderbnisflora reich an Bakterien* (Keweloh, 2006, S: 122). Sie besteht aus
Pseudomonas-, Micrococcus-, Bacillus- Arten, auch Schimmelpilze sind hier beteiligt. Die
Zufuhr von Sauerstoff zu Lebensmittel wird durch Einsatz verschiedener Materialien und
Technologien verhindert, es werden gasdurchlissige Folien als Verpackungen eingesetzt. In
dem Fall besteht aber die Gefahr, dass sich anaerobe Keime wie Clostridien vermehren, wenn

alle anderen, fiir sie maB3geblichen Wachstumsbedingungen erfiillt sind.

Inhaltstoffe der LM
Die vorhandenen Néhrstoffe in einem Lebensmittel werden von den Mikroorganismen als

Wachstumsquelle benutzt. Sie sind in der Lage, praktisch alle in Lebensmittel vorhandenen
organischen Stoffe abzubauen. Es gibt Bakterien, die einen ganz bestimmten Néhrstoff zum
Wachstum benétigen wie die Milchsdurebakterien Milchzucker brauchen. Und solche wie die
Pseudomonaden, die natiirliche und manche vom Menschen kiinstlich geschaffene Substanzen
abbauen konnen.

,,Lebensmittel wie Fisch, die einen hohen Anteil an freien Aminosiduren besitzen, verderben
unter Entstehung geruchsintensiver Substenzen schnell, und die Aufnahme der freigesetzten
Amine kann zu Erkrankungen fithren* (Keweloh, 2006, S: 127).

Wie schnell verschiedene Lebensmittel verderben ist von den Inhaltsstoffen, die er den
Keimen zu Verfugung stellt, abhéingig. Es kann sich um wenige Stunden oder um Monate
handeln.

Lebensmittel mit einem hohen Anteil an niedermolekularen Substanzen wie Aminosduren und
freie Fettsduren verderben sehr schnell, weil die MO diese Substanzen direkt aufnehmen und
verwenden konnen (Krdamer, 2007, S: 129 - 135). Von grof3er Bedeutung ist hier nicht nur die
stoffliche Zusammensetzung sondern auch die Struktur der Lebensmittel.

Beim Abbau der Aminosduren entstechen viele Produkte wie biogene Amine, die durch
bestimmte Stimme aus der Gruppe der Enterobacteriaceae und der Enterokokken gebildet
werden. Hinzu kommen organische Séuren und Ammoniak, die zur starken Verdnderung des
Geschmacks und Geruchs in den Lebensmitteln fithren. Zugleich kommt es haufig auch zur
Veranderung der Farbe, der Oberfliache, in der sich Schleim bildet, und der Textur.

Bei Abbau von Fette kommt es zur Bildung von Fremdaroma, zur Lebensmittelsduerung und
Entstehung des ranzigen Geschmacks.

Bei kohlenhydratreichen Lebensmitteln macht sich die Verdnderung erstmals in der Farbe, im

Geruch und der Textur sichtbar.
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3.1.2. Hemmen des mikrobiellen Verderbs in LM durch Konservierung

Zur Verldngerung der Haltbarkeit der Lebensmittel ohne starke Beeintrdchtigung ihrer
Qualitdt wird die Konservierung eingesetzt. In der Literatur werden die Verfahren zur
Haltbarmachung von Produkten in vier Verfahren eingeteilt: chemische, physikalische,
biologische und durch Gasatmosphire (Krdmer, 2007, S: 145). Die Konservierung zielt darauf
ab, das Wachstum der Verderbskeime auf den Lebensmitteln zu unterbinden und auch die
Sicherheit der Produkte zu gewihrleisten. Einige Konservierungsverfahren fithren zu
Abtotung bzw. Inaktivierung der Keime wie z.B. Garen, Pasteurisation, Sterilisation und
Bestrahlung, andere wie Kiihlen und Tiefgefrieren sind nur wachstumshemmend. Bei diesen
Verfahren konnen sich die Lebensmittelkeime sofort nach Beendigung der Konservierung
weiter vermehren. Die Wachstumsbedingungen der Mikroben werden nur verschlechtert, sie
werden nicht oder nur teilweise abgetotet. In diesen Féllen kommt es zur
Wachstumseinstellung der Keime, dadurch bleibt deren Zahl konstant oder fillt langsam ab,
wie in der Abb. 2 deutlich zu erkennen ist.

Um die Haltbarkeit der Lebensmittel zu erhéhen werden auch Stoffe wie z.B. Salz, Sdure
zugesetzt, die das Wachstumm der Mikroben hemmen, deren Wirkung auf Senkung des a,-

Wertes und des pH- Wertes beruhen.

Keimzahl #

ohne
Konservierung

nicht ausreichende
Konserviering

Beginn der \\ ausreichende
Komservierungs- Konservierung
behandlung (Wachstumshemmung)
Sterilisation/

Pasteurisation

Ausgangs-
keimzahl

Leit

Abb.2: Verlauf der Keimzahl von Lebensmitteln als Folge von Konservierungsverfahren

(Keweloh, 2006, S: 132)

Von groflerer wirtschaftlicher Bedeutung sind die Verfahren, bei denen eine Erhohung oder
Erniedrigung der Temperaturen erfolgt (Keweloh, 2006, S: 133). Bei denen wird zu den
Lebensmitteln kein zusidtzlicher Stoff zugesetzt und bei Einhaltung der empfohlenen

Lagerzeiten verringert sich der Qualitédt der Lebensmittel kaum.
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Genau diese Verfahren werde ich ausfiihrlicher im Punkt 4.5 ,,Verfahren zur Ver- und
Bearbeitung von Fische* beschreiben. Sie werden in dem von mir betrachteten

fischverarbeitenden Betrieb angewendet.

3.2. Viren

Viren sind nach Keweloh ,,keine Mikroorganismen* (2006, S: 10), weiter werden sie von
Kemper als obligatorische Parasiten auf molekularem Niveau (2006, S:97) bezeichnet. In
weitererfithrender Literatur werden sie aber auch als subzelluldre Mikroorganismen benannt
oder als subzelluldre biologische Objekte. Sie haben keinen Stoffwechsel und bestehen nicht
aus Zellen, sondern nur aus ihrem, von einer Proteinkapsel umgeben, genetischen Material.

Sie sind Parasiten, die sich nur in den Zellen von Lebewesen vermehren konnen, die dadurch
zerstort werden. Aus diesem Grund konnen sie sich nicht in den Lebensmittel vermehren und
anreichern, sie werden nur iiber diese iibertragen. Zu diesen Vieren gehdren Noro- und
Hepatitis-Virus, von diesem nur A und E LM-Ubertragbar sind. Einige Viren, die
hauptséchlich auf Grund von mangelnder Hygiene durch der Nahrung von Mensch zu Mensch
gelangen, werden von der Magensdure oder den Verdauungssidften des Darmes zerstort,
andere rufen schwere Magen-Darm-Erkrankungen hervor. Einige Viren sind sehr empfindlich
gegen Austrocknung und alkoholhaltige Mittel, andere dagegen sehr widerstandsfdhig. Fast
alle aber sind hitzeempfindlich. Sie werden innerhalb von wenigen Sekunden oder Minuten
bei einer Temperatur von 70°C inaktiv (Keweloh, 2006, S: 10, 61-68, 227). Im Gegenteil
konnen sie aber bei niedrigen Temperaturen monatelang infektionsfahig bleiben. Sie sind sehr

empfindlich auch gegeniiber niedrigen pH-Werten (Kramer, 2007, S: 106-112).

4. Das Lebensmittel Fisch

Laut BERTELSMANN Universal Lexikon ist Fisch wasserbewohnendes, wechselwarmes
Wirbeltier mit Flossen.

Fisch ist in erster Linie Eiweilnahrungsquelle. Das Fischfleisch enthélt weniger Bindegewebe
als Fleisch und deswegen ist es zart und leicht verdaulich und weist auch wenig Fett auf.
Fisch ist auf Grund seiner Zusammensetzung [75-85% Wasser, 15-19% Eiweil3, 1-8% Fett, <
1%KH] sehr guter Nahrboden fiir Bakterien (Holzapfel, 2004, S: 104).

Hauptsédchlich wird das Muskelgewebe als Lebensmittel genutzt. Es werden aber auch

manche inneren Organe wie Leber, Rogen und Sperma verarbeitet und verzehrt.
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Als Lebensmittel werden 75% des Weltfanges direkt eingesetzt, der Rest wird im Fischmehl
fur Tierfutter verarbeitet (Tilsner, 1994, S: 23).

Heutzutage sind 25000 Fischarten bekannt. Die meisten kommen im Meer vor (Tiilsner, 1994,
S: 33).

Hier mochte ich die Fische, die im Betrieb verwendet werden auch ansprechen:

= Hering ist in verschiedenen Rassen und Bestidnden aufgeteilt, die entweder im Friihjahr
oder im Herbst Eier ablegen. Diese Art ist im gesamten Nordatlantik zu treffen.

Die Nordseeheringe wachsen in Unterschied zu nordlichen Bestdnden schnell heran und sind
nach 2-3 Jahren geschlechtsreif, wobei sie mit einer Linge von 20-25 cm kleiner sind als die
anderen. Sehr entscheiden fiir deren Wachstum sind die Wetterbedingungen und die
Planktonentwicklung. Um iiber den Winter zu kommen, fressen sich Heringe im Sommer ein
Fettpolster an. In dieser Jahreszeit wachsen sie nicht und gehen in tiefere Wasserschichten.
Derzeit ist Hering einer der wichtigsten Fischarten auf dem deutschen Markt (Hubold, 2009,
S: 17).

» Brathering ist ein aus Hering hergestelltes Erzeugnis. Der Heringfisch wird paniert,
gebraten und in Essig eingelegt.

* Dornhaie leben in einer Tiefe von 50 bis 200 Meter, bevorzugen ein Temperaturbereich
zwischen 7 und 15°C und treten in Schwérmen auf. Sie kommen vor allem im Nordwest- und
Nordostatlantik, in der Nordsee, im Mittelmeer und Schwarzem Meer vor, ebenso im
Stidatlantik und im Siidwestpazifik vor Neuseeland. Deren bevorzugte Nahrungen sind
sowohl Schwarmfische als auch Krebse und Muscheln. Sie vermehren sich sehr langsam und
werden erst nach 10 Jahren geschlechtsreif. Obwohl diese Fische durch Uberfischung bedroht
sind, gibt es noch keine Handelsbeschrinkungen.

Die grétenfreien Riickenstiicke dieses Fischs kommen auf den Markt als Seeaal und die

Bauchlappen werden gerduchert als Schillerlocken.

4.1 Eigenschaften der Fische

Wasser, Proteine und Fett sind die Hauptkomponenten des Fischgewebes. Sie bestimmen den
Néahrwert und die verarbeitungstechnischen bzw. funktionellen Eigenschaften.
Charakteristisch fiir das Fischeiweil} ist seine Verdaulichkeit, was durch den niedrigen Gehalt
an Bindegewebe ca. 3 % bedingt ist. Sie bestehen zu etwa 17 - 20 % aus hochwertigen
Proteinen (Ballin, 2005, S: 17). Das Fischfleisch enthilt einen hohen Gehalt an essentiellen

Aminosiuren.
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Der Fettgehalt im Fisch unterliegt groBen Schwankungen. Manche Fische lagern im Fischfilet
kaum Fett, sie enthalten weniger als 1 %. Bei Magerfischen wird die Leber als Fettdepot
benutzt. Bei Fettfischen liegen die Fettwerte bei 20 — 30 %, wobei das vorhandene Fett durch
einen hohen Gehalt an hochungesittigten Fettsduren charakterisiert ist. Die Fettablagerung
erfolgt liberwiegend im Muskelfleisch und unter der Haut wie z.B. bei Aal und Hering
(Tulsner / Koch, 2010, S: 24).

Die Fettwerte sind von der Saison, dem Alter und der Futteraufnahme abhingig.

Die jahreszeitlichen Einfliisse bei Fettfischen werden durch deren biologischen Reifezyklus
bestimmt, das gilt besonders fiir Heringe und Makrelen. Sie konnen von Dezember bis Mirz
zwischen 35 und 3 % Fett schwanken. Organische Fette werden als Triglyceride bezeichnet,
da sie durch die Veresterung von Glycerin und drei Fettsdurenmolekiilen bestehen. Seinerseits
sind Fettsduren langkettige Molekiilen, die sich in gesittige und ungeséttige teilen. In unserem
Fall sind die ungesittigten FS wichtiger, da Fischfett tiberwiegend daraus besteht. Einige im
Fisch enthaltene ungesittige FS wie z.B. Eicosapentanen-, Decosapentanen- ind
Decosahexaenséure, die zu den Omega-3-FS gehort und Arachdonsdure, die zu der n-6 Reihe
gehort, werden im menschlichen Korper, aufgrund fehlende Enzyme, nicht gebildet und
deswegen miissen sie mit der Nahrung aufgenommen werden. Starken Einfluss auf die Menge
der einzelnen FS im Fischfett hat die Fettzusammensetzung der aufgenommenen
Fischnahrung, sowie die Umgebungstemperatur (Wehrmiiller, 2008, S: 655 / Tiilsner, Koch,
2010, S: 34).

Der Cholesteringehalt, verglichen mit vielen anderen Lebensmitteln, ist in dem Fischfleisch
deutlich niedriger. Meerestiere enthalten in groen Mengen Kalium, sowie Calcium, Natrium,
Magnesium und Phosphor. Seefische sind das einzige tierische Lebensmittel, das Jod in
groflen Mengen enthélt. Sie enthalten auch noch Selen, geringe Mengen an Kupfer, Zink,
Eisen. In dem Fischfett sind die Vitamine A, E und D reichlich vorhanden. Reichlich
vorhanden im Fisch sind noch die Vitamine der B-Gruppe insbesondere Vitamin B6 und B12.
Die Rohstoffeigenschaften der Fisch werden in hohem Mal} von dem Nahrung beeinflusst.
Spezielle Nahrungskomponenten werden direkt in den Stoffwechsel des Fisches iibernommen

und im Korper eingelagert oder in korpereigenen Stoffen eingebaut (Tilsner, 1994, S: 47).

4.1.1. Primérflora
Die primire Flora des lebenden Fisches wird maf3geblich durch die mikrobielle Belastung des
aufgenommenen Futters sowie die Umgebung bestimmt, als auch durch die Fischart. Sie

hingt damit von der Umgebungstemperatur ab.
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Bei Fischen nordlicher Breiten wurde eine Vielzahl verschiedener psychrophiler und
psychrortopher Keimarten wie Pseudomonas, Achromobacter, Aerobacter und Bacillus
bestimmt. Dabei iiberwiegen beim fangfrischen Fisch in der Regel Achromobacter, die bei
Untersuchungen an z.B. Hering etwa 60 % ausmachten (Ttilsner, 1994, S: 73).

Bei Fischen wiarmerer Gewésser finden sich héher Anteil von Streptococcus, Micrococcus
und Bacillus, die stirker mesophile Eigenschaften besitzen.

Bei Fischen, die sich im mit Kot verschmutzten Wasser aufhalten, werden Erreger wie
Vibrionen nachgewiesen. Sie stellen die dominante Keimflora bei Salzwasserfischen dar
(Jark, 2005, S: 73).

An der Oberfliche des fangfrischen Fisches sind generell fast keine anaeroben
Mikroorganismen feststellbar. Sie treten jedoch im Verdauungskanal auf. Es sind
verschiedene Clostridium- Arten, unter denen auch der Toxinbildner Clostridium botulinum
vorkommen kann. Die Toxinbildung selbst ist jedoch an bestimmte anaerobe Bedingungen in
den Fischerzeugnissen gebunden.

Korperflissigkeiten und Gewebe des lebenden Fisches sind praktisch steril, dies gilt
weitgehend auch noch fiir den eben gefangenen Fisch. Die Fischoberfliche enthilt von 107 bis
10° und der Magen-Darm 10° bis 10® Keime je ml. Hier kann der Fangprozess sehr groBen
Einfluss haben. Wesentlich kann die Keimbelastung durch den Kontakt des Netzes mit dem
keimreichen Bodenschlamm sowie durch lange Schleppzeiten und Fang in groBeren Tiefen
erhoht werden (Tiilsner, 1994, S: 74 / Tiilsner, Koch, 2010, S: 49).

* Pseudomonaden: machen den groBen Teil der Primérflora von Fischen aus. Sie sind in der
Umwelt weit verbreitet und kontaminieren Lebensmittel verschiedener Herkunft. Thre
Vermehrungstemperatur betrdgt -3 bis 0°C. Sie sind leicht anpassungsféhig und bilden beim
aeroben Fischverderb schnell die dominante Flora. Sie besitzen die Fahigkeit Eisen-Chelate
mit hoher Affinitit, die so genannte Siderophore, zu bilden. Dadurch sind sie ein Teil des
natiirlichen Abwehrsystems von Fischen, da sie durch die Siderophore- Bildung eine
hemmende Wirkung auf fischpathogene Aeromonaden ausiiben konnen (Bartelt et al., 2009,

S: 9).

4.1.2. Sekundirflora
Mit Entnahme des Fisches aus seinem Lebensraum fangen neue physikalische und chemische
Parameter an einzuwirken. Die Sekundérflora beginnt sich herauszubilden. Die natiirliche
Barriere gegen das Eindringen von Keimen in das Muskelfleisch bricht mit dem Tod des

Fisches zusammen. Durch Schuppen, Kiemen und Haut dringen die Keime, die sich an der
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Fischoberfliche befinden, in das sterile Muskelfleisch ein. Keimbelastet ist auch noch der
Verdauungstrakt, deshalb miissen Fische am besten nach dem Fang entweidet werden, damit
eine Ansteckung des Fischfleisches vermieden wird.

Bei der Verarbeitung besteht Konkurrenz mit den Keimen der benutzten Arbeitsgerite. So
bildet sich eine Mikroflora, die fiir den weiteren Verderb des Fisches besonders geeignet ist.
Diese Entwicklung kann durch betriebhygienische Maflnahmen wie z.B. die Verwendung
keimfreier Arbeitsgerite, konsequente Kiithlung, Waschen der Fische sofort nach dem Fang
usw. verzogert werden. Die Herausbildung der Sekundérflora wird ebenfalls durch schnelles
Gefrieren wirksam verzogert (Tilsner, 1994, S: 75 / Tiilsner, Koch, 2010, S:49).

Neben der quantitativen Keimzunahme ist auch eine qualitative Verdnderung der Flora zu
beobachten. Der Anteil der Pseudomonas- Arten steigt, damit auch der Anteil von Keimarten,

die Proteine abbauen.

4.2 Fischverderb

Nach dem Fischtod setzen Prozesse ein, die zu Qualitdtsminderungen und letztendlich zum
Verderb fithren. Die Fischproteinen und Fette unterliegen einer Vielzahl von chemischen,
enzymatischen und mikrobiellen Abbaureaktionen (Jark et al., 2005, S: 47).

Die Geschwindigkeit des Verderbs ist sehr von den Lagerbedingungen abhingig. Verderb
filhrt zur Verdnderungen des Aromas, des Aussehens und der Textur. Es kommt zu
Minderung des Genusswertes und weiterhin zur Ekelerregung. Allgemein zdhlen Fische
aufgrund ihres hohen Gehaltes an Protein, freie Aminosduren, anderen 16slichen
stickstofthaltigen Verbindungen und Wasser zu den leicht verderblichen Lebensmitteln.

Nach Schubring und Oehlenschldger wird der Fischverderb in drei Phasen unterteilt:

* Die erste Phase setzt sofort nach dem Fischtod ein. Hier ist der Verderb durch
korpereigene Enzyme verursacht. Charakteristisch fiir diese Phase sind die langsame
Verschlechterung des Allgemeinzustands des Fisches und noch keine Geruchsbildung.

= In der zweiten Phase beginnt der mikrobiologische Abbau, und auch der oxidative Abbau
von Fetten. Charakteristisch ist das erste Auftauchen von Geruchsnoten, Verfarbungen und
der Verlust der Elastizitdt des Fischfleisches.

* Die dritte Phase ist durch den mikrobiologische Verderb durch Verderbsbakterien
gekennzeichnet. Charakteristisch ist die intensive Geruchsbildung, das Fischfilet wird in

Kiirzen nicht mehr zum Verzehr geeignet sein (Schubring, 2009, S: 3-15)
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4.2.1. Mikrobieller Verderb

Bereits kurz nach dem Tod des Fisches konnen in einigen Geweben Mikroorganismen
aufgrund der nun fehlenden Regulationsmechanismen, die eine Infektion der Gewebe im
lebenden Organismus verhindern, gefunden werden. Hauptsdchlich verlduft die Infektion von
den Kiemen tiber das GefiaBBsystem und die Nieren ins Fleisch. Die Bauchhohle bleibt bis zur
Perforation der Magen und Darmwinde steril. Obwohl der Hautschleim einen guten
Nahrboden fiir Keime bildet, erfolgt die direkte Infektion der Muskulatur durch die Haut
langsamer. Daher bleiben die Muskelgewebe ldngere Zeit keimfrei (Tilsner, 1994, S: 85). Die
Pseudomonas- Arten, die ich schon angesprochen habe und die ein Teil der Pramierflora des
Fisches sind, nehmen nach dem Fischtod deutlich zu. Demzufolge erfolgt ein erheblicher
Anstieg der proteolytischen Aktivitdt der Verderbsflora. Die starke Entwicklung der
Keimflora setzt in der Regel erst nach 4 - 6 Tagen ein (Tiilsner, Koch, 2010, S: 53-54).

Die Geschwindigkeit des bakteriellen Verderbs ist von einer optimalen Kiihlung sofort nach
dem Fang und von der klimatischen Fischherkunft abhiangig (Bartelt, 2009, S: 4). Daneben
haben auch Faktoren wie ,,die Aktivitdt der fischeigenen und mikrobiellen Enzymsysteme,
das Wachstum der Mikroorganismen, die mechanische Widerstandsfiahigkeit der Gewebe, der
Fettgehalt, die FischgroBe u.a.“ ein Einfluss. Starke Einlagerung z.B. des Fettes im Fisch
fithrt zur Abnahme der mechanischen Widerstandsfihigkeit und zusammen mit der
eventuellen Beschddigung bei dem Fang, kommt es zu beschleunigtem Verderb (Tiilsner,
Koch, 2010, S: 58 - 59).

Im Gewdésser sind Bakterien wie Aeromonas zu finden. Sie bilden beim Fischverderb einen
Teil der Verderbnisflora. Deren Anteil kann beim bei Umgebungstemperatur verdorbenem
Fisch zwischen 49 - 69 % liegen (Jark, 2005, S: 75).

Es wird angenommen, dass ca. 10 % des weltweiten Fischfangs durch bakteriellen Verderb
verloren geht (Bartelt, 2009, S: 4).

Wie es schon in der vorherigen Kapitel ,,Allgemeine Betrachtung der Wirkung der MO und
Viren in LM*“ erwédhnt habe, werden MO in pathogene Keime, Hygieneindikatoren und
Verderbniserreger eingeteilt. Einige dieser MO wie Listerien, Clostridien, Salmonellen,
Vibrionen, Staphylococcus aureus und bestimmte Arten von Escherichia coli, die dazu fithren
konnen, dass der Verzehr von Fischerzeugnissen ein Risiko bringt und solche die nur den
Hygienestatus eines Lebensmittel zeigen und als Indikatoren fiir Verunreinigung eines
Lebensmittel dienen, werden bei der ,,Betrachtung der Risiken, die wegen mangelnde
Hygiene und Produktionssicherheit auftreten®, erldutert (Behrmann, 2006, 47 - 48 ).

Eine Vergiftung durch verdorbene Fische kommt selten zustande, da sich der Verderb sichtbar

macht. Jedoch kommt es ohne sichtbare Verderbserscheinungen unter bestimmten
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Bedingungen bei einigen Fischarten durch enzymatischen Abbau von bestimmten
Aminosduren zur Bildung von biogenen Aminen, die ihrerseits Vergiftungen, in Abhédngigkeit
von der Hohe der Konzentration und Uberempfindlichkeit der aufnehmenden Person,
hervorrufen konnen (Max Rubner- Institut, 2008, S: 21). Ein wichtiger Vertreter der Gruppe
der biogenen Amine ist das Histamin. Zu den Bakterien mit deren Hilfe in Fisch und
Fischprodukten Histamin entsteht, gehoren einige Stdammen aus der Gruppe der
Enterobacteriaceae wie z.B. Klebsiella, Enterobacter, Hafnia, sowie auch Morganella
morganii (Krdmer, 2007, S: 122-124). Die Rolle des Histamins und der anderen biogenen
Amine werde ich unter Punkt 4.3.1. ,Risiken, die mit den durch den Fisch gebildeten
Giftstoffen verbunden sind* detaillierter betrachten.

Typische Abbauprodukte bei mikrobiellem Verderb der Fische sind: Anorganische Stoffe wie
Ammoniak, Kohlendioxid, Amine, Ketone, Schwefelhaltige Stoffe, Aromatische Sdure und
Alkohole, heterozyklische Stoffe. Die meisten Abbauprodukte weillen Aromaeigenschaften
auf.

Eines der wichtigsten Bakterien beim Verderb von Seefischen bei 0°C ist die Shewanella
putrefaciens. Allgemein wachsen Shewanellen bei einer optimalen Temperatur zwischen
20°C und 25°C und bei 0°C vorzugsweise auf Medien mit 6,5 % NaCl-Gehalt (Bartelt, 2009,
S: 8). Shewanellen sind in der Lage H,S (Schwefelwasserstoff) aus schwefelhaltigen
Aminosduren zu bilden. Shewanella putrefaciens ist auch in der Lage sich bei
Sauerstoffausschluss zu vermehren. Sie konkurriert mit den Pseudomonaden, dadurch wird

das Wachstum der Pseudomonaden abgestellt.

4.2.2. Chemischer Verderb

Es verlaufen gleichzeitig verschiedenen Oxidationsreaktionen, die durch Beschddigungen der
Fische, durch Bearbeitung und durch Austrocknung begiinstigt werden, und solche vom
Maillard-Typ, die erst bei hoheren Temperaturen grole Bedeutung haben. Die Pigmente der
Haut und Gewebe werden durch die Oxidation mit dem Luftsauerstoff zerstort, was ein Grund
fur die Entfirbung und die braune Verfarbung ist. Fettoxidation wird nur bei langfristig
lagernden Fischerzeugnissen beobachtet (Ttsler, Koch, 2010, S: 57).

In die Fischmuskulatur kénnen auch bei niedrigen Temperaturen verschiedene Proteasen und
andere hydrolytische Enzyme der psychrophilen und psychrotrophen Organismen sekretiert
werden, was zu Abbauprozessen in der Muskulatur fiihrt. So werden die Proteine zu Peptiden
und Aminosduren, und weiterhin zu Aminen und Sduren abgebaut. Lipide werden durch

Lipase in freie Fettsduren, Glycerin und andere Fettkomponenten zersetzt (Bartelt, 2009, S:9).
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4.2.3. Physikalisch-mechanischer Verderb

Erscheinungen wie:

= Austrocknung, die in den meisten Fillen auf ungeschiitzten Oberflachen auftreten

= Beschiddigungen, die auf Grund von Quetschung, Schlag, Druckdifferenzen resultieren,
bei denen an den betroffenen Stellen bakterielles Wachstum und enzymatische Prozesse
beschleunigt und oxidative Vorgénge beglinstigt werden

= Verschmutzungen hauptsédchlich durch Tang, Schlamm, Dieselkraftstoffe

* Verunreinigungen mit chemischen Stoffen wie Dieselkraftstoff und Ol
beeintrichtigen den Wert des Fisches, fithren zur Verschlechterung des Aussehen und machen

thn ungeeignet zum Verzehr (Tiilsner, Koch, 2010, S:57).

4.3 Risiken, die mit dem Fischverzehr verbunden sind

Insgesamt sind Vergiftungen durch Fische und Fischerzeugnisse, wenn man ihre

Eigenschaften besonderes den schnellen Verderb beriicksichtigt, selten.

4.3.1. Risiken, die mit den durch den Fisch gebildeten Giftstoffen verbunden sind

Es gibt Fische, die selbst Gifte enthalten, wie der in Japan als Delikatesse bekannte Fugufisch
und solche die sich durch ihre natiirliche Umgebung mit Mikroorganismen infizieren, die im
Fisch oder im Erzeugnis bei bestimmten Bedingungen Toxine produzieren. Sie lagern sich in
Geweben von Fischen ein und machen diese fiir die Menschen giftig. Diese Toxine sind
meistens thermostabil und konnen nicht entfernt werden. Deshalb stellen Biotoxine und
biogene Amine bei Anwesenheit in Fischen ein ernstzunehmendes Gesundheitsrisiko dar.
Eine der haufigsten Fischvergiftung weltweit ist die Ciguatera, die durch die Dinoflagellaten
des Typs Gambierdiscus toxicus gebildeten Toxine verursacht wird. Dadurch betroffen sind
Fische aus den tropischen Gewéssern wie Red Snapper, Barracuda oder Makrele. Sie
akkumulieren das hitzestabile Ciguatoxin, das sich in der Nahrungskette anreichert und bei
Aufnahme durch den Menschen Auswirkungen wie Schwindel, Erbbrechen, Ubelkeit,
Lihmungen der Skelettmuskulatur und Blutdruckabfall hat (Effkemann, 2005, S: 95 /
Dreusch, 2008, S: 55).

Weitere gefdhrliche in dem Fischerzeugnis durch MO gebildete Verbindungen sind die
,blogenen Amine“. In kleinen Mengen nehmen sie im Organismus oft wichtige
physiologische Funktionen als Transmittersubstanzen oder als Vorstufen von Hormonen
wahr. Sie sind erst in sehr hoheren Konzentrationen fiir die meisten Menschen giftig, bei

einzelnen Menschen konnen sie aber bereits in niedrigen Konzentrationen eine

35



Uberempfindlichkeitsreaktion auslosen (Max Rubner-Institut, 2008, S: 21). Diese
Verbindungen werden wihrend des Verderbs von eiweifreichen Lebensmitteln unter Einfluss
einiger Mikroorganismen und nicht ausreichender Kiihlung produziert. Viele Arten der
Enterobacteriaceen und Enterokokken sind in der Bildung von Aminen besonders aktiv. Der
wichtigsten Vertreter, der in Verbindung mit dem Lebensmittel Fisch und entstehende
Vergiftungen und Intoleranzen gebracht wird, ist das Histamin. Histaminbelastet sind einigen
Fischarten wie Clupeidea (Heringsfische), Scombridae (Makrelenfische), Sardellen und
Thunfisch. Bei diesen Fischarten kann es bei ungeniigender Kiihlung schon kurz nach dem
Fang zu einer hohen Histaminbildung aufgrund starker Vermehrung von Bakterien kommen,
die natiirlich auf dem Fisch vorkommen wie Proteus morganii. Diese Fisch bilden bei der
enzymatischen Zersetzung bevorzugt die Aminosédure Histidin, aus der das Histamin entsteht
(Feldhusen, 2005, S: 53 - 54 / Behrmann, 2006, S: 38 -39 / Keweloh, 2006, S: 219). Bei
Aufnahme vom Histamin tiber die Nahrung sorgen vor allem die im Darmschleimhaut
gebildeten Enzyme Diaminoxidase (DAO) und Monoaminoxidase (MAO) bereits dafiir, dass
Histamin abgebaut wird, dadurch wird seine Aufnahme ins Blut weitgehend verhindert. Bei
Menschen werden die aminoabbauenden Enzyme aufler im Darm auch noch in den Nieren, in
den Blutgefilen und im Herz enthalten. Bei ca. 1 % der Bevolkerung (v.a. Frauen)
funktioniert der Abbau dieses biogenen Amins nicht und die Histamingehalt im Blut liegt
tiber der Normwert von 1 ng/g (ALP forum, 2009, S: 6), das =zur einen
Histaminunvertraglichkeit fithren kann. Histamin 16st bei Aufnahme sehr hoher Mengen die
Scombroid- Vergiftung aus. Es werden Symptome wie Atemnot, Hautrétung, Juckreiz,
Kopfschmerzen, Erbrechen beobachtet. (Weil3, 2009, S. 172-179).

Histamin wird aber nicht nur mit der Nahrung aufgenommen, es ist ein Gewebshormon, das
auch im Korper aus den jeweiligen Aminosduren gebildet wird und unterschiedliche
Aufgaben im Stoffwechsel erfiillt. Es spielt eine wichtige Rolle bei der Immunabwehr und bei
Entziindungsreaktionen im Koérper (Keweloh, 2006, S: 219).

Einmal im Lebensmittel gebildet, kann Histamin weder durch Erhitzen noch durch Riuchern,
Trocknen oder Einfrieren vernichtet werden (Max Rubner-Institut, 2008, S: 22).

Bei der Vergiftung durch Fisch wirken auch weitere, auf gleiche Weise aus anderen
Aminosduren gebildete, biogene Amine wie Cadaverin, Putrescin, Tyramin mit (Tiilsner,
Koch, 2010, S: 66-67).

In der EG Verordnung 2073/2005 ist derzeit von allen biogenen Aminen nur der
Histamingrenzwert festgelegt, er liegt bei 200 mg/kg und 400 mg/kg bei Erzeugnisse, die im

Salzlésung noch reifen miissen.
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4.3.2. Risiken, die wegen mangelnder Hygiene und Produktionssicherheit auftreten

Die Gefdhrdung der menschlichen Gesundheit kann auch von den Menschen selbst, von dem
Rohstoff sowie von den betrieblichen Gegenstdnden ausgehen und durch mangelnde Betriebs-
und Personalhygiene verursacht werden. Durch fidkale Abwésser werden Fliissen und Seen
mit pathogenen Keimen verseucht. So werden dort lebenden Fische zu Krankheitsiibertrédgern.
Sie konnen immer durch ausreichende Warmebehandlung vernichtet werden. Es besteht aber
nach der Behandlung immer noch eine Gefahr von Kreuzkontamination oder
Rekontamination durch fehlende Hygiene.

» Die bei Erkrankungen oft nachgewiesenen Keime sind Salmonella, Staphylococcus,
Streptococcus.

= Staphylokokken: sind Bakterien, die Durchfallerkrankungen verursachen. Zu diesen

gehort der Staphylococcus aureus, einer der typischen LM-Vergifter. Er vermehrt sich in
zahlreichen LM und bildet Toxine, die sehr hitzestabil sind und die erst nach der Aufnahme
im Darm aktiv werden, aber keine Sporen. Die Bakterientoxine werden bis zu einer
Temperatur von minimum 10°C immer noch gebildet. Allgemein ist dieser Keim
anspruchslos und vermehrt sich sogar bei einem ay-Wert von 0,86 und pH-Wert bis 4. Er
zeige hohe Resistenz gegeniiber Desinfektionsmittel. Die Kontamination eines Lebensmittels
mit S. aureus geht meist von dem im Betrieb titigen Personals aus, da viele Menschen von
diesem Keim besiedelt sind. Er bewohnt die Haut, Nasen-Rachenraum, Kopfhaut und ist in
denen Schleimhéute und sogar auf Haare nachweisbar. Das Bakterium ist auch der Erreger,
der in eitrigen Wunden zu finden ist. Es wird vom Mensch auf das LM direkt oder indirekt
zuerst auf Gegenstinde und dann auf das LM {ibertragen (Keweloh, 2006, S: 216-218).
Eigentlich sind nicht alle beim Menschen nachgewiesene S.aureus- Stimme in der Lage,
Toxine, die eigentliche Verursacher von der Erkrankung sind, zu bilden. Nur etwa 20 bis 50
% haben diese Féhigkeit. Um eine Ansteckung des LM zu vermeiden, muss im
Produktionsbetrieb eine gute Personalhygiene beachtet werden. Es miissen z.B.
Schnittwunden mit Pflaster bedeckt werden, griindliche Reinigung und Desinfektion der

Hénde erfolgen sowie saubere Arbeitskleider getragen werden (Kramer, 2007, S: 79-81).

= Streptococcus: Deren Bedeutung als LM- Vergifter ist besonders bei diesen, die zur
serologische Gruppe D wie Enterococcus faecalis, E.faecium gehoren, umstritten. Diese
helfen aber zur Bildung der toxischen Amine bei dem Aminosdurenabbau (Kremér, 2007, S:

89).
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= Listerien: Sie sind weit in der Natur verbreitet und koénnen schwere Erkrankungen
hervorrufen. Von dieser Gattung ist die Listeria monocytogenes von grof3er Bedeutung.
Listeria monocytogenes: ist der Verursacher der bei Menschen auftretende Erkrankung
Listeriose, die bei etwa 30 % der Fille todlich verlduft. Von der Erkrankung sind
hauptsdchlich schwangere Frauen, ungeborene Kinder, alte und immunschwache Personen
betroffen. Nach oraler Aufnahme werden die meisten Keime dieses Bakteriums von der
Magensdure abgetotet, da das Bakterium S&ureempfindlich ist. Der Rest gelang in den
Diinndarm und verursacht dort entziindliche Prozesse, die mit leichten Diarrh6en und
niedrigen Fieber begleitet sind. Der Erreger hat die Fahigkeit sich {iber die Blutband im
ganzen Korper auszubreiten. Die Erkrankung verlduft bei jedem Mensch unterschiedlich z.B.
bei gesunden Personen in Form eines nicht schweren grippedhnlichen Infektes, bei
geschwichten Menschen kann es aber zur Blutvergiftung, Hirnhautentziindung oder
Gehirnentziindungen kommen.

Listerien kommen ubiquitdr vor und lassen sich in Lebensmitteln wie Milch, Késesorten aus
Rohmilch, Fleischerzeugnisse, vakuumverpackte Salaten, Fischen und Fischerzeugnissen
nachweisen. Eigentlich auf Grund ihrer ubiquitdren Verbreitung konnen sie in allen rohen
LM, Erdboden und Oberflichenwasser vorkommen. Diese Keime werden im natiirlichen
Lebensraum der Fische gefunden. Auf die Fische gelangen sie iiberwiegend nach dem Fang
und bei der Be- und Verarbeitung durch Kontamination. Es sind hiufig vakuumverpackte
Réucherfische mit dem Bakterium belastet. Ursache dafiir kann eine primére Kontamination
der Fische, eine unzureichende Hygiene im LM- Betrieb, zu hohe Lagerungstemperaturen
oder ein zu lang angesetztes MHD des Endproduktes sein. Die Keime werden auch in dem
Stuhl gesunder Menschen (ca. 1-2 % der Bevolkerung) nachgewiesen (Jark, 2005, S: 74-75).
Listerien bevorzugen Temperaturen zwischen + 30 und + 37°C. Sie sind aber kiltetolerant
und konnen sich sogar bei Temperaturen bis zu 0°C vermehren, hier ist jedoch das Wachstum
sehr verlangsamt und nimmt ldngere Zeit im Anspruch, vorausgesetzt die Kiihlkette wird
nicht unterbrochen. Sie sterben beim Tiefgefrieren nicht ab. Sie sind aber sehr thermolabil.
Hitzebehandlung mit einer Kerntemperatur im Produkt von iiber 60°C fiir einige Minuten
fihrt zu deren aussterben. Einfluss auf das Bakterium hat auch der pH-Wert, es wéchst bei
einen pH-Wert zwischen 4,5 und 9. Es ist in Salzkonzentrationen bis zu 20 %
tiberlebungsfahig (Krdmer, 2007, S: 82). Listerien konnen in feuchter Umgebung mehrere
Monate und in trockenen Bereiche bis zu zwei Jahren tiberdauern. Deshalb ist das betriebliche
Umfeld die haufigste Quelle einer Kontamination, da hier in schwer zu reinigenden und
desinfizierenden  Stellen wie z.B. Maschinendichtungen oder Gullys ideale

Wachstumsbedingungen vorliegen.
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Das Bakterium ist nicht nur fiir die Menschen pathogen, sondern auch fiir einige Tiere,
iiberwiegen wird sie bei solchen, die von Massenhaltung stammen nachgewiesen. Infektionen
brechen vorwiegend nach Verzehr von kontaminierten Lebensmittel auf (Keweloh, 2006, S:
210). Die minimale Infektionsdosis liegt bei gesunden Menschen bei einer Konzentration von
iiber 100 Keimen pro g LM (Krdamer, 2007, S: 85). Damit eine Ansteckung bei den
Menschen, die zu den so genannten Risikogruppen wie z.B. Schwangerer,
Immungeschwéchtenpersonen gehdren, vermieden wird, miissen rohe und nicht pasteurisierte
LM mit Vorsicht genossen werden. Es muss eine hohe Hygiene bei der Herstellung von LM
eingehalten werden, weil es sonst zur sekunddren Kontamination kommen kann. Es konnen
Erregerkeime nachtriglich im keimfreien Produkt durch das Umfeld und das Personal

eingeschleppt werden.

» Clostridien: kommen ubiquitdr im Erdboden, in Seen, FlieBgewassern, in Kiistenndhe vor.
Einige pathogenen Arten wie C.botulinum bilden gefdhrliche Toxine, auch deren Sporen sind
besonders resistent, sie konnen die normale Kochtemperatur iiberleben und wachsen in
vakuumverpackten Lebensmitteln, nach deren Verzehr es zu schweren LM-Vergiftungen
kommt. Sie kommen im Magen-Darm-Kanal von Fischen vor. Daher ist eine Kontamination
des Fisches in seinem natiirlichen Lebensraum durch seinen Kot leicht moglich. Es kann ein
grofler Teil der Keimbelastung durch sofortiges Ausnehmen des Fisches nach dem Fang
entfernt werden.

Clostridium botulinum: komm eigentlich in Form von Sporen in vielen LM vor. Der Verzehr

solcher LM ist fiir Erwachsene nicht gefihrlich, es komm zu keiner Erkrankung solange die
Sporen im LM nicht Auskeimen. Die Sporen keimen aus, vegetative Keime vermehren sich
und bilden Toxine nur in LM und nur bei Luftabschluss und bei ungentigender Kiithlung, oder
in dem Darm von Siuglingen und Kleinkindern, da deren Magen-Darm-Trakt noch nicht {iber
den schiitzenden Mechanismus verfiigt. Die von C.botulinum gebildeten Toxine, die zu den
Neurotoxinen gehoren, zdhlen zu den stirksten bekanntesten Giften. Sie sind aber sehr
hitzeempfindlich und werden z.B. bei Erhitzen von 100°C nach wenigen Sekunden
vollstidndig inaktiviert. Einige Cl. botulinum— Stdmme konnen sich genau so gut mit und ohne
Luft vermehren. Das hidngt vom Redoxpotential und der Anwesenheit von anderen Bakterien
ab, die den Sauerstoffpartialdruck im Produkt senken (Krdamer, 2007, S: 68). Sie ertragen aber
hohe Salzkonzentration von tiber 10% und niedrige pH-Wert schlecht. Deren optimale
Wachstumstemperatur liegt bei 30 - 40°C. Deren Sporen sind aber hitzestabil und werden erst
bei iiber 100°C abgetotet. Nach Verzehr von kontaminierten Fischerzeugnissen verursachen

sie beim Menschen zentral-nervose Symptome, Atemldhmung, Durchfille und Erbrechen,
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und fiihrt zu einer hohen Todesrate. In Deutschland und allgemein in Europa sind derartige
Félle auBerst selten (Tiilsner, Koch, 2010, S: 67). Insgesamt werden in Deutschland 10 Félle
im Jahr 2008 gemeldet (RKI, 2008). Die Kontamination von Lebensmitteln kann vor allem
wihrend der Zubereitung und Verarbeitung des Produktes erfolgen. Es konnen bei
unsachgemédfen Konservierungsprozessen hitzeresistente Sporen auskeimen und vegetative
Zellen und Toxine bilden. Die vakuumverpackten hei3 gerducherten Fische stellen auch ein
hoheres Risikos fiir Verbraucher dar, da wunzureichendes Erhitzen bei den
Réucherungsprozessen den Erreger und die Sporen nicht abtétet, hier konnen sich die Keime
leicht vermehren. Vergiftungen treten auch mit Bratfischerzeugnisse auf.

Um die Auskeimen der Sporen in einem LM zu vermeiden, miissen die LM ausreichend
erhitzt werden, eine pH-Wert von unter 4,5 haben, kiihl gelagert bei unter 3°C oder eine a,-
Wert von unter 0,95 besitzen. Zusétzlich muss auf die Sauberkeit der Rohprodukte geachtet
werden, sie miissen so weit moglich frei von Erdboden und Staub sein (Krédmer, 2007, S: 67-
73 / Keweloh, 2006, S: 213-215 / Tiilsner, Koch, 2010, S: 67).

Clostridium perfringens: Diese Keime kommen aufler in der Natur auch im Darmtrakt von

Menschen und Tieren vor. Sie werden durch den Stuhl ausgeschieden. Im Stuhl von 25 %
aller Menschen sind die Sporen dieses Bakterium vorhanden. Sie vermehren sich im LM,
besonders in solchen bei denen keine Sauerstoffzufuhr erfolgt, sehr schnell. Im LM werden
keine Toxine gebildet, sie werden erst im Darm des Mensches gebildet, bei dem sie eine
Diarrhde mit Unterleibsschmerzen verursachen. Seine Endosporen sind sehr hitzestabil und
werden mit den iiblichen Gartemperaturen nicht abgetotet. Allgemein wachsen die Keime bei
hoheren Temperaturen von bis zu 50°C. Sie sind aber sehr empfindlich gegeniiber

Gefriertemperaturen (Keweloh, 2006, S: 212 / Kramer, 2007, S: 73-75).

= Bacillus cereus: produziert mehrere Toxine, von denen mindestens zwei fiir die LM-

Vergiftung verantwortlich sind. Sie werden im LM genau so wie auch im Darm gebildet und
konnen entweder Diarrhoe oder Erbrechen auslosen. Die Sporen des Bakteriums sind hoch
hitzeresistent, diese Resistenz kann sich in fettreichen LM noch deutlich erhohen. Diese
Keime sind weit im Erdboden verbreitet und durch Staub und Erde gelangen sie auf die LM.
Die Infektionsdosis, die zur Auslosung der Krankheit fiihrt, betriigt einen Wert von iiber 10’

bis 10° Keime pro gram LM (Kramer, 2007, S: 75-77 / Jark, 2005, S: 74).

= Enterobacteriaceae: hierzu gehoren die pathogenen und fakultativ pathogenen Gattungen

wie Salmonella, Shigella, Yersenia, Escherichia, Enterobacter. Sie sind ubiquitir in der

Umwelt verbreitet. Sie werden in erster Linie im Darm von Fischen gefunden. Sie gelten als
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Indikatorkeime fiir eine mangelhafte Hygiene bei der Be- und Verarbeitung im Betrieb. Es
kann bei der Fischverarbeitung zu Kreuzkontamination zwischen Haut, Darm und dem Filet
kommen oder eine Kontamination durch das Personal erfolgen (Bartelt, 2009, S: 22).
Salmonellen: Sie werden hdufig in Fischen kiistennaher Gewésser und auch
Binnengewdssern, in die Abwésser eingeleitet werden, entdeckt. Es kann nach Genuss von
Fischerzeugnissen die Erkrankung Salmonellose auftreten. Sie duflert sich in Entziindungen
der Darmschleimhaut, Fieber und Brechdurchfillen. Salmonellen kénnen in der Umwelt iiber
Wochen und Monate {iiberleben und infektionsfihig bleiben. Sie sind kélte- und
hitzeempfindlich, obwohl bei Gefrieren die Keime nicht abgetdtet werden, sie ruhen nur aus.
Eine Vermehrung dieser Bakterie ist bei Temperaturen unter 7°C oder tiber 50°C nicht mehr
moglich. Sie konnen erst bei eine pH-Wert von {iber 4- 4,5 wachsen und bevorzugen wasser-
und néhrstoffreiche LM. Sie konnen aber tiber Jahre in trockenen LM iiberleben, in den sie
sich in einen Ruhezustand versetzen.

Zu den Salmonellen gehoren die Gruppe der Enteritis erregenden Salmonellen und die
Typhus-Paratyphus-Gruppe. Enteritis erregende Salmonellen vermehren sich im Produkt und
erst ab einer Dosis von 10° koénnen sie Erkrankungen verursachen, bei Immungeschwichten
Menschen ist diese Infektionsdosis wesentlich geringer. Nach Abklingen der Erkrankung
konnen infizierte Menschen einige Wochen Keime mit dem Stuhl ausscheiden. S. Typhi und
S. Paratyphi dagegen vermehren sich im menschlichen Korper, bei ihnen liegt die min.
Infektionsdose bei 10% hier erfolgt die Ubertragung der Keime durch fekalverunreinigte LM,
Wasser, Geritschafte oder von Mensch zu Mensch. Der Mensch ist eigentlich die einzige
Infektionsquelle. Es erfolgt keine Vermehrung in LM, nur eine Ubertragung. Betroffene
Personen bleiben {iber Monaten und oft auch lebenslang Ausscheider.

Bei ausreichendem Garen werden die von den Bakterien gebildete hitzelabile Enterotoxine
und Sporen vernichtet, so werden ,Salmonellen gefidhrdete Lebensmittel*
gesundheitsbedenklich. Bei der Arbeit mit solchen LM, die nicht thermisch verarbeitet
werden, miissen Hygienemalnahmen wie sorgfiltige Hénde-, Gerdte-, und
Gegenstdndereinigung getroffen werden, um die Kreuz- oder Rekontamination zu vermeiden.
(Keweloh, 2006, S: 194-200 / Kramer, 2007, S: 36-49).

Eigentlich ist die Salmonellose- Gefahr durch Fischereierzeugnisse als gering anzusehen
(Jark, 2005, S: 75).

Shigella: Erreger der Darmerkrankung Shigellose, auch noch als bakterielle Ruhr bekannt, bei
der es zu schweren Durchfillen kommt. Diese Bakterien bilden das Shigatoxin und sind nur
fiir den Menschen gefdhrlich, nur bei ihnen werden Krankheiten hervorgerufen. Eine

Ubertragung dieser Keime erfolgt fikal-oral durch direkten Kontakt von Mensch zu Mensch
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und auch indirekt iiber Gegenstinde und Gerdtschaften sowie durch verunreinigtes
Trinkwasser oder LM. Die Keime werden oft auch von Insekten verbreitet. Das Bakterium
kann sich im LM nicht vermehren, nur im Mensch, es benutzt die Nahrung nur fiir die
Ubertragung. Viele erkrankte Personen scheiden iiber lingere Zeit nach dem Abklang der
Erkrankung das Bakterium mit dem Stuhl aus. Die Shigellosegefahr wird durch gute
hygienische Verhéltnissen im Verarbeitungsbetrieb vermieden (Keweloh, 2006, S: 204-205 /
Kramer; 2007, S: 49-50).

Yersinia: Zu der Gattung gehoren Y.pestis und Y.enterocolitica, die letzte hat als Erreger der
Enteritis bei den LM-Infektionen groe Bedeutung. Die Erkrankung verlduft mit Durchfall,
Erbrechen, Fieber und Koliken sowie Gelenkenentziindung als eine mogliche Spétfolge.
Diese Keime sind kéltetolerant und konnen bei Kiihlschranktemperaturen wachsen, bilden
Enterotoxin das sogar bei Erhitzung auf 100°C {iiber lingere Zeit noch aktiv bleibt. Eine
Ubertragung erfolgt meist indirekt durch fikal verunreinigte Nahrungsmittel oder direkt von
Mensch zu Mensch oder Tier. Eigentlich sind die Wege der Ubertragung noch nicht ganz
geklart (Kramer, 2007, S: 55-56 / Keweloh, 2006, S: 206).

Escherichia coli: Die apathogenen Stimmen des Bakteriums gehoren zu der normalen Flora

des menschlichen Darms. Sie 16sen bei gesunden Menschen keine Erkrankung aus und
werden nur als Indikator fiir fikal verunreinigte LM und Wasser verwendet. Zu den
pathogenen Stimmen gehoren die enterohdmorrhagischen E.coli (EHEC), sie verursachten
schwere Darmentziindungen, die mit blutigem Durchfall begleitet werden. Bei geféhrlichen
Komplikationen kann es bei Kinder und alte Menschen kommen, bei denen es zum akuten
Nierenversagen kommen kann. EHEC produzieren das Shiga-like Toxin und sind hoch
infektios. Zur Erkrankung kann es schon bei 10 bis 100 Keime kommen. Sie sind sehr
resistent und kénnen bei niedrigem ay-Wert und sogar bei einem pH-Wert von 2,5 iiberleben.
Wichtige Infektionsquelle fiir den Mensch ist das Rind, bei dem der Keim im Darm
vorkommt. Nach der Infektion werden einige Erkrankte zu Dauerausscheidern und kénnen bei
mangelhafter Hygiene LM infizieren oder andere Menschen direkt anstecken (Keweloh, 2006,

S: 202-204 / Krdmer, 2007, S: 51-55).

» Vibrionaceae: Natiirliche Standort dieser MO sind die Kiistengewdsser oder
Oberflachenwasser. Sie sind verantwortlich fiir einige Vergiftungen bei den Menschen und
werden durch die Nahrung aufgenommen. Die bedeutsamsten Vertreter dieser Familie sind
Vibrio cholerae, Vibrio parahdmolyticus, Vibrio vulnificus, Aeromonas, Plesiomonas

shigeloides.
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Vibrio cholerae: Sie ist der Erreger der Cholera und ist weltweit im Wasser verbreitet. Auf

Grund von strenger und effektiver Wasseriiberwachung und guten Hygienebedingungen stellt
der Erreger in FEuropa kaum Probleme dar. Als Risiko werden kontaminierte
Fischerzeugnisse, die roh verzehrt werden, gesehen (Jark, 2005, S: 73). In der Regel findet
keine Vermehrung im LM statt, nur die Ubertragung. Sie wachsen gut in einem pH-Bereich
von 8,5 bis 9, deswegen kommt es zur raschen Vermehrung im menschlichen Darm unter
Bildung von pathogenen Enterotoxin. Bei der Erkrankten ist die Sterblichkeitsrate sehr hoch
(Kramer, 2007, S: 57-62 / Keweloh, 2006, S: 2006).

Vibrio parahdmolyticus: ist ein salzliebender Keim, deshalb wichst er bei einer Konzentration

des Salzes von 1-3 %. Einige seiner Stimme bilden thermostabilen Exotoxine, es kommt zum
akuten Brechdurchfall begleitet von Fieber. Infektionen erfolgen vorwiegend nach Verzehr
von roh oder nicht ausreichend gegartem Fisch, Krustentieren und Muscheln. Ein Wachstum
wird bei ithm erst bei einer Wassertemperatur von 15°C beobachtet. Daher ist die Erhaltung
der Kiihlkette auf alle Verarbeitungsstufen sehr wichtig (Jark, 2006, S: 73). Ein Gefrieren des
Erzeugnisses fiihrt zu Absterben der Keime.

Aeromonas: Die fiir die Menschen pathogenen Formen dieser Bakterien sind A.hydrophila,
A.sobria und A.caviae. Sie sind in Gewisser zu finden (Jark, 2006, S: 75). Sie verursachen
Durchfall und bilden Enterotoxine. Die Erkrankung geht von dem Oberflichenwasser aus
und kontaminiert mit diesem Wasser LM.

Plesiomonas shigeloides ist im Oberflichenwasser zu finden. Es wird tiber LM indirekt oder

direkt auf den Mensch iibertragen und fiihrt zu Darmerkrankungen. Diese Keime vermehren

sich nur bei Temperaturen von {iber 8°C (Krdamer, 2007, S: 64).

» Auller Bakterien sind auch Viren wie Rota-, Norovirus und Hepatitis A sehr oft in
Verbindung mit Erkrankungen, die durch LM verursacht worden sind, gebracht. Sie sind die
hiufigsten Erreger lebensmittelbedingter Infektionen. Sie werden in der Regel vom im
Lebensmittelbetrieb arbeitenden Personal ausgeschieden und auf Grund ungeniigender
Hygiene auf das hergestellte Nahrungsmittel tibertragen (Tiilsner, Koch, 2010, S: 64).

* Noroviren: Hiufigste Verursacher mit 85 % aller nichtbakteriellen Ausbriiche von
Darmkrankheiten in allen Altersgruppen (Tilsner, Koch, 2010, S: 65). Sie sind sehr robust
gegeniiber Umwelteinfliissen. Inaktivierung dieser Viren erfolgt durch Erhitzen bei min. 60°C
Kerntemperatur, sonst ist Gefrieren wirkungslos, da sie sehr kéltetolerant sind. Héaufig ist die
Umwelt und das Wasser mit Viren belastet, was zur Infektion von Meerestieren fithren kann.
Um ein Ausbruch zur verursachen, braucht das Virus eine sehr geringe minimale Dosis von

nur 10 bis 100 Partikel (Feldhusen, 2005, S: 83).
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Fiir den Erreger ist der Mensch das wichtigste Reservoir. Als Ansteckungsquelle werden
Stuhl (fikal-orale Ubertragung) oder Erbrochenes (Aerosol-Ubertragung), kontaminierte
Lebensmittel, verunreinigtes Trink- und Badewasser, kontaminierte Gegenstdnde betrachtet.
Bei erkrankten Personen treten normalerweise Symptome wie niedriges Fieber, Schiittelfrost,
Kopfschmerzen, Muskelschmerzen und Miidigkeit auf. Es kann zu einer Stérung des
Elektrolyt- und Wasserhaushaltes kommen, was hauptsédchlich bei Kleinkindern und &lteren
Personen Komplikationen verursachen kann. Es kommt nach der Infektion zu keiner
dauerhaften Immunitét (Andrei et al., 2005, S: 3-4).

= Hepatitis A-Viren: Es erfolgt vorwiegend fikal-orale Ubertragung. Es wird in den im

Stuhl erkrankter Personen in groen Mengen ausgeschieden. Der Mensch wird als das
wahrscheinlich einzige Reservoir von Hepatitis-A-Viren angesehen. In der Regel kommt es
nach der Erkrankung zur lebenslangen Immunitit. Das Virus ist sehr thermostabil und wird
bei 60°C sogar nach 12 Std. nicht sicher inaktiviert. Es bleibt sogar bei einem pH-Wert von 1
tiber mehrere Stunden stabil und ist resistent gegen Desinfektionsmittel. Besonders oft ist das
Virus bei Muscheln und Austern nachweisbar. Eine Ausbreitung dieses Virus wird durch
schlechte Hygiene begiinstigt (Tiilsner, Koch, 2010, S: 65 / Feldhusen, 2005, S: 84-85).

Es treten Symptome wie Bauchschmerzen, Gelenk- und Gliederschmerzen, grippedhnliche
Symptome, Erbrechen, Ubelkeit, verbunden mit Fieber auf. Die Augen und Haut firben sich
gelb, da die Leber mitbeteiligt ist und Gallenbestandteile ins Blut gehen. Eigentlich ist die
Leber der einzige Ort wo sich diese Viren vermehren konnen (Keweloh, 2006, S: 230).

= Rotaviren: verursachen iiberwiegend Infektionen bei Kindern im Alter zwischen 2 und 5
Jahren, die mit Darmstérungen begleitet sind. Eine Ubertragung erfolgt iiber mit Fikalien
kontaminiertes Wasser, LM oder Gegenstinde (Krdmer, 2007, S: 111). Nach der Erkrankung

wird Immunitit erlangt.

» Zu den Risiken, die mit mangelnder Produktionssicherheit verbunden sind, zéhlen auch
noch die physikalischen Risiken und einige chemischen Risiken.

Die physikalischen Risiken gehen von Fremdkorpern aus, die auf Grund von ungeniigender

Produktsicherheit wihrend der Herstellung in das Produkt eingebracht werden, oder von
fischeigenen Teilen wie Greten. Zu den Fremdkorpern gehoren z.B. sowohl Glas-, Metall-,
Holzsplitter, kleine Steinchen, Teile von Arbeitsgerite, als auch Teile von Verpackungen wie
Kartons oder Kunststoftbeutel. Einige konnen schwere Verletzungen bei den Konsumenten
verursachen, andere sind nur Ekel erregend. Deswegen muss so weit wie moglich, anhand
geeigneter MaBinahmen, ein Ubergehen solcher Fremdkérper in das LM verhindert werden

(Behrmann, 2006, S: 60).
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Als chemische Risiken werden Reste von Maschinendl in LM, Reste von Reinigungs- und

Desinfektionsmitteln betrachtet. Sie konnen beim Verbraucher Allergien oder sogar
Vergiftungen verursachen.
Weiter werden die oben genanten Risiken in Punkt 5. ,,Zu beherrschenden Gefahren wéhrend

der Produktion‘ nidher betrachtet.

4.3.3. Risiken, die von Fischparasiten ausgehen

Im Jahr 1987 kam es zur so genannten ,,Nematodenkrise®. Kurz danach wurde die seit
15.08.2007  auBer  Kraft getretene und durch die nationale  Tierische
Lebensmittelhygieneverordnung ersetzte, Deutsche Fisch-Hygiene-Verordnung erstellt. Sie
schreibt vor, dass alle Fische so schnell wie moglich nach dem Fang und der Toétung
ausgenommen werden miissen. Da die Nematoden vor allem in den Eingeweiden und den
Bauchlappen von Seefischen zu finden sind. Heutzutage sind derartige Anforderungen in der
EU-Verordnung zu spezifischen Hygienevorschriften fiir Lebensmittel tierischer Herkunft
(EG Nr.853) zu finden. Diese Verordnung enthilt spezielle Vorschriften zum Schutz vor
Parasiten und verpflichtet auch noch den mit Fisch umgehenden LM-Unternehmer zu einer
Parasitenstichkontrolle.

Im unterschied zu den bei mangelnder Hygiene vorkommenden Keimen, ist das Auftreten von
Fischparasiten natiirlich bedingt, es ist nicht Folge einer mangelnden Produktionssicherheit.
Deren Vorkommen ist vom Fanggebiet, von der Jahreszeit und von der Fischart abhingig,
daher treten auch Haufungen auf. Der Fischbefall nimmt mit dem Fischalter zu (Tiilsner,
Koch, 2010, S: 61). Die Parasiten werden von den Fischen mit der Nahrung aufgenommen,
wobei Fische nur ein Glied in der Kette der natiirlichen Zwischenwirte im
Entwicklungszyklus der Larven sind.

Eine pathogene Bedeutung fiir die Menschen haben Parasiten wie Fadenwiirmer, die man
auch als Nematoden bezeichnet, dazu gehoren Anisakis simplex und Pseudoterranova
decipens auch noch als Kabeljauwurm bekannt ist, Zestoden, Trematoden.

Bei Aufnahme durch den rohen Fisch, kénnen die lebenden Parasiten beim Menschen
Erkrankungen hervorrufen, sonst sind sie nur Ekel erregend. Sie werden durch alle
thermischen Garprozesse bei iiber 60°C im Kern des Produktes nur in wenigen Minuten
abgetotet (Tilsner, 1994, S: 94). Eine sichere Abtotung findet auch durch Gefrieren bei -20°C
fiir 60h. oder bei einem Salzgehalt im Fischgewebewasser von 20 %, oder auch bei

Marinieren auf pH < 4,2 fiir 35 Tage statt (Feldhusen et al., 2005, S: 61).

45



Nur in seltenen Féllen konnen beim Menschen trotzt Abtotung der Larven allergische
Reaktionen nach Aufnahme von Anisakis-simliex-Antigenen auftreten. Die Nematodenlarven
der Anisakis simplex kommen in einigen Fischarten wie z.B. Hering, Lachs, Makrele und
Rotbarsch hdufiger vor. Es werden allgemein 3..5 Nematoden je kg Fisch zugelassen
(Ttilsner, Koch, 2010, S: 62). Die Anisakiasis- Erkrankung ,,tritt nur nach Genuss von rohen
oder extrem mild gesalzenen Fischen auf*, die vorher nicht gefroren worden sind (Tiilsner,
1994, S.95). Sie ist eine {iibliche Magen-Darm-Erkrankung, die zu Entziindungen und
Geschwiiren fiihrt. Diese Erkrankung wird durch 2 bis 4 cm lange Anisokis-Nematoden
verursacht (Keweloh, S: 240 / Kriamer, 2007, S: 120).

In Europa sind diese Parasiten noch als Heringswiirmer bekannt, weil sie hauptséchlich diese
Art Fisch befahlen. Sie werden in der Bauchhohle und zwischen den Eingeweiden bei
Heringen gefunden, von da dringen einigen nach dem Fischtod wéhrend der Lagerung in das
Muskelgewebe ein. Aus diesem Grund sollen innere Fischorgane sofort nach dem Tod
entfernt werden. Wobei in diesem Punkt unterschiedliche Meinungen vorliegen. Einige
Untersuchungen zeigen, dass eine Wanderung von Larven aus der Bauchhohle in das
Fischfilet nach dem Tod nicht erfolgt (Feldhusen et al., 2005, S: 67), andere behaupten das
Gegenteil. Wenn sich aber lebende Parasiten im Fischfleisch authalten, konnen sie bei der
Bearbeitung weiter iibersehen und nicht entfernt werden. Nach Verzehr infizierter roher
Fischfilets dringen die Parasiten in den menschlichen Korper ein, sie bohren sich durch die
Magen- oder Darmwand und vermehren sich dann im menschlichen Korper, was zu schweren
Gesundheitsschidden fithren kann. Daher sollen Fische, die fiir Rohverzehr bestimmt sind, im
Voraus tiefgefroren werden (Behrmann, 2006, S: 60).

Die hochsten Infektionsraten zeigen im Nordatlantik Hering und Seelachs. Dagegen gelten die
Heringe aus der ostlichen Ostsee als nematodenfrei, da der Salzgehalt des Wassers fiir die als
Zwischenwirte fungierenden Krebse nicht ausreicht. Die Infektionsraten schwanken zwischen
0 -94 % mit 1 - 50 Nematoden Die Nematodenzahl steigt mit zunehmenden Alter oder
Gewicht der Fische an. Bei élteren Fischen kann es aber zum Absterben der eingekapselten
Nematodenlarven durch Antikérper des Fisches und zu einer Resorption der Nematoden in
der Muskulatur kommen, so dass die Befallsraten abnehmen und dann deutlich niedriger
liegen als bei jiingeren (Feldhusen et al., 2005, S: 68).

Es gibt zwei Methoden zur Kontrolle auf Nematodenbefall:

=  Durchleuchtungsmethode, was nur bei frischem Fisch mit einer Filetdichte von 1 cm bei
fehlender intensiver Pigmentierung erfolgreich ist. Trotzdem kann nicht ausgeschlossen

werden, dass einzelne Nematoden unerkannt bleiben.
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» Degestrativemethode, die zum Nachweis aller Nematoden fiihrt, aber auch eine
Totalzerstorung der Filets verursacht, deswegen wird sie nur stichprobenartig durchgefiihrt.
Die Fischprobe wird in Pepsin- Losung verdaut, wobei nur die Nematoden von dieser Losung
nicht angegriffen werden und im Filtrat verbleiben. Diese Methode ist auch bei verarbeiteten
und gefrorenen Fischerzeugnissen anwendbar. Die Degestrativemethode ist im Vergleich zur
Durchleuchtungsmethode aufwendiger und nimmt mehrere Stunden in Anspruch (Feldhusen

et al., 2005, S: 67).

Weitere Parasiten wie die Zestoden, die noch als Fischbandwurme bekannt sind, nutzen den
Mensch als Endwirt. Sie sind in Form von Kapsel in der Fischmuskulatur deponiert und bei
Aufnahme von Mensch von noch lebenden Larven kommt es zu deren Verbreitung im
menschlichen Korper. Eine Infektion des Menschen erfolgt iiberwiegend durch Verzehr von
Lachsen.

Der Lachsfisch wird als hauptsichlicher Ubertriger mit noch einem Parasiten in Verbindung
gesetzt, mit den so genannten Trematoden. Diese Zysten lagern sich in Haut, Muskulatur und
noch vielen Organen des Fisches ein und entwickeln sich im Mensch zur Geschlechtsreife.

Sie fithren zur Erkrankung des Magen-Darmtraktes (Ttiilsner, Koch, 2010, S: 63).

4.3.4. Risiken aufgrund der Umweltverschmutzung

Durch die belastete Umwelt werden die Fische verunreinigt. Die Kontaminanten stammen
hauptséchlich aus Emmissionen von Industrie und Haushalt, aus Verbrennung fossiler
Energietriger, aus Riickstinden von Pflanzenschutzmittel, und von natiirlichen
Erosionsprozessen. Diese Stoffe sind gut fettloslich und werden von dem Fettgewebe der
Tiere akkumuliert. Im Laufe der Zeit reichern sie sich da an und werden nur langsam
abgebaut (Tiilsner, Koch, 2010, S: 68).

= Neben den Schwermetallen, die in Meerestieren in kleinen Konzentrationen natiirlich
vorkommen, sind auch andere Schwermetalle vorhanden, die wenn von Menschen in hohen
Mengen aufgenommen werden, sind fiir sie schddlich. Dazu gehoren Blei, Quecksilber,
Cadmium. Sie reichern sich in Leber und Niere an, werden im Fett gespeichert, oder kommen
in den Fischmuskeln vor. Der Gehalt steigt mit zunehmenden Alter, da die meisten
Organismen nicht in der Lage sind, diese aus ihrem Stoffwechsel zu entfernen (Behrmann,
2006, S: 73).

Schwermetalle wie z.B. Quecksilber gelangen sowohl durch industrielle Emissionen als auch

noch  durch natiirliche  Erosionen in lebenden  Fisch. Die  organischen
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Quecksilberverbindungen sind hochtoxisch, fettloslich und leicht resorbierbar, deswegen
werden sie in manchen Fischen in groferen Mengen nachgewiesen. Es werden Richtwerte fiir
Fischererzeugnisse festgelegt, die derzeit in der EU bei 0,50 mg bzw. 1 mg je kg fiir einigen
Fische wie Aal, Rotbarsch, Haie, Thunfische liegen (Tilsner, Koch, 2010, S: 68).
Quecksilberkonzentration genau wie von Blei oder Cadmium ist am niedrigsten bei Fischen,
die aus dem Nordatlantik stammen, da diese Gewisser von menschlichen Aktivitdten meist
,sunberithrt bleiben. Der Hochstwert liegt fiir Blei bei 0,30mg/kg Frischgewicht, fiir
Cadmium gibt es zwei Werte, die sich bei bestimmte Fischarten unterscheiden 0,050 mg/kg
FG und 0,10 mg/kg FG (VO (EG) Nr. 1881/ 2006).

Bei regelmidBiger Aufnahme kommt es zur Speicherung und Anreichung dieser
Schwermetalle im menschlichen Korper: Cadmium in Nieren und Leber, Blei in den
Knochen. Blei stort die Bildung von Hdmoglobin in den roten Blutkoérperchen. Es kommt bei
chronischen Bleivergiftungen zur Nerven und Hirnschddigungen (Keweloh, 2006, S: 254).

Im Wasser wird das natiirlich vorkommende anorganische Quecksilber durch
Mikroorganismen in das giftige und fettlosliche Methyl-Quecksilber umgewandelt, das sich
im Korperfett von Tieren speichert (Ballin, 2005, S: 107 / Tiilsner, Koch, 2010, S: 68). Seine
Konzentration ist in Fischen, die am Ende der Nahrungskette stehen am Hochsten. Nach der
VO (EG) Nr. 1881/ 2006 werden zwei Hochstwerte 0,50 und 1,0 mg/kg FG festgelegt,
welcher Wert beachtet werden soll, ist von den Fischarten abhingig. Bei Quecksilber-
Vergiftungen kommt es zu Erbrechen und Durchfillen, weiterhin zu akutem Nierenversagen.
Die todliche Dosis liegt fiir Erwachsene bei ca. 1 bis 4 Gramm (Keweloh, 2006, S: 255).

Die Festsetzung verbindlicher Hochstgehalte fiir die verschiedenen Schwermetalle in der
Europédischen Gemeinschaft erfolgt durch Verordnungen der EU-Kommission.

= Auch organische Chlorverbindungen wie Pestizide, Pharmazeutika und polychlorierte
Biphenyle (PCB) und Dioxine kommen in den Fischen vor. Sie alle zeigen hohe
Fettloslichkeit und sind sehr persistent, dadurch konnen sie sich weltweit verbreiten. Sie
bilden in den Meeren die Deponie, deshalb sind dort lebende Tiere stirker belastet (Ttlsner,
Koch, 2010, S: 68). Der PCB-Ho6chstwert wird in Fisch und Fischerzeugnissen durch die
Schadstoffhochstmengen-Verordnung geregelt. Sie betrdgt je nach Fischerzeugnis 0,08 - 0,6
mg je kg. Diese Substanzen entstehen in erster Linie durch unvollstindige Verbrennung
fossile Brennstoffe und Holz sowie bei sonstigen Verbrennungsprozesse. Sie reichen sich an
die Fette an, dadurch steigt die Belastung mit dem Fettgehalt der Fische. Dioxine und
dioxindhnliche PCB entstehen bei fast allen Verbrennungsprozessen in Anwesenheit von
Chlorverbindungen und in der chemischen Industrie, sie sind extrem giftig und gelten ab einer

bestimmten Menge als humankarzinogen. Sie werden in das Fett des Fisches deponiert, durch
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Verzehr belasteter Fische gelangen sie in Mensch, dort reichern sie sich weiter im Fett an und
rufen schon in sehr geringen Mengen bei Fotus und Kleinkind Entwicklungsstérungen hervor
(Keweloh, 2006, S: 253). Der Hochstwert betrdgt 8 pg (Pikogramm) WHO-TEQ
(Toxizititsdquivalente) je g Frischgewicht, nur bei Aal liegt der Wert bei 12 pg WHO-TEQ/g
FG. Beim Verzehr fettreicher Fische ist eigentlich nicht genau abschétzbar, welche Mengen
an Dioxinen von Konsumenten tatsdchlich aufgenommen werden. Es ist aber klar, dass den
Verzehr dieser Fische erheblich zur Aufnahme von diesen Stoffen beitragen kann, deshalb
wird eine Begrenzung des Verzehrs empfohlen. Als Hochstwert fiir die tolerierbare
lebenslange tégliche Aufnahme wird ein Wert von 1-4 pg/kg KG von der WHO festgelegt
(Tulsner, Koch, 2010, S: 69 / BfR, 2010)

4.4 Verfahren zur Bestimmung der Qualitiit des Fisches

Die Fischqualitit wird insbesondere anhand der Frischegrad bestimmt. Allgemein lassen sich
fast nur sensorische Methoden zur allgemeinen und allseitigen Giiterbestimmung von Fisch

einsetzen.

4.4.1. Sensorische Methoden

Es konnen durch bestimmte sensorische Methoden einige Qualitdtsfaktoren des Fisches
erfasst werden. Hier werden die Sinneswahrnehmungen der Menschen, wie Sehen, Fiihlen,
Riechen und Schmecken, angewendet. So konnen die Fische sofort nach Grofe und Art
sortiert werden. Ebenso kann sehr schnell die Farbe des Fisches visuell bestimmt werden. Es
kann auch die Textur durch die Attribute wie Hérte, Trockenheit, Saftigkeit oder Wéssrigkeit
leicht erfasst werden. Durch diese beiden Sinne, Geruch und Geschmack kann sehr schnell
und leicht zwischen einem guten und einem schlechten Fisch unterschieden werden.

Es existieren flir die Bestimmung der Fischqualitédt zahlreiche Bewertungsschemen, in denen
der Fisch allgemein, im rohen, tiefgefrorenen oder gegartem Zustand betrachtet wird (Ttilsner,
Koch; 2010, S: 69).

In dem Sensorik wird sehr oft das sog. Karlsruher Schema, die im Anhang Tab: 1 A
hinterlegt ist, angewendet.

Zur Bewertung der Frischfischqualitit dient auch die EU Verordnung Nr. 2406/96. Gemil
dieser Verordnung werden die rohen Fischerzeugnissen in Frischklassen eingeteilt. Diese
Einstufung erfasst drei Klassen: extra, A und B fiir See- und Knorpelfische. Hier miissen
Verletzungen, Verschmutzungen und starke Farbveridnderungen beriicksichtigt werden sowie

auch das Auftreten von Fischparasiten und deren Anzahl. Darunter werden die Fische anhand
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ihres Fettgehalts weiter charakterisiert. Alle Beurteilungen werden ausschlieBlich anhand der
duBeren Eigenschaften der Fischarten durch Sehen, Riechen und Fiihlen durchgefiihrt
(Schubring et al., 2009, S: 20-25).

Eine weitere Methode zur Bestimmung des Frischegrades bei rohen Fischen ist die
Qualititsindexmethode (QIM). Es wird fiir die einzelnen Fischarten ein QIM- Schema
entwickelt. In diesem Schema werden viele #dufBlere Merkmale, die fiir diese Fischart
spezifisch sind wie z.B. Hautaussehen, Textur, Augenform und — Helligkeit, Geruch usw.,
betrachtet und Punkte von O (frisch) bis 3 (verdorben) zu den einzelnen Qualitétskriterien
vergeben, durch addieren von allen vergebenen Punkten ergibt sich der QI (Tiilsner, Koch;
2010, S: 73). Im Anhang Abb. 1 A ist eine QIM- Schema fiir Hering enthalten.

Es wurden auch fiir verarbeitete durch Garen, Salzen, Marinieren Fische verschiedenen
Schemata entwickelt, die ebenso auf den duBleren Merkmalen wie Farbe, Geruch, Aussehen
des bestimmten Fisches basieren, zusitzlich aber wird die Fischprobe verkostet und Aroma,

Geschmack und Mundgefiihl bewertet.

4.4.2. Methoden auf Basis chemischer, physikalischer oder mikrobiologischer Vorgéinge

Es werden auch noch Methoden auf Basis chemische, physikalische oder mikrobiologischer
Vorginge verwendet, die nur kleine Ausschnitte der ablaufenden Verdnderungen erfassen
konnen. Wie z.B. die Bestimmung der fliichtigen basischen Stickstoffverbindungen (TVB-N),
die Peroxidzahl, die Thiobarbitursdurezahl, der pH-Wert, Brechungsindex der
Augenfliissigkeit,  TDR-Spektrometrie,  Bestimmung des  Histamingehalts, des
Trimethylamins, Bestimmung der Belastung durch unterschiedliche Keime.

* Bestimmung von fliichtigem Basenstickstoff (TVB-N): Fliichtige Basenstickstoffe werden
bei der verderbsbegleitenden Abbaureaktionen gebildet. Sie sind leicht fliichtig und kénnen
parallel zu ihrer Bildung in der Umgebung verdampfen. Deswegen lassen sich fliichtige
Stickstoff-Basen (N-Basen) durch eine gasformige mobile Phase aus dem untersuchten LM
austreiben und werden in einer Kondensationsvorlage gesammelt, danach werden sie anhand
ihrer Reaktion mit einer Sdure mengenmifig genau erfasst. EU-weit sind fiir diese Stoffe bei
bestimmten Fischarten Grenzwerte festgelegt (Jark et al., 2005, S: 51).

= Thiobarbitursdurezahl (TBZ) und Peroxidzahl (POZ): Diese beiden Methoden werden fiir
den Nachweis den Fett-Oxidationsprodukte verwendet. Durch POZ wird ermittelt, wie hoch
der Anteil an peroxidisch gebundenem Sauerstoff im Fettanteil einer Probe ist und durch TBZ
der Anteil an aldehydisch gebundenem Sauerstoff. Diese Stoffe werden bei dem Verderb auf

Grund der Reaktion der Fette mit dem Sauerstoff der Luft gebildet und fithren zur
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Verschlechterung der sensorischen Eigenschaften wie Geruch, Geschmack und Aussehen. Die
Prozesse zur Bildung solcher Stoffe treten 6fter bei fettreichen Fischen wie Hering, Makrele
u.a. ein und werden durch niedrige Temperaturen und sauerstoftfreie oder -arme Umgebung
unterdriickt (Jark et al., 2005, S: 53).

* Trimethylamin (TMA): gehort zu den fliichtigen Aminen und dient als Anzeiger des
Verderbs speziell beim Fisch. TMA entsteht entweder durch bakteriellen Abbau von
Trimethylaminoxid (TMAQ) bei hoheren Temperaturen oder durch enzymatische Spaltung
bei niedrigen Temperaturen, dadurch entsteht Dimathylamin (DMA) und Formaldehyd (FA),
das zu einer Vernetzung von Bindungen in der Fischmuskulatur fiihrt. Das hat die
Texturverschlechterung als Folge und wird besonders bei langfristig gelagerten
Tiefkiihlfischen beobachtet. Bei einer sehr guten Qualitédt des Fisches betrdgt das TMA einen
Wert von Null (Jark et al., 2005, S: 52).

* TDR-Spektrometrie (time domain reflectometry): ist eine neue, schnelle, zerstorungsfreie
Methode, die die Verdnderungen der dielektrischen Eigenschaften, die durch die
verschiedenen Abbaureaktionen im Fisch erfolgen, nutzt (Tilsner, Koch; 2010, S: 75). Die
Bestimmung der Qualitdt des Produktes erfolgt durch ein Handgerdt, das im
Mikrowellenbereich die komplexen Wechselwirkung zwischen Wasser, gelosten Stoffen und

Proteine wiedergibt.

4.5 Verfahren zur Ver- und Bearbeitung von Fischen

Die groBe Anzahl an Fischarten, deren unterschiedliche GroBe, Fettgehalt und andere
Eigenschaften ermdglichen eine grofe Vielfalt in der Verarbeitungstechnik der Fische.

Die Fischverarbeitung beinhaltet die vorrangig erforderlichen Stoffwandlungen, die zur
Umwandlung des rohen Fisches in ein verzehrfahigen Produkt fithren (Buddruf3, 2009, S: 1).
Die Fischbearbeitung umfasst vorrangig Prozesse, die der Verarbeitungstechnik zugeordnet
werden konnen. Sie beginnt bei der Lagerung der Rohware und endet mit dem Verstauen der
tiefgefrorenen und verpackten Erzeugnisse in einer Fabrik.

In diesem Punkt werden nur Verfahren angesprochen, mit denen im Betrieb umgegangen

wird.

4.5.1. Kiihlen und Gefrieren

Um ldngere Zeit bestimmte verderbsgefihrdete Produkte genieBbar zu halten und die
Verianderungen, die zur Alterung und schlieBlich zum Verderb fithren zur Verlangsamen,

haben sich die Konservierungsverfahren Kiihlen und Gefrieren als sehr hilfreich bewihrt. Wie
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bei den anderen Konservierungsmethoden wird die Vermehrung der MO verlangsamt oder
gestoppt, einige Keime sterben sogar ab, die Mehrheit aber ruht sich nur aus um bei giinstigen
Umgebungstemperaturen ihre Vermehrung wieder fortzusetzen. Ein groBer Pluspunkt dieses
Verfahrens ist, dass bei Einhaltung der empfohlenen Lagerzeiten, sich das Qualitdt des
Produktes kaum verringert (Keweloh, 2006, S: 133).

Unter Kithlung wird das Verfahren verstanden, bei der die Temperaturen deutlich iiber dem
Gefrierpunkt von Wasser liegen. Es ist auch zu Erwéhnen, dass der kryoskopische Punkt in
den tierischen Geweben bei -2°C liegt. Deswegen werden Temperaturen im Bereich von -1
bis 15°C als Kiihlung angenommen. Da die LM unterschiedliche Kilteempfindlichkeit
besitzen, werden unterschiedliche Temperaturen fiir Kéltelagerung empfohlen wie z.B. frische
Fische miissen auf schmelzendem Eis bei 0 bis 2°C gelagert werden.

Bei ldangerer Kiihlung von 5°C und tiefer kommt es eher zu auffilligen
Verderbserscheinungen, als zu einer Gesundheitsgefihrdung durch schnelles Wachstum von
pathogenen Keimen. Da unter diesen Temperaturen die meisten pathogenen Mikroben wie
z.B. Salmonellen ihr Wachstum einstellen. Nur psychrotoleranten Keime wie z.B. Listerien
konnen sich noch, jedoch langsamer, vermehren.

Bei allen Kiihlprozessen treten Verluste iberwiegen aus Wasser auf (Tilsner, Koch, 2010, S:
133).

Bei Gefrierverfahren werden die Lebensmittel bei einer Temperatur im Kern von unter -18°C
gelagert, wobei das gefrierbare Wasser kristallisiert und dadurch die Aktivitdten von
Mikroorganismen und Enzymen ausgeschaltet werden. Solche LM werden als
mikrobiologisch stabil angesehen. Es gibt aber Mikroben wie die Milchsdurebakterien und die
Clostrieden, die sehr resistent sind und iiberlebensfihig. Thnen dagegen Parasiten wie z.B.
Nomatoden werden durch Tiefkiihlung nach einiger Zeit sicher abgetotet (Keweloh, 2006, S:
135). Nicht vollig stabil gegeniiber Mikroben sind LM, die bei Temperaturen zwischen -18
und -12°C aufbewahrt wurden, da einige aerober Bakterienarten noch wachsen koénnen, genau
so wie Schimmelpilze, die zur Bildung von sichtbaren Schimmeln fithren konnen.

Durch Gefrieren werden die natiirlichen Eigenschaften des Rohstoffes liber langere Zeiten
erhalten. Es werden keine wesentlichen Qualititsminderungen bei einem schnellen Einfrieren
beobachtet. Tiefgefrorene Fische, die unter giinstigen Bedingungen gefroren und gelagert
werden, sind sogar nach Monaten mit den frisch gefangenen Fischen vergleichbar (Ttilsner,
Koch, 2010, S: 118-139). Die Geschwindigkeit mit der ein Gefrierprozess verlduft ist vom
Wirmeeinhalt, von der Warmeleitfdhigkeit und der Form des Fisches abhéngig. Es wird zum

Gefrieren von Fische Kontakt-, Luft- und Immersionsanlagen angewendet.
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4.5.2. Auftauen

Um die gefrorenen Fische verzehrfihig zu machen, miissen sie aufgetaut werden. Um die
Fischqualitédt zu erhalten muss das Auftauen kontrolliert und sorgfiltig durchgefiihrt werden.
Es muss bei Auftauen von gefrorenen Fischen nur soviel Wéarme zugefiihrt werden, dass die
Eiskristalle gerade schmelzen konnen und das Produkt seine fritheren Eigenschaften annimmt.
Die Auftautemperatur soll nicht hoher als 20 - 25°C sein. Bei den Auftauprozessen kommt es
zu Verlusten durch angefrorenes Fremdwasser was etwa 5 % betragen kann, oder durch
Zellwasser, dies kann 3 % ausmachen. Bei fettarmen Fischen dagegen kann es aufgrund von
Quellung zu einer Gewichtszunahme bis zu 3 % kommen. Generell sind die Verluste bei
Fischen hoher als bei anderen Tiere, da die Fischproteine stirker zur Gefrierdenaturierung
neigen (Tilsner, Koch, 2010, S: 150). Durch diese Proteindenaturierung werden Geschmack,
Geruch und Aussehen eines Fisches kaum verédndert, es kommt aber zur Beeintrichtigung der
Gelierfahigkeit des Proteins und zur Bildung von neuen Strukturen beim Erwdrmen (Tiilsner,
Koch, 2010, S: 163). Es werden iiberwiegend drei Verfahren fiir Fischauftauen in der
Industrie wie Wirmezufuhr durch bewegtes Wasser, durch Warmluft und durch
Hochfrequenz-Energie verwendet.

In dem von mir betrachteten fischverarbeitenden Betrieb wird das Rohprodukt im Wasser
aufgetaut. Es wird temperiertes Wasser von ca. 20° C verwendet. Die gefrorenen, mit Folien

eingepackten Fischblocke, befinden sich im Wasserbad und tauen erst nach Stunden auf.

4.5.3. Salzen und Siduerung

Salzen und Sduerung sind Verfahren, die zur Verldngerung der Haltbarkeit von LM dienen.
Salz und Séure werden sehr oft zusammen auch mit Zucker zu einem LM zugegeben, um
groflere Effekt zur erzielen. Sie fithren zur Bildung von neuen Strukturen im Produkt in dem
sie Proteine denaturieren und koagulieren. Mit Erhohung ihrer Konzentration nimmt der
Konservierungseffekt zu.

Salzen ist ein enzymatisches Verfahren, bei dem durch die hohe Salzkonzentration im
Gewebewasser des Produktes eine Konservierung erreicht wird. Sie Uibt in hohen
Konzentrationen ab 8 % einen hemmenden Effekt auf die meisten MO aus, die Verderb und
Krankheiten verursachen koénnen, indem sie im Produkt zu der a,-Wert Erniedrigung beitragt.
Es gibt auch Bakterien, die beim niedrigen Salzgehalt von 5 % inaktiviert werden kénnen und
solche wie einige Hefen, die sehr hohe Konzentrationen 20 - 25 % noch ertragen konnen.
Dadurch werden sie aber nicht abgetotet, es wird nur deren Wachstum gehemmt (Keweloh,

2006, S: 146 / Tiilsner, Koch, 2010, S: 202). Salz wird sehr oft bei Haltbarmachung von
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Fischen angewendet. Sie wirkt in dem sie in den Produktzellen eindringt, das Wasser und das
losliche Protein daraus entzieht, das Protein zur Koagulation bringen und gart die Fische in
Zusammenwirkung mit den fischeigenen Verdauungsenzyme.

Von den Séuren wird tiberwiegen Essig fiir eine Konservierung verwendet. Die Essigsdure
tragt zur Senkung des pH- Wertes im Produkt bei und hat auch bakterizide Wirkung. Die
Saure dringt in die Mikrobenzelle ein und schéadigt diese. Bei erreichen von einem pH- Wert
von 4 - 4,5 werden die Bakterien, die Verderb bei LM verursachen, gehemmt, es wachsen
aber weiter Milchsdurebakterien, Hefen und Schimmelpilzen (Tiilsner, Koch, 2010, S: 206 /
Keweloh, 2006, S: 150).

4.5.4. Garen
Garverfahren werden in thermische und enzymatische geteilt. Hierzu gehoren Verfahren wie
Kochen, Backen, Braten, Dadmpfen. Sie alle fithren zur Inaktivierung der Mikrobenkeime im
LM. Durch sie tritt eine Erhohung des Genuswertes ein, es kommt zu einer Verbesserung des
Geruchs und Geschmackes, Kaubarkeit des Produktes. Bei den meisten Fischarten tritt volle
Gare bei einer Temperatur um 60 - 65°C ein (Tilsner, Koch, 2010, S: 225).
In der Regel ist der konservierende Effekt der thermischen Garung sehr gering, da dadurch
nur die vegetativen Formen den Bakterien abgetotet werden, bei giinstigen Bedingungen kann
es zum Auskeimen von Sporen kommen und Rekontamination, was meistens zu erneutem
Wachstum der MO und zum Verderb fiihrt.
Im Gegensatz zur Textur erhalten gegarte Fische erst bei einer Temperatur um die 90°C
optimale sensorische Bewertungen: Geruch und Geschmack.
Im von mir betrachteten Betrieb werden hauptsichlich Kochfischwaren hergestellt. Das
bekannteste Erzeugnis dieser Art ist der Hering in Gelee. Zu seiner Herstellung werden die
Heringe gewaschen, ausgenommen, von der schwarzen Bauchhaut befreit, entgriatet und in
Stiicke geschnitten. Die Stiicke werden in Kochbéader, die ca. 4 % Salz und ca. 6 - 8 % Essig
enthalten, bei Temperaturen von 80 - 90°C fiir die Dauer von 15-20 min. gegart. Die
gekochten Heringsstiicke werden in Kunststoffschalen verpackt und mit Geleeaufguss
versehen. Der pH-Wert des Gelees soll bei Kochfischwaren zur Verhinderung der
Vermehrung pathogener Keime unter 4,8 liegen, dennoch ist das Produkt nur bei
Kihltemperaturen von unter 7°C einige Wochen haltbar.
Auf die gleiche Weise wird auch Seeaal in Gelee aus enthduteten Riickenstiicken des
Dornhais hergestellt (Ballin, 2005, S: 38). Fiir Erzeugnisse in Gelee werden auch Fische

verwendet, die vorher paniert und frittiert werden.
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Alle Geleeerzeugnisse besitzen geringe Haltbarkeit und sind sehr empfindlich gegeniiber
Wirme und Kélte. Bei diesen Fischerzeugnissen fithren Hefen, Bazillen, Milchsdurebakterien
und Clostridien zu Verderbniserscheinungen. Im verzehrfahigen Zustand ist die Geleephase
fest und klar, der hellfleischige Fleischanteil ist fest vom Gelee umschlossen. Sie besitzen
einen frischen-angenehmen-sduerlichen Geruch. Wertverminderte und nicht mehr
verzehrfiahige Produkten im Gelee zeigen eine triibe Geleephase, die sich beim zunehmenden
Verderb verfliissigt, mitunter Pilzbewuchs und eine gelbliche Verfiarbungen des Fleischanteil

und besitzt eine abweichende tranige Geruchskomponente.

5. Zu beherrschende Gefahren wihrend der Produktion

Die von Lebensmitteln ausgehenden gesundheitlichen Gefahren wurden laut der deutschen

Lebensmittelhygiene-Verordnung in physiologische, chemische und biologische unterteilt.

5.1. Physikalische Art

Als physikalische Gefahren werden Fremdkorper wie Glas- und Metallpartikel, die sich in

Lebensmittel oder Speisen befinden, bezeichnet. Diese gelangen durch die

Verarbeitungsprozesse hinein. In der Regel verursachen sie keine Krankheiten, sie konnen

aber zu Verletzungen (sieh Tab. 2) bei Konsumenten fithren (Keweloh, 2006, S: 266).

Tabelle 2: Physikalische Gefahren (Verdndert nach Keweloh, 2006, S: 266)

Material Quellen Verletzungsgefahr

1. Metallsplitter Maschinenteile, Schmuck Schnitte

2. Glassplitter Glasabdeckungen, Fenster, Lampen, Schnitte
Glaser, Flaschen

3. Fischgriten Unzulingliche Fischverarbeitung Erstickungsgefahr

4. Kunststoff Folienverpackungen, Isoliermaterial Erstickung

5. Hartplastik Maschinenteile, Kisten, Rohre, Schnitt
Arbeitsgerite, Paletten

6. Holzsplitter Holzpalette Erstickung

7. Stein Betriebsgeldnde Zahnschiden,

Erstickung

8. Biologische Korper | Insekten, Nageltiere, Exkrementen, Erstickungen
Haare

9. Papier Kartonagen, Notizbiicher, Schilder Erstickungen
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Die Gegenstdnde, die wihrend des Verarbeitungsprozesses in Lebensmittel gelangen und eine
Gefahr fiir den Verbraucher darstellen, konnen durch rechtzeitige Vorbeugemallnahmen wie
z.B. Abdecken der Nahrungsmitteln im Lager, optimale Kontrolle der Rohstoffe und der
Zutaten, regelmdfige Kontrolle der Maschinen und Arbeitsgerdte, kein Holz in den
Verarbeitungsrdume, Beachtung der betrieblichen Hygienevorschriften und Personalhygiene

eingeschréankt werden.

5.2. Chemische Art

Als Gefahren chemischer Art werden aufler der Schwermetalle und die durch die
Umweltverschmutzung ins Produkt gelangte Stoffe auch noch im Betrieb verwendete Mittel
fir die Reinigung und Desinfektion, die Schmierstoffe wie z.B. Maschinendle, die
Schidlingsbekdmpfungs- und Losemitteln, Weichmacher, die nicht nur in Dichtungen, Kleber
und vielen Kunststoffen sondern auch in Verpackungsmaterialien von LM enthalten sein
konnen, sowie durch Ubererhitzung des Produkts entstehende Stoffe. Alle diese Mittel
konnen bei fehlender Sorgfalt von Mitarbeiterseite im LM iibergehen oder entstehen und ihn
verunreinigen, deshalb verlangt der Umgang mit ihnen bestimmte Kenntnisse und hohe
Aufmerksamkeit.

Reinigungs- und Desinfektionsmittel werden tdglich in einem Produktionsbetrieb verwendet,
sie besitzen hohe Giftigkeit, besonders die Desinfektionsmittel, und fithren zur Abtétung von
MO. Flachen, die mit diesen Mitteln behandelt werden, miissen gut abgespiilt werden, so
lassen sich die Wirkstoffe entfernen und gehen nicht auf die LM iber. Im
Lebensmittelbereich sind nur bestimmte Desinfektionsmittel, die Wirkstoffe wie die
Aldehyde, Alkohole, Chlorverbindungen, Phenole besitzen, zugelassen (Keweloh, 2006, S:
256).

5.3. Bologische Art

Zu den Gefahren biologischer Art, einige davon wie z.B. die MO, Viren und Parasiten sind
schon ofter in dieser Arbeit erwidhnt und detaillierter beschrieben worden, zdhlen, auch noch
tierische Schédlinge, Protozoen, im Betrieb tétiges Personal bei fehlender Personalhygiene.

= Schédlinge: dazu gehoren Insekten, Spinnentiere, Nagetiere und Vogel. Weiterhin werden
sie auch nach Vorrats- wie Motten und Kéafer und Hygieneschidlinge wie Schaben, Fliegen,

Ameisen, Miuse usw. unterteilt. Die Ubertriger der Keime, die Krankheiten durch Aufnahme
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von mit deren Exkrementen oder Aas verschmutzten LM verursachen koénnen, sind die
Hygieneschédlinge (Keweloh, 2006, S: 240-247). Aulerdem wirken sie bei Auftreten im LM
auf den Verbraucher in erster Linie Ekel erregend. Schidlinge verunreinigen nicht nur das
LM sonder kénnen groBBe Schiden im Betrieb anrichten, indem sie Gerédte und Materialien
zerstoren. Deshalb miissen Vorbeugemallnahmen wie z.B. Erhohung der allgemeinen
Sauberkeit im Produktionsraum, beseitigen der bauliche Miangel getroffen werden, um das
Schadlingsrisiko vermeiden zu kénnen. Reine und unreine Produkte diirfen nicht zusammen
gelagert werden, Miilleimer und Abfallbehdlter miissen verschlossen gehalten und die
Nahrungsreste regelméBig entsorgt werden sowie Geréte von Rohstoffreste befreit werden.

=  Protozoen: sie sind eine Art Parasiten, die sich im Lebewesen vermehren und aullerhalb
des Korpers lange Zeit nur in Form von Zysten iiberleben kénnen. Sie konnen auf die Mensch
durch mit Fékalien kontaminierte LM und Trinkwasser infiziert werden. Cryptosporidien z.B.
sind Protozoen, die durch das fikal verschmutzte Trinkwasser {ibertragen werden und zu
Durchfillen fithren. Damit diese Erreger vollstindig inaktiviert werden, muss eine Erhitzung
der LM / des Wassers auf 70°C oder Einfrieren bei -20°C iiber Tage erfolgen.

» Mitarbeiter: Eine ernsthafte Gesundheitsgefahr kann von den im Produktionsbetrieb
arbeitenden Personen ausgehen. Viele MO besiedeln stindig oder zeitweise die Menschen
und durch diese konnen sie in die hergestellten LM tibergehen, sich da vermehren und bei
Aufnahme von Konsumenten Krankheiten hervorrufen. Damit eine Kontamination verhindert
wird, muss eine gute Personalhygiene beachtet werden. Dazu gehoren das Tragen von frischer
und sauberer Berufsbekleidung, sofortige Meldung von Infektionskrankheiten, ein
verantwortungsvolles Verhalten den Mitarbeitern und fehlerfreier Umgang mit dem Produkt

sowie gute Hande- und Korperhygiene.

6. Gesetzliche Anforderungen, die fiir hohe LM-Hygiene und Sicherheit in

Unternehmen sorgen

Es gibt fir Fisch und Fischerzeugnisse zahlreiche EU-weite und nationale
Rechtsverordnungen. Die Bedingungen fiir Be- und Verarbeitung sowie die Vermarktung von
Fischereierzeugnissen werden streng geregelt. Hier werden die hohe Wertigkeit und die leichte
Verderblichkeit dieser Lebensmittel beriicksichtigt. Deshalb sind bei der Herstellung, der
Behandlung und dem Inverkehrbringen von Fischerzeugnisse auf allen Ebenen der Produktion
hohe hygienische Anforderungen einzuhalten.

Die seit 2006 in Kraft eingetretenen neuen EU-Lebensmittelhygieneverordnungen tragen zur

besseren und wirksamen Strukturierung der Lebensmittelhygiene auf allen Ebenen:
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Wirtschaft, Uberwachung, Verbraucher, sowie zur Erhohung der Vertrauen der Verbraucher,
bei. Diese Verordnungen sind in allen EU-Mitgliedstaaten direkt giiltig und werden nur,
insoweit das EU-Recht erlaubt, durch nationale Normen ergénzt.

An dieser Stelle ist zu erwidhnen, dass nicht alle Gesetze betrachtet werden, nur die die zum

diesen Thema bedeutsam sind.

6.1. EU-Basisverordnung Nr. 178 zur Festlegung der allgemeinen Grundsitze und

Anforderungen des Lebensmittelrechts

Die Verordnung ist als ,,Grundgesetz*“ des Verbraucherschutzes gesehen und gilt fiir alle
Produktions-, Verarbeitungs- und Vertriebsstufen von Lebensmittel und Futtermittel. Das
Fundament des neuen EU-Rechts ist am 28. Januar 2002 verdffentlicht worden. Sie soll
Grundlage fiir ein hoheres Schutzniveau im Hinblick auf die Gesundheit der Menschen sein
und auch die Verbraucherinformation und das Vertrauen der Konsumenten stédrken.

Nach dieser Verordnung ist jeder Unternehmer verpflichtet die Sicherheit seine Lebensmittel
zu gewdbhrleisten, deren Riickverfolgbarkeit und Unbedenklichkeit. Da ,,Lebensmittel, die
nicht sicher sind, nicht in Verkehr gebracht werden diirfen“(Artikel 14(1)). Die
Lebensmittelunternehmer sollen jeder Handlung, was mit der Sicherheit des Produktes
verbunden ist, dokumentieren.

Es soll in dem Unternehmer ein System fiir Riicknahme nichtkonformer Produkte vorhanden
und funktionsfihig sein. Wenn ein Verdacht vorliegt, dass ein Lebensmittel die
Anforderungen an die Lebensmittelrecht nicht entspricht oder sogar ein Gesundheitsrisiko
darstellt, wird es schnell vom Markt zuriickgenommen und mit Hilfe der zustéindigen
Behorden die Offentlichkeit informiert wird.

Es ist auch ein Schnellwarnsystem fiir die Meldung des vom betroffenen Lebensmittel
ausgehenden Risikos als Netz zwischen den EU-Mitgliedstaaten eingerichtet.

Damit ein hohes Mafl an Schutz fiir Leben und Gesundheit der Menschen erreicht wird,
werden Risikoanalysen verlangt, die danach Bewertet werden und anhand der Ergebnisse
eventuell Mallnahmen getroffen und umgesetzt werden.

Die ortlichen Behorden sind zur einen regelméfBigen Kontrolle des Betriebes verpflichtet, um
festzustellen ob die entsprechenden Anforderungen des Lebensmittelrechts in allen
Produktions-, Verarbeitungs- und Vertriebsstufen eingehalten werden.

Weiterhin wird durch die Verordnung vorgeschrieben und festgelegt:

* die Einrichtung der ,,Europdischen Behorde fiir Lebensmittelsicherheit” (EFSA) und
entsprechende nationale Behorden
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= Giltigkeitsbereiche

= das nur wirklich sichere Lebens- und Futtermittel in den Verkehr gebracht werden diirfen

* importierte und exportierte Waren miissen die Verordnungsbestimmungen ebenso
erfiillen

(Verordnung (EG) Nr. 178/2002 des Européischen Parlaments und des Rates / Keller, 2008,
S: 1-3).

6.2. EU-Verordnung zur Lebensmittelhygiene (EG Nr. 852)

Die Verordnung setzt die allgemeinen Anforderungen an die Lebensmittelhygiene fest, die
von allen Lebensmittelbetriecben zu erfiillen sind, unter besonderer Beriicksichtigung
folgender Grundsitze:

* bei dem Lebensmittelunternehmer liegt die Hauptverantwortung fiir die Sicherheit eines
Lebensmittel, und die Hygienekontrolle

= diese Sicherheit muss auf allen Stufen der Produktionskette (einschlieBlich der
Primérproduktion) gewéhrleistet sein

» Einhaltung der Vorschriften der Lebensmittelhygiene

* Anwendung der HACCP- Grundséitze

Sie verpflichtet zur Anwendung des HACCP- Konzeptes und zur dokumentierten
Eigenkontrollen. Im Artikel 5 dieser Verordnung werden die Verfahren der Gefahrenanalyse,
die Festlegung und die Uberpriifung sowie Dokumentation der kritischen Kontrollpunkte
geregelt.

= die Kiihlkette darf nicht unterbrochen werden

= Festlegung anhand Risikobewertungen von mikrobiologischen Kriterien und
Temperaturkontrollerfordernisse

Im Sinne dieser Verordnung ist unter Lebensmittelhygiene zu verstehen: ,,die Maflnahmen
und Vorkehrungen, die notwendig sind, um Gefahren unter Kontrolle zu bringen und zu
gewihrleisten, dass ein Lebensmittel unter Berticksichtigung seines Verwendungszwecks fiir
den menschlichen Verzehr tauglich ist.“(Artikel 2(1a))

Diese Verordnung beinhaltet auBerdem strikte Anforderungen an die Ausstattung der
Betriebsstitten und Rdume in denen mit Lebensmittel umgegangen wird, an die Arbeitsgerite
in der Produktion, sowie an den Umgang mit den Lebensmitteln und an das Personal.

Die Verordnung hat Anwendungsvorrang vor der nationalen ,,Verordnung {iber

Lebensmittelhygiene*
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(Verordnung (EG) Nr. 852/2004 des Européischen Parlaments und des Rates / Keller, 2008,
S: 3-5/ Stéhle, 2007, S: 6-7).

6.3. EU-Verordnung zu spezifischen Hygienevorschriften fiir Lebensmittel tierischer

Herkunft (EG Nr. 853)

Diese Verordnung stellt zusétzliche hygienische Anforderungen zu der Verordnung Nr. 852
und ergédnzt sie. Sie ist erforderlich, weil bestimmte Nahrungsmittel besondere Gefahren fiir
die Gesundheit des Konsumenten in sich bergen koénnen wie z.B. Lebensmittel tierischen
Ursprungs, bei denen héufig mikrobiologische oder chemische Gefahren gemeldet werden.
Ihr Geltungsbereich umfasst unverarbeitete sowie verarbeitet Erzeugnisse tierischen
Ursprungs.

Sie regelt die Zulassungspflichten und Anforderungen, die Genusstauglichkeits- und die
Identitdtskennzeichnung der Produkte, die poduktspezifische Hygieneanforderungen z.B. fiir
Fischerzeugnisse, sowie die Ausnahmen fiir den Einzelhandel.

Dank dieser Verordnung werden Sperren im Handel reduziert ,und gleichzeitig fiir den
Verbraucher ein hohes Gesundheitsschutzniveau gewéhrleistet.*

Nach dieser Verordnung sind ,,Fischerzeugnisse® ,alle frei lebenden oder von Menschen
gehaltenen Meerestiere oder SiiBwassertiere” mit Ausnahme von Muscheln, Manteltiere,
Frosche usw. ,,einschlieBlich aller essbaren Formen und Teile dieser Tiere sowie aller aus
thnen genommenen essbaren Erzeugnisse“ (Anhang 1, Begriffsbestimmungen: 3.
Fischerzeugnisse).

Im Anhang 3, Abschnitt 8§ werden Besondere Anforderungen fiir die Fischerzeugnisse
dargestellt. In diesen Hygieneanforderungen werden Forderungen an Fischereifahrzeuge
gestellt, an den Umgang mit den Fischen wéhrend und nach der Anlandung, an die Betriebe,
die Fischerzeugnisse bearbeiten, und an die Fischerzeugnisse selber. Wobei auch bestimmte
Kriterien bei der Lagerung diesen Erzeugnissen erfiihlt werden miissen.

Es muss von den Lebensmittelunternehmer sichergestellt werden, dass nicht nur festgelegte
mikrobiologische Kriterien gemil3 der Verordnung (EG) Nr. 852 eingehalten werden, sonder
dass auch noch die zusitzlichen Anforderungen der Verordnung (EG) Nr. 853 wie
organoleptische Merkmale zu Feststellung von Frischgrad den Fischen, Gehalt von Histamin
und TVB-N unter der Grenzwert, Parasitenfrei, Fische, die gesundheitsschiddliche Toxine
bilden, ,,diirfen nicht in den Verkehr gebracht werden® (Kapitel 5, Hygienenormen fiir

Fischerzeugnisse), erfiillt sind
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(Verordnung (EG) Nr. 853/2004 des Europédischen Parlaments und des Rates / Keller, 2008,
S: 6-8).

6.4. EU-Verordnung Nr. 2073/2005 iiber mikrobiologische Kriterien fiir Lebensmittel

Dieser Verordnung ist seit 2006 giiltig und legt die mikrobiologischen Kriterien in
Lebensmittel, die von den Lebensmittelunternehmen einzuhalten sind, fest. Nach dieser
Verordnung sollten Lebensmittel keine oder nur in bestimmten zugelassenen Mengen
Mikroorganismen, die ein Risiko fiir die Gesundheit der Menschen darstellen, enthalten. Hier
werden die Grenzwerte, Pline fiir Probeannahme und Nachweismethoden sowie die
Anwendungsbereich der bestimmten Kriterien angegeben.

Die Kriterien werden in Lebensmittelsicherheits- und Prozesshygienekriterien unterteilt.

Es werden auch Grenzwerten fiir im Fische enthaltene oder gebildete Stoffe und
Mikroorganismen wie Histamin, Staphylokokken, E.coli, Salmonellen, Listeria
monocytogenes festgelegt

(Verordnung (EG) Nr. 2073/2005 des Europdischen Parlaments und des Rates / Heeschen,
2008, S:29).

6.5. Durchfithrungsverordnungen zu EG Hygiene VO’s (DVO)

Als Folge des neuen EU-Hygienerechts vom Januar 2006 wurde das gesamte System
nationaler Lebensmittelhygienerechtsbestimmungen grundlegend neu strukturiert. So wurde
die neue Verordnung zur Durchfithrung von Vorschriften des gemeinschaftlichen
Lebensmittelhygienerechts mit  Arbeitstitel ,,Mantelverordnung® entwickelt. Diese
Verordnung ist am 15.08.2007 in Kraft getreten und loste die alte Lebensmittehygiene-
Verordnung (LMHV) von 1997 ab (Maas et al., 2008).

Die Verordnung beruht auf dem EU-Hygienepaket und ergénzt ihn. Wie z.B. in der
Lebensmittelhygieneverordnung-  Tierische  Lebensmittel  werden die  nationale
Hygienevorschriften fiir diejenige Bereich der Lebensmittelkette beschrieben, die mit
Lebensmitteln tierischen Ursprung umgehen, aber nicht der EU Verordnung 853 unterliegen.
Die nationale Verordnung ist umfangreicher und erfasst auch weite Bereiche des
Einzelhandels und die Abgabe von Lebensmitteln tierischen Ursprungs in kleinen Mengen.
Hier sind folgende Anforderungen beim Umgang mit Fischen einzuhalten:

* Verunreinigungen mit Schmutz- oder Abwasser, Abgasen, Kraftstoff, Ol oder sonstigen

Schadstoffen vermeiden sowie Beschidigungen oder Quetschungen der Fische
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* Fisch so bald wie moglich nach dem Fang kiihlen

= Aufbewahren der Fischereierzeugnisse bei geeigneten Temperaturen

* Verwendung von Trinkwasser fiir alle Reinigungszwecke

» Fischeingeweide und solche Teile, die die Gesundheit des Menschen gefidhrden konnen,
sind so schnell wie moglich von den zum menschlichen Verzehr bestimmten Erzeugnissen zu
entfernen

= Fischereierzeugnisse miissen nach Aussehen, Geruch und Konsistenz frisch sein

» Fischereierzeugnisse von Seefischen sind vor dem Inverkehrbringen einer geeigneten
Sichtkontrolle zu unterziehen, damit sichtbare Parasiten festgestellt werden konnen (DVO,
2007).

In dieser nationalen Verordnung wird explizit auf die einzuhaltenden Temperaturen fiir
Lebensmittel tierischen Ursprung, die selbst verpackt oder lose im Einzelhandel verkauft
werden, eingegangen (Stihle, 2007, S: 8). Die Verordnung enthélt auch Sanktionen fiir das
Inverkehrbringen von Lebensmitteln, die nicht den mikrobiologischen Anforderungen der
Verordnung (EG) Nr. 2073/2005 erfiillen. Auch beim Thema "Schulungen" verlangt der
nationale Gesetzgeber gegeniiber dem EU-Recht deutlich mehr. Es werden z. B. in der neuen
LMHYV die konkreten Fachkenntnisse benannt, die der Lebensmittelunternehmer seinen
Mitarbeitern in einem bestimmten Téatigkeitsfeld vermitteln muss.

Die frither giiltigen nationalen produktspezifischen Regelungen wurden in die Durchfithrungs-
Verordnung aufgenommen, einige wurden gedndert, andere aufgehoben oder neu geschrieben.
Folgende Verordnungen wurden im Rahmen der Durchfithrungsverordnung geéndert: Fleisch-
Wein-,  Lebensmittelkontrolleur-,  Honig-, = Bedarfsgegenstinde-, = Milcherzeugnis-,
Konsummilchkennzeichnungs-, Kise- und Butter-Verordnung.

Zudem werden folgende nationale Hygieneverordnungen aufgehoben: Fischhygiene-,
Speiseeis-, Hackfleisch-, Lebensmittelhygiene-, Lebensmitteleinfuhr-,
Lebensmitteltransportbehélter-,  Speisegelatine-, Kollagen-,  Fleischkontrolleur-,
Gefliigelfleischkontrolleur-, Gefliigelfleischhygiene- und Milchverordnung.

Die neuen Verordnungen, die erlassen wurden, sind: Lebensmittel-Hygieneverordnung,
Tierische Lebensmittel-Uberwachungsverordnung, Zoonosen- Uberwachungsverordnung und
Lebensmitteleinfuhr-Verordnung

Seit August 2007 bestehen die nationalen Regelungen fiir Lebensmittelhygiene nur noch unter
gewissen Bedingungen:

= wenn die Mitgliedstaaten hierzu durch die EG-Verordnungen verpflichtet werden wie z.B.

zur Regelung von Anforderungen an die Abgabe kleiner Mengen von Primérerzeugnissen und
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bestimmter Lebensmitteln tierischen Ursprungs, die aus dem Anwendungsbereich des
Gemeinschaftsrechts ausgenommen ist

* wenn es konkreter Vorschriften zur Durchfithrung des EG-Rechts bedarf wie z.B.
Verfahren der Zulassung von Betrieben, die Lebensmittel tierischen Ursprungs gewinnen oder
herstellen - wenn umsetzungsbediirftiges EG-Richtlinienrecht wie z.B. Drittlandkontroll-

Richtlinie, Riickstandskontroll-Richtlinie oder Zoonosen- Richtlinie fortbesteht (DVO, 2007).

6.6. Infektionsschutzgesetz (IfSG)

Seit dem Jahr 2001 ist das Infektionsschutzgesetz in Kraft getreten und ersetzt das nicht mehr
giiltige Bundesseuchengesetz. Es regelt die Verhiitung und Bekdmpfung von
Infektionskrankheiten beim Menschen. Es klart welche Krankheiten und deren Erreger
meldepflichtig sind. Sein Ziel ist die Verbreitung der durch Lebensmittel iibertragbare
Erkrankungen von einem infizierten Mitarbeiter auf die Verbraucher zu verhindern. Es setzt
auch die Anforderungen an die Mitarbeiter in einem Betrieb bei Umgang mit Lebensmitteln
fest (Keweloh, 2006, S: 272).
Es liegt ein Téatigkeits- und Beschéftigungsverbot fiir bestimmte Mitarbeiter vor, im Fall, dass
diese {iibertragbare Hauterkrankungen oder infizierten Wunden (Staphylokokkengefahr)
haben, dass sie an Lebensmittelinfektionen wie Typhus, Cholera, Salmonellose,
Shigellenruhr, infektiose Gastroenteritis und Virushepatitis A erkrankt sind oder ein Verdacht
dafiir vorliegt, dass sie Krankheitserreger wie Salmonella, Shigellen, EHEC-Colibakterien
und Choleraerreger ausscheiden (Keweloh, 2006, S: 286-287).
Im Gesetz sind auch noch Lebensmittel, in denen sich besonders leicht Krankheitserreger
vermehren konnen, wie z.B. Fisch, Fleisch, Milch, Eier aufgefithrt worden, bei Arbeit mit
diesen Produkten gilt ein Beschéftigungsverbot.
Nach dem IfSG soll eine Belehrung der Mitarbeiter in einem Unternehmen vor der ersten
Beschiftigung durch das Gesundheitsamt durchgefithrt werden, sowie danach jdhrliche
Schulung durch den Arbeitsgeber (Behrmann, 2006, S:72). Das Gesundheitsamt erteil eine
Bescheinigung, die ,lebenslang® giiltig ist, wenn spdtesten drei Monate nach der Belehrung
ein Job im Lebensmittelbereich aufgenommen wird.
Durch dieses Gesetz ist der Arbeitsnehmer verpflichtet bei Infektionenerkrankungen oder
Verdacht auf solche den Arbeitsgeber zu informieren, der entsprechende MalBnahmen
ergreifen soll (Schillings-Schmitz, 2006, S:19-20).
Die Durchfiihrung des Infektionsschutzgesetzes ist in der Regel dem Gesundheitsamt
tibertragen (RKI, 2006)
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6.7. Produkthaftungsgesetz

Das Gesetz regelt in Deutschland die Haftung eines Herstellers bei fehlerhaften Produkten. Es
wurde am 15 Dezember 1989 erlassen und zuletzt im April 2006 geéndert. Es tritt in Kraft,
wenn beim Verbraucher durch den Verzehr von mangelhaften Lebensmitteln
Gesundheitsschidden oder sogar Tod auftreten. Im Produkthaftungsgesetz ist auch geregelt,
wann und wer fiir diese Schiden an Personen haften muss, die ein fehlerhaftes Produkt
verursacht hat.

Eine Haftung nach diesem Gesetz setzt voraus, dass ein Produkt, bereits bei
Inverkehrbringung fehlerhaft war.

Das Gesetz gilt nicht nur fiir verarbeitete Lebensmittel, sonder auch fiir Rohprodukte. Daher
konnen also im Schadensfall auch die Landwirte haftbar gemacht werden. Da ein Endprodukt
von mehreren Zutaten, die in den meisten Féllen von verschiedenen Produzenten hergestellt
werden, besteht, ist sehr schwer der Verantwortliche fiir die Fehler sofort zu erkennen und
haftbar zu machen. Wer als Hersteller haftbar gemacht werden kann, wird in dem
Produkthaftungsgesetz definiert. Hier werden nicht nur die Produkthersteller betrachtet,
sonder auch Importeure und Héndler (Produkthaftungsgesetz von 1989).

Um eine Haftung auszuschlielen soll daher von den Herstellern beachtet werden:

» Produktdarbietung: hier ist sehr wichtig wie fiir das Produkt geworben wird, wie die
Gebrauchsanweisung gestaltet ist. Damit ein Hersteller das Haftungsrisiko minimiert, soll er
auf eventuelle, ihm bekannten Schwéchen des Produktes eingehen;

= Gebrauch des Produkts: Damit keine Haftungsanspriiche entstehen, soll der Hersteller fiir
den Kéufer eine Gebrauchsanweisung fiir das Produkt erstellen;

= Zeitpunkt der Inverkehrbringung: Hier muss der Hersteller nur die Erwartungen des
Verbrauchers zum Zeitpunkt der Inverkehrbringung und nicht etwa spétere
Erwartungsénderungen beriicksichtigen. Wobei er auch eine Produktbeobachtungspflicht hat.
Im Fall, dass sich nach Inverkehrbringung herausstellt, dass ein Produkt fehlerhaft ist, ist der
Hersteller verpflichtet: den Sicherheitsstandard in der laufenden Produktion anzupassen,
Aufkldrung der Kéufer beziiglich der verkauften Produkte, eventuell auch Riickruf.
Im Lebensmittelbereich liegt die Haftung bei fehlerhaften Produkten beim Hersteller. Gelingt
es aber dem Hersteller nachzuweisen, dass das Produkt zum Zeitpunkt der Inverkehrbringung
fehlerfrei war, entfillt die Haftbarkeit. Dieser Nachweis kann z. B. durch eine liickenlos
durchgefiihrte im Betrieb Dokumentation, die zeigt, dass die giiltigen Rechtvorschriften und
der Stand von Wissenschaft und Technik eingehalten werden, erbracht werden (Keweloh,

2006, S: 273).
64



7. International Food Standard (IFS)- ein Standart zur Erh6éhung der

Lebensmittel- Sicherheit

7.1. Das Zertifikatsystem in Kiirzen

Wie schon im ersten Teil meiner Arbeit unter dem Punkt 2.4.2. International Food Standard
(IFS) erwihnt wurde, dient mittlerweile dieser Standard nicht nur zur Uberpriifung und
Auditierung von Herstellern mit ,,Eigenmarken® im Lebensmittelbereich sondern auch fiir
solche die keine eigenen Handelsmarken produzieren, die aber LM be- und verarbeiten, und
kann auf allen Stufen der Fertigung eingesetzt werden. Ausgeschlossen sind Bereiche wie
Import, nur Transport, Lagerung und Vertrieb, sie lassen sich nach dem IFS Logistic Standard
zertifizieren. Der IFS Food Standard ist eigentlich ein Prozessstandard, der von dem Handel
entwickelt und durchgefiihrt wurde. Dieser Standard wird ,,weltweit“ (Ausnahme z.B.
Grofbritannien verlangt BRC) anerkannt und angewendet. Sie ist in 19 Sprachen von Deutsch
bis zu Chinesisch iibersetzt worden und zurzeit mit 7000 giiltige IFS Zertifikate, wobei ein
Grofteil der Zertifikate in Europa vergeben worden sind (Lange, 2007, S: 20). Um die
fachliche Weiterentwicklung des IFS kiimmert sich das IFS Working Group. IFS-Audits
werden seit Januar 2008 nur nach dem Aktuelle Version 5 durchgefiihrt (IFS Audit-Portal /
HDE, 2007, S: 11).

7.1.1. Ziele der IFS

Mit der Entwicklung der IFS hat sich der Handel ein gemeinsamer Lebensmittelstandard mit
einem einheitlichen Formulierung- und Bewertungssystem vorgestellt, der als eine
gemeinsame Grundlage zur Beurteilung aller Eigenmarkenhersteller dient. Weiterhin zielt der
Standard auf eine einheitliche Durchfiihrung und gegenseitige Anerkennung der Audits. Die
Reduzierung der Audithdufigkeit auf 1 Audit alle 12 Monate, der durch einem qualifizierten
und gepriiften Auditor durchgefiihrt wird, fiihrt zu Kostensenkung sowohl bei Lieferanten als
auch beim Handel. Durch diesen Standard wird eine Vergleichbarkeit und Transparenz
innerhalb der gesamten Lieferkette geschaffen sowie eine starke Durchsetzung von nationalen
und europdischen Gesetzgebung (IFS Audit-Portal, 22.05.10).

Letztendlich verfolgt IFS das Ziel, durch die Auditierung abzupriifen, ob die in der
Produktion angewandten Prozesse auch wirklich die Herstellung von sicheren Lebensmitteln

garantieren (Tromp, 2007, S: 1).
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7.1.2. Allgemeiner Aufbau des Standards

Der IFS ist in vier Teile gegliedert worden, einige beziehen sich mehr auf die System
anwendenden Betriebe, andere sind fiir die Zertifizierungsstellen und die Auditoren
interessant.

Der erste Teil ist das so genannte Auditprotokoll, er gibt ein schneller Uberblick iiber die IFS-
Entstehungsgeschichte, in ihm sind die Auditarten, die Zertifizierungsbereiche und der
Zertifizierungsprozess, der sich von Auditbewertung, Auditdurchfithrung, bis zur
Zertifikatsausstellung zusammensetzt, beschrieben.

In Teil zwei, der hauptsdchlich fiir die zu auditierenden Unternehmen ausgerichtet ist, ist der
Anforderungskatalog zu finden, der insgesamt 251 Anforderungen beinhalten, die sich in fiinf
Kapitel unterteilen und unter dem darauf folgenden Punkt 7.1.3 ausfithrlich beschrieben
worden sind (Floter, 2007, S: 2).

Unter Teil drei sind die Anforderungen an die Akkreditierungsstellen, an die
Zertifizierungsstellen sowie an die Auditoren aufgelistet worden.

Teil vier beschreibt die Erstellung und Strukturierung des Auditsberichtes, Maflnahmenplan,
Zertifikat, die Verwendung des IFS-Auditportal sowie IFS-Datenbank, in dem die Ergebnisse
eines Zertifizierungsaudites zu sehen sind (Gtinther, 2007, S: 10-12 / IFS Audit-Portal,
22.05.10).

7.1.3. Anforderungen des IFS
Der Fokus des International Food Standards (IFS) liegt auf Lebensmittelsicherheit, HACCP,

Hygiene, Betriebsumgebung und Riickverfolgbarkeit. Dessen Anforderungen sich aus den
Modulen Qualitdtsmanagement, HACCP und Gute Handelspraxis/Herstellungspraxis
zusammensetzen und viele Kriterien der DIN EN ISO 9001 und des BRC-Standards &hneln.
Die IFS- Anforderungskriterien werden in einer Checkliste zusammengetragen. Die
Checkliste beginnt mit dem Kapitel Unternehmensverantwortung,
Qualitdtsmanagementsystem, Ressourcenmanagement, weiter iiber den Herstellungsprozess
bis zu Mallnahmen, Analysen, Verbesserungen an.

Das Kapitel 1: Unternehmensverantwortung enthdlt Anforderungen an die

Unternehmenspolitik, Struktur, Kundenfokus und Managementbewertung. Nach diesen
Anforderungen muss es im Unternehmen eine festgelegte Politik geben, die allen MA bekannt
ist. In der Politik muss die Verantwortung fiir Umwelt, Hygiene und ethische Belange zum
Ausdruck kommen. Es miissen die Unternehmensstruktur und die —Prozesse definiert, die

Kundenbediirfnisse miissen beachtet und regelméBig tiberpriift werden.
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Das Kapitel 2: Qualitdtsmanagementsystem befasst sich groftenteils mit dem HACCP-

System, -Team und -Analyse, den Dokumentanforderungen und den Aufzeichnungen sowie
mit ihrer Lenkung.

Das Kapitel 3: Ressourcenmanagment beinhaltet die Anforderungen an die Personalhygiene,
Schutzkleidung, Ausbildung und Personaleinrichtungen.

Das Kapitel 4: Herstellungsprozess ist der grof3te Abschnitt im Standard. Es befasst sich mit
Vertragspriifungen, Produktspezifizierungen- und —Entwicklung, dem Einkauf und dem
Verpacken der Produkte. Weiterhin mit Lagerung, Transport, Wartung und Instandhaltung
sowie der allgemeiner Riickverfolgbarkeit als auch die Riickverfolgbarkeit von GVO,
Allergenrisiken, Fremdkdorperanalyse und Schédlingsbekdmpfung. Hier sind auch noch die
Standards fiir die Betriebsumgebung wie Betriebsgeldnde, Mauer, Fenster usw. festgelegt

worden.

Das letzte Kapitel 5: Messungen, Analyse und Verbesserungen befasst sich mit internen
Audits, Betriebsbegehungen, der Produktanalyse, Produktsperrung und —riickruf bzw.

-riicknahme, dem Umgang mit nichtkonformen Erzeugnissen, Kalibrierung von Mess- und
Uberwachungsgeriten sowie Management von Verbesserungshandlungen (IFS-Portal, 23.05.

10/ IFS Version 5, 2007, Checkliste S: 97-122).

Dieser Teil beinhalten auch noch die so genannten ,,KO-Kriterien®, das sind einzelne
Forderungen, die als sehr bedeutend bewertet worden sind und nach deren Nichterfiillung eine
Zertifizierung bereits ausgeschlossen werden kann. Insgesamt sind 10 Anforderungen als KO-

Kriterien festgelegt worden, welche in der nun folgenden Tabelle 3 dargestellt sind.

Tab. 3: KO-Kriterien IFS (Darstellung anhand der IFS-ChecklisteVersion 5, 2007, S:97-122)

Nr. | Nr. nach IFS Anforderungen

Food Checkliste
1. 1.24 Verantwortung der Unternehmensleitung
Die Unternehmensleitung stellt sicher, dass die Mitarbeiter ihre
Verantwortlichkeiten kennen und die Mechanismen zur
Uberwachung der Effizienz ihrer Handlungen greifen.
2. 2.1.3.8 Uberwachung der CCPs

Errichtung eines Monitoring-Systems fiir jeden CCP (CA Stufe 9 —
Grundsatz 4) Einfiihren spezieller Uberwachungsverfahren fiir jeden

CCP, um einen Kontrollverlust am betreffenden Punkt zu erkennen.
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Die Uberwachungsprotokolle sind iiber einen gegebenen Zeitraum
aufzubewahren. Jeder festgelegte CCP muss beherrscht werden. Die
Uberwachung bzw. Beherrschung jedes CCP muss durch
Aufzeichnungen nachgewiesen werden. Aus den entsprechenden
Aufzeichnungen gehen der verantwortliche Mitarbeiter, der

Zeitpunkt und das Ergebnis hervor.

3.2.1.2

Personalhygiene

Die Vorgaben zur Personalhygiene werden von den betroffenen
Mitarbeitern, Dienstleistern und betriebsfremden Personen beachtet
und angewandt. Die Einhaltung der Vorgaben wird regelméBig

iiberpriift.

4.2.2

Rohwarenspezifikation

Fiir alle Rohwaren (Rohstoffe/Zutaten, Zusatzstoffe,
Verpackungsmaterialien, Rework) liegen Spezifikationen vor und
werden respektiert. Diese Spezifikationen sind aktuell und eindeutig
formuliert und entsprechen immer den giiltigen rechtlichen

Bestimmungen.

4.2.3

Endproduktspezifikation (Rezeptur)
Die in der Kundenspezifikation genannte Rezeptur wird vollkommen

eingehalten.

4.9.1

Fremdkorpermanagement

Auf Grundlage einer Risikoanalyse werden potenzielle
Fremdkorperquellen (z. B.: Rohware, Verpackungsmaterial,
Verpackungshilfsmittel, innerbetrieblich — Werkzeuge, Anlagenteile
etc.) identifiziert. Es existieren Verfahren, die die Kontamination mit
diesen Fremdkorpern weitestgehend verhindern. Kontaminierte

Produkte sind wie fehlerhafte Produkte zu behandeln.

4.16.1

Riickverfolgbarkeit

Es liegt ein System zur Riickverfolgung vor, das die Identifizierung
von Produktlosen und deren Beziehung zu Chargen von Rohstoffen,
Verpackung in direktem Kontakt mit Lebensmitteln, Verpackung, die
dazu bestimmt ist oder erwartet wird mit dem Lebensmittel in
direktem Kontakt zu kommen, Verarbeitungs- und

Vertriebsaufzeichnungen ermdoglicht.
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8. 5.1.1 Interne Audits
Die internen Audits werden nach einem festgelegten Plan
durchgefiihrt. Erfassungsbereich (inkl. Au3engeldnde) und

Haufigkeit werden im Rahmen einer Risikoanalyse festgelegt.

9. 5.9.2 Verfahren zum Produktriickruf/Produktriicknahme

Ein wirksames Verfahren zur Riicknahme und zum Riickruf jeglicher
Erzeugnisse ist eingefiihrt. Dies stellt sicher, dass betroffene Kunden
schnellstmoglich informiert werden. Dieses Verfahren beinhaltet die

eindeutige Regelung von Verantwortlichkeiten.

10. | 5.11.2 Korrekturmafinahmen

Korrekturmafinahmen werden schnellstmdglich eindeutig formuliert,
dokumentiert und ergriffen, um ein erneutes Auftreten der
Nichtkonformitét zu verhindern. Die Verantwortlichkeiten und die
zeitnahen Fristen fiir die Korrekturmafnahmen sind eindeutig
definiert. Die Dokumentation wird sicher aufbewahrt und ist leicht

zugénglich.

Es ist sehr wichtig zu erwihnen, dass fiir 23 aller Anforderungen eine Risikoanalyse verlangt
wird. Ziel dieser Risikoanalyse ist die Auftretenswahrscheinlichkeit einer festgestellten oder
fiir moglich gehaltenen Gefahr zu untersuchen d.h. es muss eine Bewertung der erkannten
Gefahr erfolgen. Es gibt aber keine klaren Vorschriften, wie eine solche Analyse durchgefiihrt
werden soll, es ist dem Unternehmen {iiberlassen. Diese Forderungen wie z.B.
Personalhygiene, Verpackung, Risiko von Fremdkorper usw., die Risikoanalyse wiinschen,
sind in einer Liste zusammengetan, die bei Interesse dem Anhang Tab. 2 A zu entnehmen ist.
Weiterhin werden neben den Anforderungen an das Unternehmen auch Anforderungen an die
Auditoren, Zertifizierungsstellen und Akkreditierungsstellen gestellt. Fiir den IFS ist es von
groler Bedeutung, dass der Auditor, der die Zertifizierung durchfiihrt, {iber allgemeine
Berufserfahrung im Lebensmittelbereich und entsprechende Fachkenntnisse in den einzelnen
Produktbereichen verfiigt und durch die Akkreditierungsstelle auf die Besonderheiten des IFS
geschult ist (Preu3, 2007, S: 1).

Von ihm wird verlangt, dass er mind. 10 Audits in den vergangenen 2 Jahren durchgefiihrt
hat, dass er umfangreiche und nachweisbare Kenntnisse im HACCP- Bereich und QM besitzt.

Auch muss jeder Auditor noch eine schriftliche und miindliche Priifung ablegen, die in
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Abhingigkeit von den letzten Priifungsergebnissen alle 2 bzw. 4 Jahre stattfindet. Letztlich
konnen Auditoren nur fiir eine IFS zugelassene Zertifizierungsstelle Audits durchfiihren.

Die Anforderung an die Zertifizierungsstellen ist eine Akkreditierung auf die EN 45011 fiir
die Zertifizierung nach dem IFS zu besitzen und einen Vertrag mit den IFS- Eigentiimern

FCD und HDE abgeschlossen zu haben (IFS-Portal, 22.05.10 / HDE, 2007, S: 89).

7.1.4. Bewertungssystem

Der IFS ist vor allem ein freiwilliges Priifverfahren beziiglich der Lebensmittelsicherheit und
genau wie jedes solcher Verfahren erfolgt die Priifung nach einem vorgegebenen
Bewertungssystem. Beim  IFS-Audit werden die einzelnen Kriterien des
Anforderungskatalogs mit Hinblick auf den Erfiillungsgrad mit A, B, C oder D bewertet. Fiir
jedes Kritertum kann das auditierte Unternehmen eine bestimmte Punktzahl erreichen. Die
vier Bewertungsmoglichkeiten und die Punktvergabe sind in der darauf folgenden Tab. 4

zusammengestellt.

Tab. 4: Bewertung IFS (HDE, IFS Version 5, 2007, Grafik Nr. 1: Bewertung, S: 20, / (Fléter,
2007, A-, B-, C- und D Bewertung, S: 1)

Ergebnis Erlduterung Bewertung
A Volle Ubereinstimmung 20 Punkte

(Verbesserungen sind nicht moglich)

B (Abweichung) | Nahezu volle Ubereinstimmung 15 Punkte

(leichte Verbesserungen moglich)

C (Abweichung) | Nur ein kleiner Teil der Anforderung wird umgesetzt | 5 Punkte
(MaBnahmen zur Behebung sind erforderlich)

D (Abweichung) | Anforderung wurde nicht umgesetzt 0 Punkte

(MaBinahmen zur Behebung sind erforderlich)

Des weiteren existieren sog. ,,Major”. Ein ,,Major* kann fiir jedes Kriterium, das nicht als
KO- Kriterium definiert ist, vergeben werden, wenn eine erhebliche Nichterfiillung oder eine
Gesundheitsgefdhrdung vorliegt. Es wird mit einem Abzug von 15 % von der mdoglichen
Gesamtpunktzahl bewertet. Erhdlt ein Unternehmen ein ,,Major®, erfolgt nach Umsetzung
bestimmter Mallnahmen von der Unternehmensseite ein Ergdnzungsaudit, enthélt er aber
mehr als einen ,,Major* muss ein erneutes Erstaudit vereinbart werden. Ein zweites Erstaudit

muss auch bei der Nichterfiillung einer K.O.-Anforderung vereinbart werden. Der Abzug bei
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Nichterfiillung eines KO-Kriteriums betrdgt 50 % von der Gesamtsumme. Die Bewertung der
zehn KO-Anforderungen unterscheidet sich von der Bewertung der {ibrigen Anforderungen:
A und B werden wie bei den restlichen Forderungen vergeben; eine Bewertung mir C ist nicht
moglich, bei D erfolgt Abzug von 50 % der Gesamtpunktzahl und damit wird das Audit
automatisch nicht bestanden (HDE, 2007, S: 20-22)

In Abhéngigkeit davon was in einem Unternehmen produziert wird, ist es moglich, dass
manche Anforderungen nicht zutreffen. Sie werden als nicht Anwendbar (NA) bewertet und
von der Gesamtsumme raus gezogen.

SchlieBlich wird anhand der Gesamtpunktzahl ein Zertifikat erteilt. Das Ergebnis von der
Checkliste entscheidet iiber das erreichte Niveau. Es wird bei mindestens 75 % der
Gesamtpunktzahl ein Zertifikat auf Basisniveau vergeben und bei tiber 95 % der

Gesamtpunktzahl Hoheren Niveaus.

7.2.  Vor- und Nachteilen einer Zertifizierung

Insgesamt lassen sich folgende Vorteile definieren:

» IFS kiimmert sich um die Erfullung der gesetzlichen Vorgaben

» Verbesserung der Produktsicherheit, da klare Formulierung des Anforderungskatalog,
sowie die prizise Formulierungen des Verantwortlichen in den Unternehmen liegen

» flhrt zur Prozessverbesserungen im Betrieb auf Grund von Vermeidung von Fehlern,
Reklamationen, Beanstandungen oder Krisen infolge der IFS

» Fiir den Handel bedeutet der Umgang mit IFS zertifizierte Produkte Sicherung der gleich
bleibenden Qualitdt und ist Garantie fiir die hohe Hygiene im Produktionsbetrieb, sowie
Reduzierung der im Unternehmen durchgefiihrte Audits.

» Fir den Unternehmer bringt der IFS- Zertifizierung Prestige und ebenfalls weniger

Audite, sowie hohe Wettbewerbsfihigkeit mit sich.

Es werden folgende Nachteile festgestellt:

» die hohe Kosten: Kosten fir Audit wund Zertifizierung durch die
Zertifizierungsgesellschaft; externe Kosten z. B. durch externe Beratung, Besuch von
Seminaren usw.; simtliche interne Kosten in Folge der Zertifizierung (Daxenberger, A., 2007,
S: 1-6)

» hoher Zeitaufwand, da allen IFS Anforderungen explizit nachgegangen werden muss und

viele Risikoanalysen erstellt werden sollen, sowie die Umsetzung der gesetzlichen Vorgaben
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» da IFS-Zertifikat nicht ,,weltweit anerkannt wird wie z.B. in Grofibritannien kann es
passieren, dass das BRC Zertifikat verlangt wird und der IFS zertifizierte Unternehmen sich

auch nach BRC zertifizieren lassen sollen.

8. Schritte zur IFS Zertifizierung eines fischverarbeitenden Unternehmens

Da der von mir betrachtete Betrieb in mehreren Bereichen wie Verarbeitungsbetrieb,
Tiefkiihlservice, Ein- und Verkauf tétig ist, musste zuerst gekldart werden, ob das ganze
Unternehmen sich zertifizieren I4sst, oder ob nur Teilbereiche =zertifiziert werden.
Grundsitzlich stellt der IFS folgende Moglichkeiten:

= Zertifizierung des Gesamtunternehmens, es werden hierbei alle relevanten Bereiche des
Unternehmens sowie alle Produkte nach den vorgegebenen IFS- Kriterien gepriift;

» Teilbereiche, die Zertifizierung kann sich auf bestimmte Produkte und Linien
beschrinken;

* nur einzelne Standorte, in dem Fall wird jeder Standort separat zertifiziert (Floter, 2007,
S:2)

Nach kurzer Besprechung des speziell fiir das Projekt gegriindeten Team, das aus dem
Betriebsleiter, der QS- Beauftragten und mir bestand, wurde der Geltungsbereich der
Zertifizierung festgelegt. Er umfasste nur den Verarbeitungsbetrieb, der in zwei
Produktionsbereiche unterteilt ist:

» Frostverarbeitung, hier werden nur tief gefrorene Fische bearbeitet, indem sie verpackt,
portioniert, gesdgt, verwogen, gefrostet, glasiert oder kalibriert werden. Der durchzufiihrende
Bearbeitungsschritt ist in dem Kundenauftrag schon vorgegeben. In diesem
Produktionsbereich ist der Unternehmer kein Eigentiimer der Ware, alle Tatigkeiten werden
ausschlieBlich als Dienstleistung fiir Dritte erbracht.

» Geleeproduktion, hier erfolgt die Zubereitung von Fischwaren zu Halbkonserven in
Gelee. Es werden folgende Produktarten hergestellt: Hering in Gelee, Brathering in Gelee und
Seeaal in Gelee. Sie werden in unterschiedlichen Portionsgroen 125g, 500g und 1500g
angeboten.

Im Voraus muss auch noch iiberpriift werden, ob das Unternehmen bereit fiir eine
Zertifizierung ist und wie viel Zeit die Vorbereitung fiir die Zertifizierung in Anspruch
nehmen wird. Es muss nach dem IFS- Anforderungskatalog vorgegangen werden und anhand
dessen festgestellt werden, inwieweit das innenbetriebliche QM- System diese Kriterien
erfullt. Da der von mir beschriebenen Produktionsbetrieb zu den eher kleinen gehért: im

Produktionsbereich sind insgesamt 18 Personen beschéftigen, eine QS- Beauftragte und der
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Betriebleiter, der sich auch mit QM beschiéftigt, das IFS- Projekt geleitet hat und als IFS-
Beauftragte genannt wurde, was eine von der Anforderungen im Katalog des Standards
erfiillte, wurde fiir die IFS Zertifizierung mehr Zeit gebraucht, da nicht ausreichend
Personalressourcen zur Verfiigung standen. Insgesamt hat der Zertifizierungsprozess iiber ein
Jahr in Anspruch genommen. Das Projekt wurde im Oktober 2008 gestartet und endete nach
einem Voraudit im Juni 2009, gefolgt von einem Zertifizierungsaudit am 23. und 24.

November und einem Nachaudit im Dezember 2009 mit Erwerb des Zertifikats.

8.1. Uberpriifung und Vorbereitung der notwendigen Dokumente nach den IFS-

Anforderungen

Alle IFS- Anforderungen sind in weiten Teilen der gesetzlichen Basis abgeleitet wie z.B. von
EU VO 178/2002, EU VO 852/2004, HACCP. Sie dhneln den Forderungen der ISO 9001 und
BRC. Weiterhin beinhaltet der Standard verschiedene Schwerpunkte wie z.B. das HACCP-
Konzept, seine Umsetzung, in seinem Rahmen durchgefiihrte Risikoanalysen und
vorgenommene Korrekturmafnahmen, die an die gesetzlichen Bestimmungen angepassten
Hygieneanforderungen, Einbindung der Unternehmensleitung in die Prozesse und Verfahren
des Qualitditsmanagements, Riickverfolgbarkeit der Verpackungsmaterialien, Absicherung
des Krisenmanagements, Schulungsprogramm fiir MA entsprechend der jeweiligen Pflicht
sowie ein funktionierendes Fremdkorpermanagement.

Der erste Schritt in die Zertifizierungsrichtung begann mit sorgfiltiger Uberpriifung der
vorhandenen Dokumentation im Unternehmen anhand der Forderungen der IFS- Checkliste.
Jedes Unternehmen kann die Checkliste bei der HDE kostenpflichtig erwerben oder auf die
Webseite von IFS Audit- Portal, www.ifs-online.eu, direkt das Buch IFS Version 5 bestellen.
Nach der umfangreichen Uberpriifung der betrieblichen Dokumentation, wurde festgestellt:
dass eine QM- Handbuch fehlte;

dass das vorhandene HACCP- Konzept tiberaltert ist;

dass einige im Betrieb verlaufenden Prozesse nicht schriftlich dokumentiert worden sind;
dass oft Anweisungen miindlich iibergeben werden;

dass es keinen festgelegten Plan zur Mitarbeiterschulungen gibt;

YV V.V V VYV V

dass die von IFS verlangte Analyse der Fremdkorper fehlte.

Dartiber hinaus bestand in dem Unternehmen ein hervorragendes Priifsystem. Es wurde
regelmiBig die Personalhygiene sowie die Hygiene im Produktionsbetrieb nachgepriift und
dokumentiert. Viele laufende Produktionsprozesse im Betrieb wurden téglich {iberpriift und
dokumentiert, dadurch wird hohe Sicherheit bei der Herstellung der Erzeugnisse erzielt. Es
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gab hervorragenden Reinigungs- und Desinfektionspldne, die von den MA im Betrieb sowie
von dem externen Reinigungsdienstleiter zu beachten sind. Mit der Schidlingsbekdmpfung
wurde eine externe Firma beauftragt, die regelméfBige Kontrollen im Produktionsbetrieb und
Geldnde durchfiihrte, parallel dazu wurden derartige Rundginge auch von der QS-
Beauftragten im Betrieb zur Nachpriifung durchgefiihrt. Fiir alle Produkte lagen
Spezifikationen vor, sowohl fiir das Endprodukt als auch Lieferanten- und
Kundenspezifikationen, die regelméfBig erneuert wurden. Eine Aufzeichnung in der
Rohwarenspezifikationen und Lieferdokumenten der Produkte die GVO und Allergene
enthalten, wurde gewéhrleistet. Alle Rohwahren und im Betrieb hergestellten Artikel werden
durch ein externes Labor regelmiBig und nach festgelegtem Plan untersucht. Die
Nahrungsmittel werden auch nach einem im Betrieb erarbeitete Schema sensorisch getestet.
Das Unternehmen betreibt ein sehr iibersichtliches, einfaches und gut funktionierendes
System fiir Chargenriickverfolgung.

Ich habe mich bei der IFS- Vorbereitung fiir die Zertifizierung hauptsdchlich mit der
Erstellung der QM- Handbuches, der HACCP- Konzeptes und der Fremdkorperanalyse
beschiftigt; Hilfestellung bei Unklarheiten im Anforderungskatalog.

Bevor wir angefangen haben an den IFS- Anforderungen zu arbeiten, haben wir das
betriebliche QM- System zur Ubersicht in verschiedene Ordner unterteilt. Der Bereich
Verarbeitungsbetrieb (VB) wurde in fiinf Ordner Allgemein (ALLG), Frostverarbeitung (FV),
Geleeproduktion (GP), Hygiene (HY) und Spezifikationen (SP) erfasst, als tibergreifenden
Ordner wurde das Handbuch festgelegt. Alle 5 Ordner wurden ihrerseits weiter in
Verfahrensanweisungen (VA), Arbeitsanweisungen (AA), Maschinenanweisungen (MSAA),
Priifanweisungen (PA), Priifungen (P) und Logbiicher (LB) eingeteilt, sowie Schulung,
Genverédnderte Organismen (GVO), Allergene und Kundenspezifikationen. Das Organigramm

VB QMS- Ordner und Dokumente ist im Anhang Abb. 2 A enthalten.

8.1.1. Erstellung des QM- Handbuches
Durch die IFS Version 5 wird ein QM- Handbuch nicht ausdriicklich gefordert, es wird nur

verlangt, dass ,das im Unternehmen eingefilhrte und dokumentierte System fiir
Qualitétssicherung und Lebensmittelsicherheit an einer Stelle vollstdndig hinterlegt“(IFS
Version 5, 2007, Checkliste, S: 101, Punkt: 2.2.1) ist. Nach Besprechung mit dem IFS- Team
im Unternehmen wurde entschiede, dass diese Stelle, die dafiir geeignet ist, eigentlich das
Handbuch ist. Es ist das ,,Gesicht des Unternehmens und muss erstellt werden. In dem sollen

gewisse zentrale Dokumente vorhanden sein. Dazu zdhlen mindestens eine schriftliche
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Darstellung des Unternehmens in seiner Politik, in seinen Zielen und Prozessen. Weiterhin
wurde die Organisation beschrieben, das Organigramm und eine Verantwortungsmatrix
erstellt. Hier wurde die Grundlage des HACCP- Konzepts gelegt. Von dem QM- Handbuch
werden Verweisungen auf die anderen fiinf schon erwéhnte Ordner gemacht, die weitere
Dokumente und Anweisungen enthalten. Das gesamte Inhaltverzeichnis fiir das QM- System
ist im Handbuch hinterlegt, so wird ein schneller Uberblick iiber die ganze im Unternehmen
bestehende Dokumentation geschafft. Alle bestehenden Dokumente werden auf Papier
gebracht und in den dafiir geeigneten Ordner hinterlegt sowie auch in elektronischer Form
gespeichert.

Nachdem wir uns fiir die Entstehung eines QM- Buches entschieden haben, wurde iiberlegt
nicht nur was genau in dem Buch gehoren musste, sonder auch wie es gestaltet werden sollte.
In dem QM- Handbuch sind insgesamt 13 Unterordner erhalten.

Diese Unterordner haben sich im Prozess der Arbeit entwickelt. Der Anfang des Handbuches
wurde mit der Betriebs- und Organisationsbeschreibung hinterlegt. Unter der
Betriebsbeschreibung wurde das Unternehmen kurz allgemein darstellt, gefolgt von einer
Vorstellung des Verarbeitungsbetriebs und dessen Leistungsspektrums. Bei der
Organisationsbeschreibung werden eher die einzelnen Positionen in der Organisation die
einen indirekten Kontakt mit der Produktion haben, beriicksichtigt. Es werden die Ziele des
Arbeitsplatzes, die Verantwortungs- und Mitwirkungsbereiche allgemein beschrieben. Dazu
gehoren: Administration, Leitung, Koordinator Logistik, Koordinator Wareniibergabe,
Koordinator Warenannahme usw. Nebenbei wurde noch eine Ordner Organisation erstellt, der
die  Funktionsbeschreibungen fiir die Stellen wie Betriebsleiter, Vorarbeiter,
Qualitatssicherungsbeauftragte, Mitarbeiter Frostverarbeitung, Mitarbeiter Geleeproduktion
im Verarbeitungsbetrieb enthdlt. Bei der Erstellung dieser Funktionsbeschreibung werden
Punkte wie Dienstrang, Unterstellung, Uberstellung, Stellvertretung,
Arbeitsplatzbeschreibung, Aufgaben des Arbeitsplatzinhabers, Ziel und Hauptaufgaben des
Arbeitsplatzes beachtet.

Danach wurde die Qualititspolitik des Unternehmens definiert, die integrierter Bestandteil der
Unternehmenspolitik ist. Es wurden ihre Grundsitze sowie die Unternehmerziele in der
Richtung Qualitdt dargestellt. Darunter ist die Rolle aller Fithrungskrifte zu erkennen, die
verpflichtet sind, diese Grundsédtze vorzuleben und in ihrem Verantwortungsbereich
konsequent umzusetzen. Im Mittelpunkt aller Bemiithungen stehen die Kunden, deren
Bediirfnisse und Erwartungen, die in der Politik beriicksichtigt worden sind. Es werden
Anforderungen an das Produktionsprodukt, an die im Betrieb verwendeten Materialien und an

die Herstellungsprozesse gestellt. Dariiber hinaus wird groBen Wert auf den betrieblichen
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Umweltschutz und die Arbeitsbedingungen im Betrieb, sowie auf die hohe Kompetenz den
MA gelegt. Es werden lang- und kurzfristige Ziele dargelegt, einige davon sind z.B.
kontinuierliche Verbesserung der im Verarbeitungsbetrieb verlaufenden Prozesse,
Fehlervermeidung durch regelmédfige MA- Schulung, Lieferung von Produkten oder
Dienstleistungen welche die Bediirfnisse und Erwartungen des Kunden befriedigen, IFS-
Zertifizierung des Produktionsbetriebes usw.

Es war schon im Unternehmen ein Organigramm vorhanden, das nur iiberarbeitet und neu
gestaltet wurde. Es ist in der nachfolgenden Abbildung (Abb. 3) abgebildet. In dem ,,original*
Organigramm wird fiir jedes Gebiet auch noch die Name/-n der/den zustdndigen Person/-en in
den Feldern eingetragen.

Unter diesem Punkt ist auch das neu entwickelte Organigramm Lenkung Dokumente

untergebracht.
[ Geschiftsfithrung ]
[ Betriebleitung |
| |
Zoll ]—I— —I-[ Qua]itﬁtssichenmg}
Kiihlhaus W (Bereich: Fmst.-"Geleej v31pacmga-
| konzepte; Ein-
I I u. Verkauf
# e
Lager ] [ Produktion ]

Abb. 3: Organigramm Betrieb

Auf Grundlage einiger alter Unterlagen wurde auch die Verantwortungsmatrix erstellt, die die
Abhingigkeit zwischen Verantwortungs- und Unternehmensbereichen tabellarisch darstellt.
Diese regelte welche Abteilung oder Person im Unternehmen was fiir Verantwortungen zu
tragen hat, ob sie allein verantwortlich fiir die Durchfithrung bestimmter Prozess/ bestimmter
Handlung ist, ob sie bei seiner der Durchfiihrung Mitspracherecht haben oder nur Informiert
werden miissen. Das gesamte Unternehmen wurde in 6 Abteilungen wie folgende

Betriebsleitung, Qualitédtssicherung, Produktion, Einkauf, Verkauf und Technik erfasst, als
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auch in 18 eigenstdndigen Verantwortungsbereiche, die in der Tabelle: 5 aufgelistet worden
sind. In dem Verantwortungsmatrixdokument folgte nach der tabellarischen Vorstellung eine
kurze Erlduterung aller Bereiche. Das vollstindige Dokument ist im Anhang Tab. 3 A

beigelegt.

Tab. 5: Verantwortungsmatrix tabellarische Darstellung

Verantwortungsbereiche Unternehmensbereiche
V = Verantwortung fiir die Durchfiihrung 28 | & 532|373
M = Durchfiihrung, Mitwirkung, Beratung, L2133
Mitsprache o i e
| = muss informiert sein a
Verantwortung der Leitung V | I I I |
Qualitatsmanagementsystem VIM|[ M| M I I
Vertragsprifung VIM|[ M| M I I
Designlenkung VIM|M]IM[M|M
Lenkung der Dokumente und Daten VIV | IM]|M I I
Beschaffung VIiM | M|V I I
Lenkung der vom Kunden beigestellten Produkte VM|V I I
Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeitv.Produkten | V. | M | V | M I
Prozesslenkun VIM|V]M | M
Prifungen VIV |V ] M I M
Prifmitteliberwachung VIV | M
Lenkung fehlerhafter Produkte VIV IV]M]M
Komektur- und Vorbeugemalinahmen VIV I IV]IM]|M[IM
Handhabung, Lagerung, Verpackung, Versand VIiM[IV]IMW]|MIM
Lenkung von Qualitatsaufzeichnung VIV IV ]V IM
Interne Qualitats-Betriebshegehungen VIV I
Schulung VIV | M I I
Wartung V I v

In dem QM HB sind sowohl die Grundlagen der HACCP enthalten, als auch noch nach dem
Konzept verlangten Risikobewertungen. Die Flieschemata fiir den Ablauf der Herstellung
einzelner Produkte sowie die HACCP- Pléne fiir die beiden Produktionsbereiche FV und GP
werden jedoch nicht in dem HB aufbewahrt sonder in der einzelnen FV- und GP- Ordner,
weil da auch VA, AA, PA und P fiir die Herstellung dieser Produkte hinterlegt sind. Von der

QM HB werden Verweise auf diese Ordner gemacht. Extra wurde fiir das
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Verpackungsmaterial und alle im Betrieb verwendeten Zutaten eine Risikobewertung
durchgefiihrt sowie ein Plan erstellt.

Ein weiterer Ordner Pline genannt, enthdlt die im Unternehmen enthaltenen technischen
Zeichnungen, Produktiibersichtsplan, Abfallentsorgungsplan. Von hier wird auch Verweis auf
den Hygiene Ordner gemacht, der seinerseits Pline wie z.B. Reinigungs- und
Desinfektionspldne, Hautschutzplan und andere Pléne fiir die Betriebs- und Personalhygiene
aufbewahrt.

Alle in den Unterlagen vorgenommenen Abkiirzungen werden in gleichnamigen Ordner
notiert.

In der Ordner Anlagen werden diverse Hilfsdokumente und Notizen aufbewahrt wie z.B. ISO
Normen, das Infektionsschutzgesetz, Informationen tiiber IFS und HACCP, -einige
mikrobiologischen Kriterien und Grenzwerte.

In den zwei weiteren Ordner 12 und 13, die zum QM HB gehoren, werden einige VA und
Protokolle hinterlegt, die mit dem QMS direkt verbunden sind. Der Ordner VA enthélt VA fiir
die Verifizierung nicht nur an der HACCP- Konzept, sondern an die ganze QMS-
Dokumentation, auch VA fiir der Auswahl und Zulassung der Lieferanten, eine weitere VA
regelt die Bewertung der Lieferanten, die Beschaffung der Roh- und Hilfsstoffe fiir den
Verarbeitungsbetrieb, sowie die Lenkung von Dokumenten. In den anderen Ordner gehoren
Protokolle fiir die Lieferantenauswabhl, fiir die Verifizierung der Dokumentation, sowie fiir die
Lieferantenbewertung.

In dem Inhaltsverzeichnis Ordner sind neben der Inhaltsliste des Handbuches, auch die
Verweise auf die anderen Ordner enthalten und das Verzeichnis aller Betriebsdokumente.
Durch das allgemeine Inhaltverzeichnis wurde eine Ubersicht iiber die im Betrieb
vorhandenen Unterlagen verschafft. Daher kann jeder der etwas in den Dokumentationen
sucht, sich sehr schnell orientieren. Ein solcher Uberblick wurde benétigt, da vorher nur die
QS- Beauftragte wusste, wo was zu finden ist. Das Dokumentationsverzeichnis wurde in

tabellarischer Form dargestellt (sich unten, Abb. 4).
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QMS Inhaltsverzeichnis Seite von

Abtei- Bereich Gebiet Titel Vs Name Revision Ordner
lung (Kategorie)
bzw.
Unterordner
Bsp.
VB GP HACCP-Plan Hering und Seeaal 00 HACCP Plan 001 20.01.2009 GP
Brathering 00 HACCP Plan 002 12.12.2008
Gelatine 00 HACCP Plan 003 17.12.2008
oM HB OGM Organigramm Betriecb 00 HB OGM 001 19.12.2008 HB
Organigramm

00 HBOGM 002  07.07.2009
Lenkung Dokumente

Abb. 4: Abschnitt Formblatt Inhaltverzeichnis

Dokumentationskennzeichnung

An dieser Stelle ist wichtig die Festlegung der Kenzeichnung den Dokumenten im Betrieb zu
erklaren. Wahrend der Erstellung des Handbuches wurde tiberlegt wie schon erstellten und
zuerstellenden Dokumenten gekennzeichnet werden miissen, damit eine schnelle Zuordnung
erfolgen kann.

Der Betrieb umfasst, wie schon erwéihnt wurde, drei Hauptbereiche: VB, KH und VK.
Seinerseits besteht das von mir betrachtete VB aus 5 Kategorien: FV, GP, ALLG, HY, SP.
Diese Kategorien sind mallgebend fiir die Nomenklatur. Je Kategorie wird ein Ordner fiir die
Verwaltung angelegt, sowie ein weiterer fiir die folgende Archivierung.

In der Kopfzeile der Dokumente wird QMS fiir das Thema angegeben, weiter erfolgt
entweder das HB oder das VB fiir den Bereich. Das VB wird in zwei Unterbereiche unterteilt
GP und FV, in denen die Anweisung oder das Protokoll gelten soll. Das Dokument enthalt
noch Folgenummer z.B. VB GP AA 011, Titel, Seitenzahl und Versionsnummer, sowie in der

FuBzeile Erstelldatum und wer ihm es erstellt ggf. bearbeitet, gepriift und freigegeben hat.

® Im Anhang sind Teile von dem QM- Handbuch enthalten, das komplette Handbuch habe
ich nicht beigelegt, da der Unternehmer anonym bleiben wollte. Deshalb sind auch von

den Dokumenten die Namen der im Betrieb tdtigen Personen, die diese Dokumenten
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gepriift oder freigegeben haben, entfernt worden, sowie natiirlich der Unternehmensname

und das Logo.

8.1.2. Uberarbeitung des HACCP- Konzeptes
Das HACCP- Konzept (Hazard Analysis and Critical Control Point) ist wichtiger Bestandteil

des betriebseigenen QMS und eines der Schwerpunkte des IFSs, deren Aufbau im
Unternehmen von dem  europdischen  Hygienerecht  geférdert wird.  Seine
Mindestanforderungen sind in dem Codex Alimentarius vorgegeben. Sein Ziel ist die
Sicherheit bei der Herstellung von LM zu erhohen, durch Erkennung von moglichen
Gefahren, die von hergestellten Produkten ausgehen konnen und deren Beherrschung durch
geeigneten MaBnahmen. Es verlangt die Einhaltung einer guten Hygiene im Betrieb, was
natiirlich zur Herstellung sicherer und qualitativ ausgewogener Produkte fiithrt (Kemper, 2007,
S: 1).

In der IFS- Checkliste Kapitel 2.1 werden die Anforderungen des Konzeptes durch geeignete
Fragestellungen so ausgearbeitet, dass sie in der Praxis leichter umgesetzt werden konnen.

In dem von mir betrachteten Unternehmen existierte schon ein HACCP- Konzept, das aber
seit seiner Erstellung im Jahr 1996 und einige dazugekommene Neuerungen in 2006 nicht
mehr gepflegt wurde und daher nicht dem neusten Stand entsprach. Es musste grundsétzlich
bearbeitet und neu gestaltet werden, in dem auch neue dazugekommene Produkte und
Prozesse beriicksichtigt und die alten, nicht mehr anwendbaren Produktionslinien, die schon

langst abgeschafft worden sind, archiviert.

Zum Beginn unsere Arbeit wurde zuerst ein HACCP- Time zusammengestellt, zu dem
folgende Personen gehorten:

= Betriebsleiter: (Name), IFS- Beauftragter - Leitung und Verantwortung fiir das
Qualitdtsmanagementsystem

» Qualititssicherungsbeauftragte: (Name) > Organisation, Uberwachung und Durchfithrung
der Qualitédtssicherung

» FEinkauf: (Name) - Materialbeschaffung und Datenvorgabe;, Chargenvergabe,
Spezifikationen

= Mitarbeiter VB: (Name) - Durchfithrung und Durchsetzung von Kontrollen

= Extern, Diplomandin: (Frau Ivanka Andonova) - Beratung und Unterstiitzung bei der

Uberarbeitung des QM- Systems gemiB die IFS- Anforderungen

80



Das Team traf sich einmal im Monat um die hauptséchlich von mir und der QS- Beauftragte
erledigte Arbeit zu priasentieren und ausdiskutieren.

Zuerst wurden alle im Betrieb vorhandenen HACCP- Dokumente rausgesucht und als
Ausgangspunkt fiir die neue Version verwendet. Bevor ich mit der Bearbeitung der
vorhandenen und Erstellung der neuen FlieBschemata und der HACCP- Pldne angefangen
habe, habe ich die im Unternehmen schon vorhandenen Produktbeschreibungen nachgepriift
und neu erfasst, da die vorhandenen uniibersichtlich dargestellt waren und nicht alle wichtigen
Informationen zur Produktsicherheit beinhalteten. Trotz neuer Erfassung wurde bei dem
Voraudit festgestellt, dass ein wichtiger Punkt, ndmlich die sensiblen Verbrauchergruppen,
nicht berticksichtigt wurden. Deshalb musste ich die Produktbeschreibung wieder
iiberarbeiten. Sie erfasst alle laufenden Produktionsprozesse bis zum Versand des Produktes,
die Lebensmittelsicherheitskriterien, auch Allergene und ev. enthaltenen GMO, sowie die
Zielgruppen von denen das Produkt ohne Bedenken verzehrt werden kann, als auch den
Verwendungszweck des Nahrungsmittels, seine Lager- und Transportbedingungen.

Die wesentlichen Prozessschritte fiir die Herstellung eines Produktes werden erfasst und in
dafiir erstellte Diagramme eingetragen. Nach genauer Beobachtung der laufenden Prozesse im
Verarbeitungsbetrieb wurden insgesamt fiinf FlieBschemata fiir den Bereich Geleeproduktion
erarbeitet, die sich anhand der verarbeiteten Produkte und Packungsgrofle voneinander
unterscheiden sowie insgesamt elf FlieBschemata fiir die Frostverarbeitung, die den Verlauf
der Prozesse wie Frosten, Glasieren, Kalibrieren, Portionieren, Ségen usw. schildern erstellt.
Dartiber hinaus werden in diesem Diagramm aufler den einzelnen Schritten eines Prozesses
auch noch die zu jedem Schritt verwendete Material und Gerétschaft, die mitgeltenden

Vorschriften sowie die spater festgelegten Kontrollpunkte eingegeben (sieh unten, Abb. 5).

81



FlieRschema (Geltungsbereich, Produktname) Version(Nummer)
. , ) ) CCP Mitgeltende
Material / MS|Nr. FlieRschema cp Vorschriften
| LIEFERANT
1. | ROHWARENEINGANG |—+
i
2. ] |
%
- | |
!
“ | |
I
5| | |
'
s | | |
!
s | | |
!
7| |
0 I |
10 | I_ L
'
11 | |<7
!
12 | I::
'
13. | I
14 | I.:lj
15 | |
|
16 | |
Erstellt Zuletzt bearbeitet Geprift Freigabe
am: am: am am
von: von: von: von:
(Unterschrift) (Unterschrift) (Unterschrift) (Unterschrift)

Abb. 5: Formblatt FlieBschema Produktionsprozesse

Im Anhang Abb. 3 A und 4 A sind zwei FlieBdiagramme (FlieBschema GP: Brathering 500g
und FlieBschema FV: Glasieren, Sprithverfahren) beigelegt.

Nach der Erstellung der FlieBdiagramme wurden anhand dieser Schemen alle Produktions-
und Ablaufprozesse systematisch analysiert und dabei alle moglichen Gefahren, die auftreten
konnen, beschrieben. Diese Gefahren haben physikalische, chemische und biologische

Urspriinge und sind unter die Punkte 3, 4 und 5 dieser Diplomarbeit ausfiihrlich beschrieben,
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sowie deren Einflussfaktoren. Im Anschluss wird eine Risikobewertung durchgefiihrt anhand
der Tab. 6: Risikobeurteilungsmodel. Nach diesem Model werden aller Produkte
einschlielich der Rohstoffe bzw. Zutaten und Verpackungen auf mogliche Gefahren und
deren Auswirkungen bewertet. Hierbei werden drei Parameter berticksichtigt:

=  mit welcher Wahrscheinlichkeit die Gefahren auftreten kénnen,

= welche Auswirkungen sie haben konnen und

= wie grof3 die Wahrscheinlichkeit des rechtzeitigen Entdeckens ist. (IFS- Begleiter, 2007,
Erstellung eines HACCP- Konzeptes im Unternehmen, Katharina Kemper, S: 6)

Fiir die Durchfithrung dieser Bewertung und nachher fiir die Erstellung des HACCP- Plans
miissen alle aktuellen Informationen iiber die verwendeten Produkte vorliegen. Diese
Informationen sind in ,,Das Lebensmittel Fisch* dieser Arbeit enthalten. Als Grundlage fiir
die  durchgefiihrte Reklamationen,

Risikoanalyse ~ dienen  Erfahrungswerte(n),

wissenschaftliche Erkenntnisse und selbstverstdndlich die gesetzlichen Basisdaten.

Tab. 6: Risikobeurteilungsmodel (eigene Darstellung anhand Kemper: Bewertung der
Risiken fiir den Verbraucher durch ermittelte Gefahren, 2007, S: 4 und Giinther S. er al.,
2008, S: 10-11, Tab. 2)

Bewertungszahlen | 1 2 3
Gefahr
Auswirkung Kein MaRig Schwer
Auftrittswahrscheinlichkeit Klein Mittel Grofl3
Entdeckungswahrscheinlichkeit | Hoch MaRig Gering

In der Tabelle werden die Gefahren nach dem Schwergrad mit 1, 2 oder 3 eingestuft. Durch
Multiplikation der eingegebenen Aspekte Auswirkung, Auftritts- Endeckungs-
Wahrscheinlichkeit der Gefahr ergibt sich die Risikoprioritdtszahl. Sie zeigt die Hohe des

Risikos und ob MaBinahmen ergriffen werden sollen.

= Kein Risiko bei 1: MaBBnahmen sind nicht notwendig
= Mittleres Risiko bei 8:
Unter 8 sind periodische Mallnahmen erforderlich;
Uber 8 miissen generelle LenkungsmaBnahmen festgelegt werden

= Hohes Risiko bei 27; CCP, Spezifische MaBBnahmen sind ab 12 Punkte erforderlich
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Anhand des in der Abb. 6 dargestellten Formblattes werden die Risiken bei jedem
Prozessschritt und Produkt eingeschétzt und der vergebenen Schwergrad der Gefahr in den
Kommentarsfeldern begriindet. Daraus werden die CCP sichtbar. Eine Risikobewertung
wurde nicht nur bei den im Produktion angesetzten Fischen unterzogen, sonder auch bei den

fiir die Herstellung des Endproduktes verwendeten Zutaten und Verpackungsmaterialien.

Risikobewertung (Name des Bereiches oder Produktes)

[Prozess- |zu benermschende Gefanr| Gesundeliche Auftrittswahrschain-  JEntdeckungswahrschein- Risiko- CCp/ CP
Schitt |/ Risiko Auswirkung lichkeit lichkeit prioritatszahl
Kommentar

[ || —

Abb. 6: Formblatt: Bewertung der Risiken und CCP/CP- Identifikation im Unternechmen

(eigene Darstellung anhand des Buches: HACCP Ein Praxisleitfaden fiir Mitarbeiter in der
Lebensmittelbranche, Mortimor et al., 2004, S: 79)

Im Anhang Abb. 5 A ist ein Beispiel vorhanden.

Die Kontrollpunkte wurden in kritische Kontrollpunkte (CCP) und Kontrollpunkte(CP), die
ihrerseits in Hygiene- (HCP) und Qualitdtspunkte (QCP) unterschieden werden, unterteilt.
CCP sind eigentlich Schritte, die durch geeignete Maflnahmen kontrolliert und unmittelbar
beeinflusst werden konnen, damit eine Gefahr fiir die Gesundheit des Verbrauches bei
bestimmten Produktionsschritten verhindert oder minimiert wird. Fiir jeden Punkt werden
Grenzwerte festgelegt. Das Konzept verlangt eine regelmidflige Dokumentierung der
Messwerte, der Kontrollen und der Maflnahmen dieser Punkte.

Wenn nach der Einschitzung des Risikos durch die Benutzung des Formblattes in der Abb. 6
immer noch Zweifel besteht, ob bei einem Schritt CCP oder CP vergeben werden soll, wird
der in der Abb. 7 dargestellter Entscheidungsbaum verwendet.
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Stelle mit méglicher Gefahr fir | "
die LM-Sicherheit Stelle / Verfahren andern
ja
Existieren vorbeugende neln‘ Ist eine Beherrschung flir die nein
Mafnahmen zur Beherrschung? | Produktsicherheit notwendig?
Ja
Kommt es zur Beseitigung oder nein Kann sich die Gefahr an dieser nein
Reduzierung der Gefahr? |  Stelle inakzeptabel erhéhen?
ja ja
A\ 4 Y
ccP e e Wird die Gefahr spater beseitigt a kein
) oder annehmbar reduziert? CCP

Abb. 7: Entscheidungsbaum CP / CCP (verdndert nach Abb. 2.4-1 Entscheidungsbaum zur
Identifizierung der CCPs, Kemper: Bewertung der Risiken fiir den Verbraucher durch
ermittelte Gefahren, 2007, S: 5)

Insgesamt sind im Bereich GP zwei CCP: bei Kochvorgang und bei Geleeansatz festgelegt
worden und in der FV nur einer bei Auftauen von unverpackten, tiefgefrorenen Fischen fiir
die Produktionslinie Frosten. Nachdem die Risiken im Unternehmen erkannt worden sind und
die kritische Punkte festgelegt, wurden die Vorbeugungs- und UberwachungsmaBnahmen
sowie das allgemeine Vorgehen bei Abweichungen definiert. Es werden die
Verantwortlichkeiten bestimmt, die Grenzwerte fiir jeden CCP festgelegt und in den
geeigneten Protokollen dokumentiert. Fiir dieses Ziel wird das Formblatt: HACCP- Plan
(Abb. 8) entwickelt und in der Praxis umgesetzt. Die vorzunehmenden konkreten
KorrekturmafBnahmen bei auftretenden Abweichungen sind extra aufgelistet und somit nicht
in diesem Plan enthalten. An dieser Stelle ist auch wichtig zu erwédhnen, dass im IFS 5 nicht
mehr explizit auf einen ,,HACCP- Plan“ verwiesen wird. Es werden dagegen verschiedene
Arten von betriebsangemessenen Pldnen und Priifpldnen zugelassen, diese sollen aber
risikobasiert aufgebaut und eingefiithrt werden. Anhand dieser Pldne konnen die Praventiv-
und UberwachungsmaBnahmen erstellt und {iberpriift werden. Davon abgeleitete

Korrekturmafinahmen dokumentiert (Kemper, 2007, S: 11).
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Beispiele von dem nach dem Voraudit gednderten HACCP- Plan sind im Anhang Abb. 6 A
und 7 A, enthalten.

Die Protokolle zur Uberwachung der CCP miissen regelmiBige ausgefiillt und kontrolliert
werden. An ihnen muss sofort zu erkennen sein, wenn Abweichungen von den vorgegebenen
Grenzwerten vorliegen, damit sofort KorrekturmaBnahmen in Angriff genommen werden
konnen. Die Grenzwerte orientieren sich in erster Linie an den gesetzlichen oder behordlichen
Vorgaben, an die in der Rezeptur vorgegebenen Parametern, an den vorgeschriebenen
Geridtenparametern. In unseren Betrieb sind die Priifblédtter von einigen der MA, die dazu
geschult worden sind, zufiihren. Sie werden von den Vorarbeitern regelméBig auf ihre
Glaubwiirdigkeit und letztendlich von der QS- Beauftragten gepriift und erfasst. Es werden
folgende Merkmale fiir die CCPs im z.B. GP beachtet: Beim Kochen wird die Temperatur
wihrend des ganzen Kochvorgangs, die Kerntemperatur im Produkt und die Kochzeit
berticksichtigt. Bei dem Geleeansatz wird der pH-Wert streng kontrolliert. Diese
EinflussgroBen werden in die speziell dafiir entwickelten Formblitter regelméBig
dokumentiert. Wenn Abweichungen von den vorgegebenen Grenzwerten wihren der
Produktionsprozess festgestellt werden, miissen die vorgegebenen MafBnahmen, in der Regel
Sperrung der Produktion, eingreifen und sofort wird die QS- Abteilung informiert.

Weiterhin werden die HCPs und QCPs anhand der entwickelten Multimomentaufnahmeliste
tiaglich entweder von dem Vorarbeitern oder der QS- Beauftragte angeschaut. Diese Liste
erfasst Punkte wie korrekte Fischeinwage, allgemeiner Hygienezustand des Arbeitplatzes,
Personalhygiene, Garnierung des Endproduktes, auch Kochgrad Fisch usw. Das dafiir
verwendete Formblatt fiir GP ist im Anhang Tab. 4 A enthalten. Die Ergebnisse davon
werden zusammengefasst und bewertet. Anhand dieser Bewertung werden eventuelle
Abweichungen von den innerbetrieblichen Anforderungen sichtbar und Korrekturen
getroffen. Die meisten Priifungen wurden schon durchgefiihrt bevor wir uns mit dem IFS-
Zertifizierung auseinander gesetzt haben. Fiir die dazu gekommenen Schwachstellen nach den
durchgefiihrten Risikoanalysen werden weitere Priifprotokolle und -Anweisungen von der
QS- Beauftragte entwickelt.

Im Rahmen des betrieblichen QS- Systems und des HACCP- Konzepts werden regelméfige
Priifungen wie Eingangs-, Zwischen- und Ausgangpriifungen durchgefiihrt. Durch sie muss
feststellt werden, ob die Ware bei der Lieferung einwandfrei ist, sachgerecht verarbeitet und
gelagert wird. Das Produkt wird aufler von einem externen Labor nach vorgegebenen Plan
und festgelegten Kriterien, auch noch innerbetrieblich anhand unterschiedlicher sensorischer

Priifungen untersucht.
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Die Basis fiir die sensorischen Priifungen zur Bestimmung der Produktqualitét ist in dieser
Arbeit unter Punkt 4.4.1. Sensorische Methoden angegeben.

Unsere Arbeit an dem HACCP- Konzept wurde mit der Entwicklung eines Verfahrens zur
Verifizierung des Systems abgeschlossen. Dieses Verfahren ist notwendig gewesen, nicht nur
weil es von dem IFS gefordert wird, sonder damit das neuaufgebaute Konzept, in das viel Zeit
investiert wurde, nicht wieder in Vergessenheit gerdt und regelmiBig erneuert wird. Die
Verifizierung erfolgt einmal pro Jahr. Es wird gepriift, ob die HACCP- Plédne in Ihrer Fassung
bestehen bleiben, ob es Verdnderungen in den betrieblichen Abldufen gibt, die eine erneute
Risikoanalyse fiir ein oder mehrere Produkte erforderlich machen, ob alle
Verfahrensanweisungen aktuell sind. Fiir die Durchfiihrung der Verifizierung ist eine VA und

einen Kontrollplan erstellt worden.

8.1.3. Erneuerung gof. Erstellung weiterer von dem IFS verlangten Dokumente

Weiterhin wurde Notwendig in folgenden sich von den IFS- Anforderungen ableitenden

Punkten:
* Fremdkorperanalyse,
» Lieferantenbewertung,
= Personalhygiene,
»  Verpackungsmateriell,
= Interne Audit und Betriebsbegehung,
= Krisenmanagement

Entscheidungen zum Uberpriifen und zum Dokumentieren getroffen werden.

Ich habe mich tiberwiegend mit der Analyse der Fremdkorper beschéftigt sowie mit der
Erfassung der Risiken, die von einer mangelhaften Personalhygiene ausgehen konnen und
zum Teil mit dem Internen Audit und der Betriebsbegehung. Da es bislang keinen
Unterschied zwischen beiden Begriffen im Betrieb gab, war es sehr schwer die beiden
auseinander zu nehmen. Deswegen musste zuerst dieser Unterschied festgelegt werden:

» Interne Audit wird in regelméBigen Abstidnden nach festgelegter Plan jedoch mindestens
I-mal pro Jahr in allen Unternehmensbereiche (IFS Anforderung Nr. 5.1.2), die im direkten
Zusammenhang mit dem Produkt stehen durchgefiihrt; die Durchfiihrung des Audits erfolgt

von bereichsunabhédngigen Personen.
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» Betriebsbegehung ist ein vereinfachtes, verkiirztes und regelméBiges Audits, das nur den
Produktionsbetrieb iiberpriift und dadurch weniger Zeit im Anspruch nimmt; sie findet in
individuell festgelegten Intervallen statt; die Durchfithrung kann von Personen erfolgt, die fiir
diesen Bereich verantwortlich sind (Lange, 2007, S: 4).

Das IFS verlangt noch, dass die Haufigkeit zur Durchfiihrung eines internen Audits auf einer
Risikoanalyse basiert (IFS 5.1.1), damit anhand dieser Analyse Bereiche, die als risikoreich
eingestuft werden, ofter als die anderen tiberpriift werden. Ein Interne Audit wird auch im
Produktionsbetrieb unabhéngig von der Betriebsbegehung durchgefiihrt.

Nachdem wir die Risikoanalyse durchgefiithrt und die zu auditierenden Bereiche festgelegt
haben, haben wir einen Auditintervall von einmal pro Jahr zuerst bestimmt. Die Haufigkeit
der Betriebsbegehung wurde bei einmal pro Monat geregelt. Es wurden Anweisungen und
Priiflisten fiir die beiden erstellt, sowie die verantwortlichen Personen fiir die Durchfithrung
bestimmt. Vor dem Zertifizierungsaudit wurde in allen Bereichen schon ein Internes Audit
durchgefiihrt.

Mit der Lieferantenbewertung hat sich die Abteilung Ein- und Verkauf auseinander gesetzt,
sie hat uns die betriebsiiblichen Bewertungsschemas fiir die Lieferantenauswahl zur
Verfiigung gestellt. Da es keine Anweisungen dazu gab, mussten sie noch geschrieben
werden.

Die im Unternehmen vorhandene Dokumentation {iber Verpackungsmaterial entsprach fast
allen, von dem IFS gestellten Anforderungen. Zusitzlich sollte der Betrieb eine interne
Tauglichkeitspriifung der lebensmittelberiihrenden Produktverpackung, die auf eine
Risikoanalyse basierte, durchfithren und einige fehlende Konformititserkldrungen noch
verlangen. Mit der Durchfiihrung der Priifung auf Tauglichkeit hat sich das externe Labor, das
alle unsere Produkte untersuchte, beschaftigt.

Ein Vorgehen im Betrieb in Krisensituationen wurde nicht ganz klar definiert und musste
erneut erfasst werden. Die Erflillung dieser Forderung war Aufgabe von der QS- Beauftragte
und dem Betriebsleiter. Es ist hier zu erwihnen, dass im Unternehmen schon seit langem ein
Verfahren zum Produktriickruf und -riicknahme existierte. Das wurde aber seit lange nicht auf
seine Effektivitit getestet. Die Anweisung zu diesem Verfahren enthielt ein Schreiben, das in
Notsituationen an den Kunden geschickt wird. Eine Liste mit Notrufnummer der
verantwortlichen Personen im Betrieb, sowie von der Seite der Kunden als auch von der
zustdndigen Behorde, wurde vorhanden.

Ein wichtiger IFS Punkt, der auch eng mit dem HACCP- Konzept héngt, da es sich um
physikalische Gefahr handelt, ist die Ermittlung der Fremdkorperquellen. An dem Umgang

mit Fremdkorpern sind im Standard extra umfangreiche Anforderungen gestellt. Da es immer
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wieder passiert, dass Fremdteile im Produkt gefunden werden. Die Gefahren physikalischer
Art werden schon im Laufe dieser Arbeit angesprochen. Es ist unter Kapitel 5. ,,Zu
beherrschenden Gefahren wéhrend der Produktion die Tabelle 2 (S: 55): Gefahren
physikalischer Art enthalten, die ein Uberblick iiber die Herkunft der Fremdkérper, deren
potentielle Quelle und darauf entstehende Verletzungsgefahr verschafft. Diese Tabelle stellte
den Anfang eine umfangreiche Untersuchung der Fremdkdrperquellen und Gefahren in dem
Produktionsbetrieb. Zuerst wurde das von IFS verlangte Glasregister erstellt. Es muss alle
Glasgegenstdnde und den Ort an dem sie sich befinden, beinhalten. Anhand dieses Registers
soll die regelmifBige Kontrolle dieser Gegenstinde erfolgen. Die Anforderungen geben aber
keine weiteren Vorgaben. Wie so ein Katalog aussehen und was er noch enthalten muss, ist
den Unternechmen {iberlassen. Deswegen wurde es entschieden, die Glas- mit der
Hartplastikkontrolle zu verbinden. Dieses Register wurde Glas- und Hartplastikregister
genannt. Es erfasste alle Bereiche im Produktionsbetrieb und in den vorhandenen mdoglichen
Quellen, deren Anzahl, sowie die mogliche Schadensgefahr des Gegenstands und das dadurch
entstchende Risiko fiir das herzustellende Produkt. Dieses Register wurde auch als
Priifprotokoll angewendet (siech Abb. 9). Dazu wurde eine Priifanweisung geschrieben, die
den Verlauf der Uberpriifung der Gegenstiinde auf Glas- und Hartplastikbruch regelte. Sie soll
sicherstellen, dass alle zerbrechlichen Gegenstinde erfasst und tiberwacht werden damit die
Gefahr, die von ihnen ausgeht jederzeit verhindert werden kann. Das aktuelle Priifprotokoll ist

im Anhang Abb. 8 A enthalte.

Glas- und Hartplastikregister

Seite von
Bereich Mogliche Risiko fiir B une /

erete . Anzahl | Schadensgefahr | Produkt e"rner une OK
Gegenstéinde Priifvermerk

gering | erhoht | gering | erhoht

Abb. 9: Teil Priifprotokoll zum Glas- und Hartplastikregister

Weiterhin wurden die potentiellen Fremdkorper in zwei Kategorien geteilt, solche die
Verletzungen bei den Konsumenten verursachen koénnen, wenn sie ins Nahrungsmittel
gelangen und solche die nur Ekel erregen oder Produktfremd sind. Es wurde ein Plan zur

Analyse der Gefahr von moglichen Fremdkorpern erstellt, in dem sie einzeln und auch die
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Quellen aufgelistet sind. Danach wurde die gleiche Risikobewertung wie bei den Produkten
und Prozessen anhand der Tabelle 6 (S: 83): Model zur Risikobeurteilung, durchgefiihrt.
Zunichst wird das innerbetriebliche Auftreten bestimmter Fremdteile erfasst und die
Praventiv-Mallnahmen  getroffen. Die aktuelle Gefahrenanalyse der potentiellen
Fremdkorperquellen, an deren einige Anderungen nach der Voraudit vorgenommen wurden,
ist im Anhang Abb. 9 A enthalten. Danach wurde ein Verzeichnis fiir die
Schneidewerkzeuge entwickelt. Es erfasst alle kleinen Werkzeuge aus Metall, die im
Produktionsbereich gebraucht wurden wie Messer, Scheren, Spachtel, Cutter-Messer und
Ségeblatter. Jedes dieser Werkzeuge hat eine Nummer bekommen und ist unter dieser
Nummer in dem Verzeichnis zu finden. Der Vorarbeiter im Betrieb ist zustindig flir die
Ausgabe dieser Werkzeuge. Jeder der etwas ausgeliehen hat, wird in die Liste eingetragen, bei
der Riickgabe wird das Werkzeug von dem Vorarbeitern kontrolliert. Es wird noch dazu eine
Anweisung geschrieben, wie ein Materialbruch festgestellt wird zu behandeln ist.

Die Gegenstinde wie Holzpaletten, Wand- und Bodenfliesen, die beim Bruch Gefahr fiir das
LM darstellen konnen, werden von dem Vorarbeitern beim téglichen Rundgang
mitberticksichtig und im schon seit lange verwendeten Hygieneabnahmeprotokoll fiir
Kontrolle der Betriebs- und Personalhygiene vor Arbeitsbeginn mit in Ordnung oder

Mangelhaft notiert.

Im Betrieb wurden zahlreiche Vorgaben zur Personalhygiene geschrieben, um zu
gewdhrleisten, dass wihrend der Arbeitsvorgéinge keine Gefahr fiir das hergestellte Produkt
von dem Personal entsteht. Sie erfassen Vorschriften zum Tragen und Wechseln von
Arbeitskleidung, fiir Héndereinigung und —desinfektion, fiir das Verwenden von
kosmetischen Material wie z.B. Nagellack, fiir das Tragen von Handschuhen, Schmuck,
Kopfbedeckung, fiir essen und trinken im Produktionsraum, fiir rauchen im
Produktionsbetrieb, fiir Verhalten bei infektiosen FErkrankungen, bei Erkéltung und
Verletzungen. Es wird von der IFS verlangt, dass diese Vorgaben auf einer Risikoanalyse, die
aber im Betrieb nicht durchgefithrt worden ist, basierten. Zusétzlich zu dem HACCP-
Konzept werden die Risiken, die von den MA aufgrund einer mangelhaften Personalhygiene
ausgehen konnen und Gefahren fiirs LM darstellen, in einem Plan zusammengefasst. Dieser
Plan, der Analyse der Personalhygiene genannt wurde, ist im Anhang Abb. 10 A enthalten
und erfasst nicht nur die ausgehenden Gefahren und die durchgefiihrte Risikobewertung
sondern auch die Prdventiven- Malnahmen, die Grenzwerte, die in den betrieblichen

Hygienevorschriften festlegen sind, die Uberwachung und Dokumentation dieser Werten. Es
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wird geregelt, wie bei aufgetretenen Abweichungen vorzugehen ist und wer dafiir die

Verantwortung tragt.

8.2. Umsetzen der Theorie in der betrieblichen Praxis

Nachdem das QM- Handbuch erstellt wurde, das HACCP vollstindig verarbeitet, alle von der
IFS verlangten Forderungen zur Erstellung von Verfahrens-, Arbeits- und Priifanweisungen
erfullt wurden, fiir die verlangten Priifungen die Priiflisten erstellt wurden, zahlreiche
Risikoanalysen durchgefithrt und dokumentiert wurden, musste die Theorie in die Praxis
umgesetzt werden. Die Verantwortung dafiir trugen die QS- Beauftragte und die beiden
Vorarbeiter in der Produktion. Zuerst miissen die MA im Betrieb mit dem Projekt vertraut
gemacht werden, Thnen miissen nidheren Informationen tibermittelt werden und die zu dem
gewohnlichen Ablauf der Prozessen im Betrieb zugekommenen Neuigkeiten und Anderungen
zugeteilt werden. Als sehr Hilfreich in solchen Situationen hat sich die MA- Schulung
erwiesen, sowie die schriftliche Bereitstellung wichtiger Informationen wie Arbeits- und
Priifanweisungen, Stellenbeschreibungen, Prozessabldufe bei der Herstellung eines Produktes,
betrieblichen Hygienevorschriften, Vorgehen bei Abweichungen, Unternehmenspolitik und —
Ziele.

Die IFS selbst stellt Forderungen an den im Betrieb durchgefiihrten Schulungen. Im von mir
betrachteten Betrieb wurden zahlreiche MA- Schulungen durchgefiihrt und dokumentiert. Die
Dokumentation erfasste die zu schulenden Inhalten, die Ziele, Teilnehmer, Zeit- und
Ortvorgaben und von wem die Schulung durchgefiihrt worden ist. Die MA werden sowohl
intern durch QSB als auch extern durch den betriebsdrztlichen Dienst geschult. Es wurde fiir
jeden MA eine Schulungskarte erstellt, dadurch wird ein Uberblick iiber die von ihm
besuchten Schulungen geschaffen. Es gab aber kein festgelegtes Programm zur MA-
Schulung, die meisten wurden spontan oder nach Bedarf durchgefiihrt. In Rahmen des IFS-
Projekts wurden einige Schulungen geplant und durchgefiihrt. Sie erfassten Themen wie:
allgemeine Personal- und Betriebhygiene, Vorgehensweise bei Metall-, Glas-, Porzellan- und
Plastikbruch, allgemeine Verantwortung des VB Personals, Riickverfolgbarkeit, Hygiene im
Sozialbereich, Anwendung und Konzentrationen bei Reinigungs- und Desinfektionsmittel,
Unternehmenspolitik und —ziele, Kochprozess und Geleeeinsatz richtig Dokumentieren usw.
Der IFS widmet auch dem baulichen Zustand des Betriebes viel Aufmerksamkeit, dem
Zustand der Betriebsumgebung sowie den im Betrieb verwendeten Maschinen und Anlagen.
Es werden spezielle Forderungen wie z.B. an die Tiiren, an die Decken, an die Beliiftung und
Beleuchtung usw. gestellt. Fiir die Erfillung der Anforderungen in dieser Richtung mussten
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einige RenovierungsmaBnahmen in den Produktionsbereichen vorgenommen werden. Mit
diesem Teil des Standards hat sich die QS- Beauftragte zusammen mit der technischen

Abteilung beschiftigt.

8.3. Auswahl der auditdurchfiihrenden Firma und Beantragung des Audits

Fiir die Durchfiihrung eines IFS- Zertifizierungsaudit kommen nur Firmen und Auditoren in
Frage, die den erwdhnten Forderungen unter Punkt 7.1.3: Anforderungen des IFS an den
Zertifizierungsstellen und Auditoren, entsprechen. Eigentlich sind alle fiir den IFS
zugelassenen Zertifizierungsstellen beim HDE aufgelistet. Eine Liste dieser Stellen ist in
Anhang Tab. 5 A meiner Diplomarbeit beigelegt oder ist auf die Webseite www.ifs-online.eu
zu finden. In Deutschland sind insgesamt 25 solcher Stellen zugelassen (IFS- Portal,
30.05.2010) und berechtigt eine Zertifizierung nach IFS durchzufiihren.
Nachdem uns die zugelassenen Stellen bekannt sind, muss sich fiir eine davon, die unserer
Meinung nach am besten fiir die Zertifizierung geeignet ist, entschieden werden. Bei der
Auswahl miissen einige Punkte wie allgemeine Zertifizierungserfahrung, Zulassung in
unseren Scope, geniigend Auditoren in diesem Bereich, ausreichend Erfahrung in der
Fischbranche, Bekanntheitsgrad, Internationalitit und Ruf beachtet werden. Weiterhin ist die
Vertraulichkeit den Kunden gegeniiber sehr wichtig, da wihrend des Audits Aufzeichnungen
und Unterlagen des Unternehmens eingesehen werden, die zum Betriebsgeheimnis gehoren.
Es muss letztlich im Vertrag zwischen beiden Firmen die Vertraulichkeit geregelt werden. Ein
wichtiges und maBgebendes Kriterium fiir die Auswahl bei vielen Unternehmen ist auch der
Preis, der natiirlich beachten werden soll aber nicht die entscheidende Rolle spielen darf und
einziges Kriterium fiir die Auswahl wird.
Nach Besprechung der IFS- Arbeitsteam im Unternehmen wurden 4 Zertifizierungsfirmen
ausgewdhlt, mit denen ich mich in Kontakt setzen musste und ein Angebot fiir die
Zertifizierung holen sollte. Malligebend fiir die Auswahl dieser vier Firmen waren die
Empfehlungen anderer schon IFS-zertifizierte Vertragspartner. Es handelt sich hier um
folgende Zertifizierungsstellen:

= TUV Siid Management Service GmbH, 80339 Miinchen, DE

= TUV Nord Cert GmbH, 33609 Bielefeld, DE

= SGS ICS Gesellschaft fiir Zertifizierungen m.b.H., 20095 Hamburg, DE

= Audit Partner GmbH, 25336 Elmshorn, DE
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Damit einen Angebot erstellt wird, brauchten die Zertifizierungsstellen einige allgemeine
Informationen wie: Geltungsbereich/Hauptprodukte, EA Scope, Gesamtmitarbeiterzahl,
davon arbeitende im Produktion und in Verwaltung, Anzahl der Schichten im Betrieb.
Nachdem die Angebote eingeholt wurden, wurden die Kosten ausgerechnet, die bei einer
eventuellen Auditierung entstehen. Als Grundlage dieser Berechnung dienen die zugeschickte
Angebote flir die Zertifizierung einzelner Firmen, auBler der Grundkosten fiir das
Zertifizierungsaudit werden auch noch die entstehenden Reise- und Nebenkosten
beriicksichtigt, die je nach Zertifizierungsstelle unterschiedlich ausfallen. Diese Kosten sind
in den Anhang Tab. 6 A: Preisspiegel Zertifizierungsstellen, prisentiert.

Nach einer internen Betriebbesprechung und unter Beriicksichtigung aller Punkte zur
Auswahl einer Zertifizierungsstelle wurde TUV Siid als die auditdurchfithrenden Firma
ausgewdhlt.

Nachdem die Zertifizierungsstelle ausgesucht wurde, die QM- Dokumentation entsprechen
der Kriterien des IFS erstellt wurde und die einzelnen Anforderungen innerbetrieblich
umgesetzt waren, war das Unternehmen endlich so weit um das Zertifizierungsaudit zu
beantragen. Bei der Beantragung musste genauer das Auditdatum, die Auditdauer sowie der

zertifizierungsdurchfithrenden Auditor festgelegt werden.

Die Dauer eines IFS- Audit ist abhingig von der BetriebsgroBe, der Art des
Herstellungsprozesses, dem Erfassungsbereich des Audits, der Anzahl der betroffenen
Produktionslinien und von bereits vorhandenen LM- Sicherheitssystems, und ist mit
unterschiedlichem Aufwand verbunden. Anhand dieser Daten wird der Aufwand fiir das Vor-
Ort- Audit berechnet, der im Durchschnitt 1,5 Tage betrédgt. Es ist auch von der IFS einen
Mindestaufwand von 1,5 Tage fiir das Audit vor Ort vorgegeben, wenn ein Unternechmen
weniger als 100 MA beschiftig, weniger als 2 Produkte einer Produktgruppe oder 2
Produktionslinien herstellt und wenn seine Betriebsfliche kleiner als 10000 m? ist. In den
Fillen in denen diese Faktoren iiberschritten werden, wird eine zusétzliche Zeit von 0,5 Tage
benotigt (HDE, IFS Version 5, 2007, S: 18). Es wird noch dazu zusétzlich Zeit von 0,5 Tage
zur Fertigstellung des Auditsberichts berechnet. Hier ist wichtig zur Erwédhnen, dass ein
Personentag 8 Stunden beinhaltet.

Anschliefend wird ein Vertrag, der die rechtliche Lage zwischen den beiden Firmen regelte,

unterschrieben.
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9. Verlauf der Zertifizierung

Nach der Auswahl der auditdurchfiihrenden Firma und nach dem aus unserer Sicht bereites
fur die Zertifizierung Betrieb, wurde zuerst das Voraudit beantragt. Wéahren des Voraudits,
das einen Tag im Anspruch genommen hat, wurden Schwachstellen in unserem System
entdeckt, die Nacharbeiten verlangten. Knapp fiinf Monate nach dem Voraudit fand das
Zertifizierungsaudit statt. Der Zeitaufwand dafiir wurde auf 1,5 Tage gesetzt. Im Laufe des
Audits hat das Unternehmen einen Major bekommen, der korrigiert werden musste. Nach
erfolgreicher Umsetzung der vorgenommenen KorrekturmaBBnahmen wurde ein erfolgreicher

Zertifizierungsprozess abgeschlossen.

9.1. Voraudit

Da keiner im Betrieb richtig Erfahrung mit dem IFS Audit hatte, wurde sich fiir die
Beantragung und Durchfithrung eines Voraudits entschieden, das die Liicken und die
Schwachstellen im Unternechmen aufdecken und zu benennen sollte. Es soll dazu dienen, die
von IFS gestellten Férderungen nachzupriifen, ohne sich das bei festgestellten Abweichungen
auf die Zertifikatvergabe schlecht auswirkte. Ein Voraudit gibt dem Betrieb Chance sich
besser fiir das Zertifizierungsaudit durch Uberpriifung der Zertifizierungstauglichkeit
vorzubereiten. Es ist allein zur internen Auswertung gedacht. Es ist sehr hilfreich, was aber
am Ende kein 100 %-ge Erfolg fiir die Erreichung der Zertifizierung verspricht. Der Betrieb
ist nicht verpflichtet bei der gleichen Firma, die das Zertifizierungsaudit durchfiihren sollte
auch das Voraudit zu beantragen. Es kann bei einer andere Zertifizierungsstelle beantragt
werden, was aber zum zusétzlichen Papieraufwand fuhren kann. Hier ist auch wichtig zur
Erwdhnen, dass wenn die beiden nacheinander folgenden Audits bei der gleichen Stelle
beantragt werden, werden sie von unterschiedlichen Auditoren durchgefiihrt (IFS Version 5,
2007, S: 14).

Das von uns beantragte Voraudit fand am 09.06.2009 statt. AuBler den Auditor haben
folgenden  Personen  von  der  Unternehmensseite  der  Betriebleiter,  die
Qualitétssicherungsbeauftragte und ich an ihm teilgenommen. Die Dauer des Voraudits wurde
schon vorher bei seiner Beantragung auf einen Tag (8 Stunden) festgelegt. Nach kurzer
Besprechung in der Runde wurde das Voraudit in zwei Teile aufgeteilt. Der erste Teil erfasste
die Priifung und die Besprechung der schon vorbereiteten Dokumente, der zweite die

Besichtigung des Verarbeitungsbetriebes.
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Im Laufe des Voraudits wurden folgenden Abweichungen von den IFS Forderungen
festgestellt:
= Bei den Unternehmenszielen ist die Verantwortung und der Zeitplan fiir die
Erreichung bestimmter Ziel nicht genau festgelegt.
= Die Stellvertreterregelung ist nicht schriftlich geregelt.
= Bei der Produktbeschreibung werden sensible Verbrauchergruppen nicht
beriicksichtigt.
= Die Grenzwerte und Toleranzen sind nicht im HACCP- Plan direkt enthalten.
= Die Verfahrensanweisung Lenkung von Dokumenten ist noch nicht fertiggestellt.
= Es gibt keine schriftliche und kommunizierte Vorgabe fiir Hygienemaf3nahmen und
infektiose Erkrankungen fiir betriebsfremde Personen.
= Bei den Endproduktspezifikationen fehlen die chemischen Parametern.
= Die Gefahrenanalyse Fremdkorper soll differenzierter erfolgen.
= Fiir Sozialbereich soll auch einen Bruchregister erstellt werden.
= Das Verfahren fiir die Produktriickname ist nicht (nach IFS intern min. einmal
jéhrlich) getestet.
= Ein Verfahren fiir das Krisenmanagement ist noch nicht eingefiihrt.

= Nicht alle provisorische Reparaturen werden dokumentiert.

Bei der Betriebsbegehung wurde ein gravierender Fehler entdeckt, der bei einem
Zertifizierungsaudit zur Vergabe einem KO hitte fithren konnen. Einer der Vorarbeiter im
Betrieb trégt trotz Verbot fiir ,,tragen von Schmuck im Betrieb* einen Ohrring.

Weiter wurden, obwohl es schriftlich geregelt und geschult wurde, Paletten aus Holz fiir
Stapel von fertigen, eingepackten in Kartonagen, Waren im Produktionsraum entdeckt. Da
Holz mikrobiell unsicher ist und auch als Material fiir Fremdkorper Gefahren darstellen kann,
wurde seine Verwendung in den Produktionsrdumen des Betriebes verboten, stattdessen kam
die Kunststoffpalette zum Einsatz.

Nach Abschluss des Voraudits wurden alle entdeckten Abweichungen besprochen und danach
systematisch bearbeitet. Es werden Korrekturmafinahmen getroffen und erfolgreich
umgesetzt. Einige von mir erstellte Unterlagen werden nach dem Voraudit auf Grund von
Abweichungen erarbeitet. In dieser Diplomarbeit sind die schon verarbeiteten Dokumente

enthalten. Es ist im Text angegeben worden, welche Dokumente gedndert wurden.
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9.2. IFS- Zertifizierungsaudit

Vor dem Zertifizierungsaudit hat das Unternehmen von dem Auditor einen Plan fiir den
Verlauf des Audites erhalten. Er hilft dem Unternchmen sich auf das Audit vorzubereiten, da
in ithm alle zu besprechenden Themen wéhrend der Auditierung angegeben worden sind.
Dieser Plan ist im Anhang Abb. 11 A beigelegt. Die Dauer des Audits wurde schon bei der
Angeboterstellung errechnet und betrdgt 1,5 Tage. Das Zertifizierungsaudit fand am 23 und
24.11.2009 statt. Das Zertifizierungsaudit wurde mit einem Einfithrungsgesprich erdffnet.
Danach wurde dem Auditsplan nachgegangen. Hier ist zur Erwdhnen, dass das Unternehmen
vor dem Audit vor Ort an den Auditor wichtige Unterlagen wie QM- Handbuch, HACCP-
Dokumentation, Endproduktspezifikationen, zugeschickt hat. Da der Auditor schon einige
Dokumente kannte, hat er am Tag des Audites zu diesen viele Fragen gestellte. Nachdem alle
fir den Tag im Auditsplan geplanten Themen besprochen waren, wurde der
Produktionsbetrieb besichtigt. Wéhrend des Betriebsrundgangs wurde der Zustand des
Produktionsbetriebs und das Gelidnde, die angesetzten Maschinen und Anlagen sowie der
Verlauf der schon beschriebenen Prozesse betrachtet. Es wurden auch einigen MA befragt.
Danach fand anhand eines fertigen Produkts ein Riickverfolgbarkeitstest statt.

Am néchsten Tag des Audits wurden weitere Unterlagen im Betrieb anhand der IFS-
Anforderungskatalog begutachtet. Nach der Uberpriifung aller zutreffenden IFS-
Forderungen, die der Auditor im Lauf des Audits auch noch bewertet hat, wurde die
Auswertung vorbereitet und in dem Abschlussgesprach zusammenfassend dargestellt.

Nach dem zweitdgigen Zertifizierungsprozess hat der Betrieb einen Major bekommen. Der
Major wurde fiir den Prozessschritt Auftauen von vakuumverpackten Fischen fiir die
Geleeproduktion und die nicht konstant bleibende Temperatur im Kiihlraum, wo die
Fischblocke zum Auftauen gebracht werden, vergeben.

Bei dem Rundgang in der Produktion wihrend der Zertifizierung wurden Abweichungen von
dem vorgegebenen Temperaturbereich im von uns genannten 0°-Raum festgestellt. In diesem
Kiihlraum werden die in den Folien vakuumverpackten tief gefrorenen Fischblocke, die sich
im speziellen Kiibel mit temperiertem Wasser befindet, zum Auftauen iiber die Nacht gestellt.
Es wurden folgende Bemerkungen gemacht:

» die Bezeichnung 0°-Raum ist irrefithrend, da das Kiihlraum nie einen Temperatur von 0°C
erreicht; wurde deutlich an dem im Kithlraum angeschlossenen Temperaturdatenlogger zu
sehen; zweitens fiir den 0°-Raum ist einen normalen Temperaturbereich von 0° bis 7°C in den
betrieblichen Unterlagen eingegeben; drittens am Tag der Zertifizierung wurde eine

Temperatur von mehr als die vorgegebene Grenze von 7°C abgelesen
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» die Temperatur des temperierten Wassers, die zum Auftauen benutzt wird, wurde
nirgendwo schriftlich festgelegt und erlautert

» es wurde keine Untersuchung gemacht, wie sie sich die Temperatur im Fischblock
verindert, besonders an der Oberfliche wihrend des Auftauprozesses im temperierten Wasser
und ob sich die Mikroflora (Keimzahl) aus diesem Grund drastisch erhoht

Die Bedingungen bei denen einen Major vergeben wird und dessen Bewertung, sind in dieser
Arbeit unter Punkt 7.1 ,,Das Zertifikatsystem im Kiirzen* unter Bewertungssystem
beschrieben worden.

Aufgrund dieses Majors hat der Betrieb die Zertifizierung nur vorldufig ohne Zertifikat
bestanden. Im Anhang ist eine Tabelle 7 A: Bewertung und Zertifikatvergabe, die von dem
IFS rausgebracht wurde, enthalten. Sie regelte die Bedingungen fiir die Vergabe der IFS-
Zertifikat.

Innerhalb von 14 Tagen nach dem Zertifizierungsaudit hat das Unternehmen von der
Zertifizierungsstelle den vorldufigen Auditbericht mit dem MafBnahmenplan erhalten. Der
MaBnahmeplan ist im Anhang Tab. 8 A beigelegt. Der Auditbericht beinhaltete alle wahrend
des Audits festgestellten Abweichungen, die schon entsprechend bewertet worden sind. Das
Unternehmen muss innerhalb von zwei Wochen den ausgefiillten MaBnahmenplan mit
festgelegten KorrekturmaBBnahmen, Verantwortlichen fiir deren Ausfithrung sowie die
Termine fiir die Umsetzung festlegen und an den Auditor zuriickschicken (Lange, 2007, S:
37).

Damit der Betrieb so schnell wie moglich das Zertifikat bekommt, haben wir sofort
angefangen eine Losung fiir das Majorsproblem zu suchen. Zuerst wurde eine technische
Priifung beantragt damit wir erfahren konnen, warum die Temperatur im Kiihlraum seit
einigen Tagen iiber der vorgegebenen Grenze von 7°C liegt. Es wurde die Bezeichnung 0°-
Raum auf GP-Kithlraum, da Waren nur fiir Geleeproduktion aufbewahrt wurden, gedndert.
Wobei der Toleranzbereich von 0°C bis +7°C blieb. Es wurde noch die Temperatur des
temperierten Wasser definiert. Damit wir beweisen konnen, dass von dem Fisch bei unseren
Auftaubedingungen keiner Gefahr entsteht, wurde eine Priifung durchgefiihrt. Es wurde in
einem Intervall von einer Woche die Temperatur auf der Fischblockoberfliche sowie im
Inneren in  Abstand von eine Stunde gemessen. Danach  wurden die
Temperaturaufzeichnungen mit Hilfe des externen Labors, das auch Proben des aufgetauten
Fisches entnommen und untersucht hat, bewertet. Die Untersuchungsergebnisse zeigten kein
Risiko fiir das Produkt.

Nach der Umsetzung der Korrekturmafnahmen wurde ein Ergdhnzungsaudit, das als nicht

vollstédndiges Audit betrachtet wird, vereinbart. Bei diesem Audit, das drei Wochen nach dem
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Zertifizierungsaudit stattgefunden hat, wurde nur der Major-Punkt nachgepriift. Die anderen
Anforderungen mit Abweichung, die in dem von dem Auditor erhaltenen Bericht aufgelistet
worden sind und Korrekturmafnahmen verlangen, werden bei dem Ergidhnzungsaudit nicht
beachtet. Deren Uberpriifung erfolgt erst bei dem niichsten regelmiBigen d.h. in einem Jahr,
Audit.

Nachdem der Auditor die vom Betrieb vorgenommenen Korrekturmaflnahmen vor Ort
iberpriift und akzeptiert hat, erfolgte ein erfolgreicher Abschluss des durchgefiihrten
Nachaudits. Das Unternehmen hat die Zertifizierung erfolgreich mit Zertifikat bestanden.
Zusammen mit dem Zertifikat hat das Unternehmen einen Abschlussbericht von dem Auditor
erhalten. Der endgiiltige Abschlussbericht enthdlt detaillierte Ergebnisse von dem
durchgefiihrten Zertifizierungsaudit und dem Nachaudit. Das Zertifikat ist normalerweise
einem Jahr giiltig d.h. in unseren Fall bis 07.01.2011. Im Fall aber, dass bei dem néchsten
Audit, das 12 Monaten nach dem Erstenaudit d.h. spétestens am 23.11.2010 stattfindet soll,
ein KO oder Major vergeben wird, ist das vorhergehende Zertifikat sofort ungiiltig (HDE, IFS
Version 5, 2007, S: 27-29).

Der von mir wéhrend der Vorbereitung und die Zertifizierung begleitete Betrieb hat einen
IFS- Zertifikat auf Hoherem Niveau mit 95,93 % ergattert. Im Anhang Abb. 12 A ist das
Zertifikat beigelegt.
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10. Zusammenfassung

Nach immer wieder auftretenden Skandalen im LM-Bereich trotz zahlreicher Gesetze und
Regelungen wurde iiberlegt, wie die gesetzlichen Anforderungen an die Produktion in den
innerbetrieblichen System der nahrungsmittelherstellenden Unternehmen eingefiihrt werden
konnen. Aus diesem Grund wurden viele Systeme zur Erhéhen der LM- Sicherheit und
Qualitét entwickelt. Sie machen die gesetzlichen Forderungen verstindlich und zugénglich fiir
alle. Sie zeichnen den Weg zur Herstellung von sicheren Lebensmitteln und stellen durch
regelmifige Kontrollen im Betrieb sicher, dass dieser Weg befolgt wird. Einige davon sind in
dieser Diplomarbeit beschrieben, darunter ist der von mir in einem fischverarbeitenden
Betrieb angewendete Standard fiir Zertifizierung von Lebensmittelproduzenten, der so
genannte IFS, deren Grundidee die Herstellung von Sicheren LM durch Implementierung der
gesetzlichen Basisdaten in der betrieblichen Produktionspraxis beinhaltet, enthalten.

Da die Einfiihrung eines solchen Systems in den dem Betrieb mit groBem Aufwand, Kosten
und meist mit umfangreichen Wissen:

» iber die Gefahren, die wihrend der Produktion, des Transports, der Lieferung oder auf
Grund der Rohstoftherkunft, der zugesetzten Zutaten und der Naturbelastung usw. auftreten
konnen,

» {ber die risiko- reduzierenden und qualitits- bestimmenden Verfahren,

» lber die aktuellen Gesetze

verbunden ist, werden in dieser Arbeit auch diese Aspekten ndher betrachtet.

Die meisten Vertragspartner des schon erwdhnten Betriebes, welche seine Endprodukte
annehmen, sind bereits nach diesem Standard zertifiziert und fordern von dem Betrieb auch
eine IFS Zertifizierung. So ergibt sich die Notwendigkeit den Betrieb zertifizieren zu lassen.
Diese Arbeit hat einen grofen Beitrag fiir den Prozess geleistet. Um dieses Ziel zu erreichen,
sind einerseits gute Kenntnisse tiber den Betrieb des Unternehmers und anderseits iiber die
genauen Anforderungen und Vorschriften des Standards erforderlich. In der vorliegenden
Arbeit wurde versucht, die Schritte, die zur Einfiihrung des IFS in dem Unternehmen
vorgenommen worden sind, zu schildern. Es werden alle erstellten und erarbeiteten
Unterlagen, die den IFS- Anforderungen entsprechen und Notwendig fiir eine erfolgreiche
Zertifizierung sind, einzeln dargestellt und im betrieblichen QM- System umgesetzt.
SchlieBlich wurde Kontakt mit einigen Zertifizierungsstellen aufgenommen und von diesen

eine ausgewdhlt, die das Audit durchfiihren sollte. Nach einem erfolgreichen Abschluss des
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Zertifizierungsprozess hat das fischverarbeitende Unternehmen ein Zertifikat auf hoherem
Niveau bekommen und somit die Voraussetzung zur Belieferung bestimmter Kunden erfiihlt.

IFS ist ein privater, freiwilliger Standard, der vom Handel entwickelt wurde. Trotz allem ist
das IFS- Zertifikat mittlerweile Voraussetzung zur Belieferung, nicht nur an die Produzenten
von Eigenmarken. Threrseits verlangen die Eigenmarkenproduzenten immer 6fter von ihren
Lieferanten eine solche Zertifizierung. Die Tendenz zur Etablierung der IFS ist weiterhin
steigend, sodass die Betriebe ohne Zertifizierung in der ndheren Zukunft Kunden verlieren
konnten und Schwierigkeiten haben konnen ihre Ware zu verkaufen. Aber auch fiir kleine,
schon zertifizierte Betriebe genau wie das Beschriebene, wiirde es schwer sein, aufgrund der
ungeniigenden Personalressourcen, den Standard zu pflegen und auf demselben Niveau
zuhalten. Thre Chance besteht darin, sich von den alten Gewohnheiten zu 16sen und es zu
schaffen, das neue System erfolgreich und vollstindig in dem Unternehmen zu etablieren. Ob
das funktionieren wird, wird die nédhere Zukunft bei dem nichsten geplanten Audit in einem

Jahr, zeigen.
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11. Summary

In spite of numerous laws and regulations scandals are appearing over and over again in the
food production area. As a result man considered how the legal demands and needs for the
food production can be integrated in the producing process of the food suppliers. Many
systems were developed for improving the food production security and quality. These
systems make the legal demands clear and accessibly for everybody. They guarantee the path
of quality food production and make sure that this way is obeyed by regular controls in the
company. Some of these quality food producing systems are described in this dissertation. In
particular the so-called IFS,a standard for certification of food producers, was examined by
me in a fish-processing company and was introduced in this research work. The basic idea of
the IFS is the safe production of quality foods by implementing the legal regulations in the
operational production practise.

The implementation of such a system into the company is connected with big expenditure,
costs and mostly with extensive knowledge:

» about the dangers which can appear during the production, the transport, the delivery or on
grounds of the raw material origin, the added ingredients and the physical load etc.,

» about the risk reducing and quality to decisive procedures,

» about the topical laws

All these aspects are examined also closer in this work.

Most contracting partners of the above mentioned fish- processing company who buy its end
products are already certificated after this IFS standard and demand from their supplier also a
certification. So it is necessary to certificate also the fish-processing company itself. I had the
opportunity to help with the preparation for this certification and had accompanied the
company during the whole process.

It was necessary to get to know closer the IFS standard as well as the company. This work
describes the steps carried out for the integration of the IFS standard in the enterprise. It
includes all compiled documents and forms which correspond to the IFS-demands and are
required for a successful certification. Every document is individually shown and built-in in
the operational Quality Management System.

Finally, some certification authorities were contacted and picked up this one which had to
carry out the audit. After the successful certification process the fish-processing enterprise has
got a certificate at higher level and therefore the possibility to supply of certain/specialised

customers.
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IFS is a private, voluntary standard which was developed by trade. In spite of this is the IFS-
certificate meanwhile a common condition for food supply and not only to the producers of
own brands. Even some own brand producers require more and more often this certification

from their suppliers.

The trend for ITS certification goes on, so that the companies could lose customers without it
in the future and could have difficulties selling their products. On the other side small, already
certificated companies, exactly like the above described fish-processing company, could have
difficulties to maintain the standard because of the insufficient personnel resources and to stay
at the same quality level. Their chance consists in loosing of the old habits and setting up the
new system successful and effectively in the enterprise. Whether this functions, will the closer

future shows by the next audit planned in one year.
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Abb. 1 A: QIM-Schema fiir Hering (Schubring / Oehlenschldger Handbuch Fisch, Spezielle

Sensorik von Fisch und Fischerzeugnissen, S: 56)
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Tab. 2 A: Liste der I[FS Anforderungen, die eine Risikoanalyse verlangen

Nr. |Nr. nach Anforderungen
IFS Food
Checkliste

1. 2.3.3. Produktaufzeichnungen werden entsprechend der rechtlichen
Anforderungen aufbewahrt. Sofern keine Archivierungszeiten vorgegeben
sind, werden Aufzeichnungen mindestens bis zum Ablauf des
Haltbarkeitsdatums aufbewahrt, um eine Uberpriifung zu erméglichen. Fiir
Produkte, die liber eine sehr kurze bzw. keine Haltbarkeitsfristen verfiigen,
wird die Archivierungsdauer fiir Aufzeichnungen mittels einer

Risikoanalyse festgelegt.

2. 3.2.1.1. Es gibt dokumentierte Vorgaben zur Personalhygiene. Diese beinhalten
u.a.

— Handreinigung und -desinfektion,

— Essen und Trinken,

— Rauchen,

— Verhalten bei Verletzungen der Haut

(z. B. Schnittverletzung, Schiirfwunden),

— Fingernégel und Schmuck,

— Haare und Birte.

Dies setzt voraus, dass die Vorgaben auf einer prozess- und

produktorientierten Risikoanalyse basieren.

3. 3.2.1.3. Sichtbarer Schmuck (inkl. Piercing) und Uhren diirfen nicht getragen
werden. Abweichende Regelungen sind in einer prozess- und

produktorientierten Risikoanalyse nachvollziehbar bewertet worden.

4. 3.2.25. Alle Schutzkleidungen werden regelmifig und griindlich gereinigt.
Entsprechend einer prozess- und produktorientierten Risikoanalyse wird
die Wische durch eine Vertragswischerei, vor Ort oder durch den

Mitarbeiter gereinigt.

5. 3.4.5. An Zutrittspunkten zu Produktionsbereichen und innerhalb der Produktion
sowie in Sozialbereichen sind ausreichende Moglichkeiten zur
Handhygiene vorhanden. Weitere Bereiche (z.B. Verpackungsbereiche)

sind basierend auf einer Risikoanalyse gleichermallen ausgestattet.




3.4.8.

Umkleiderdume sind so angelegt, dass von dort der direkte Zugang zu den
Réumen, in denen mit Lebensmitteln umgegangen wird, moglich ist.
Ausnahmen sind im Rahmen der Risikoanalyse berticksichtigt. Wo
erforderlich, sind Reinigungsmoglichkeiten fiir Stiefel, anderes Schuhwerk

sowie fiir weitere Schutzkleidung zu schaffen.

4.44.

Das Verfahren zur Zulassung und Uberwachung von Lieferanten beinhaltet
klare Bewertungskriterien, wie z. B.: Audits, Analysezertifikate,
Lieferantenzuverlédssigkeit, Reklamationen sowie geforderte

Leistungsstandards auf Basis einer Risikoanalyse.

4.5.5.

Basierend auf einer Risikoanalyse verifiziert das Unternehmen die
Tauglichkeit des Verpackungsmaterials fiir seinen speziellen
Anwendungsfall (z. B.: durch Sensorik, Lagertests, chemische Analysen

etc.).

4.6.2.3.

Eine Lagerhaltung im Freien ist auf ein Minimum beschréankt. Sofern Ware
im Freien gelagert wird, wird im Rahmen einer Risikoanalyse
sichergestellt, dass keine Kontaminierung und Qualitédtsbeeintrachtigung

stattfindet.

10.

4.6.4.8.3.

Der Gebrauch von Luft in der Produktion (z. B. Druckluftversorgung)
verhindert die Kontamination und basiert auf einer prozess- und

produktorientierten Risikoanalyse.

11.

4.7.1.

Reinigungs- und Desinfektionspléne, auf Basis einer Risikoanalyse, liegen
vor und sind eingefiihrt. Diese beinhalten:

— Verantwortlichkeiten,

— die verwendeten Produkte und ihre Anwendungsvorschriften,

— die zu reinigenden bzw. zu desinfizierenden Bereiche,

— ZweckmaiBigkeit,

— Reinigungsintervalle,

— Aufzeichnungspflichten,

— Gefahrensymbole (wo erforderlich).

Werden Vertragsdienstleister zur Reinigung und Desinfizierung

verpflichtet, werden alle o. g. Anforderungen erfiillt.

12.

4.7.3.

Unter Berticksichtigung der Risikoanalyse wird die Wirksamkeit der
Reinigungs- und Desinfektionsmaflnahmen nach einem festgelegten

Stichprobenplan durch geeignete Verfahren tiberpriift und ausgewertet.
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Daraus abgeleitete Korrekturmafnahmen werden dokumentiert.

13.

4.9.1. KO

Auf Grundlage einer Risikoanalyse werden potentielle Fremdkorperquellen
(z. B.: Rohware, Verpackungsmaterial, Verpackungshilfsmittel,
innerbetrieblich: Werkzeuge, Anlagenteile etc.) identifiziert. Es existieren
Verfahren, die die Kontamination mit diesen Fremdkorpern weitestgehend
verhindern. Kontaminierte Produkte sind wie fehlerhafte Produkte zu

behandeln.

14.

4.9.2.

In allen Bereichen (z. B.: Rohwarenbehandlung, Verarbeitung, Verpackung
und Lagerung), in denen auf Basis einer Risikoanalyse
Produktkontaminationen moglich sind, wird der Gebrauch von Holz

ausgeschlossen.

15.

4.9.4.

Der Bedarf an Detektorgeriten fiir Metalle und Fremdkorper ist auf Basis

einer Risikoanalyse ermittelt.

16.

4.9.9.

In allen Bereichen (z. B.: Rohwarenbehandlung, Verarbeitung, Verpackung
und Lagerung), in denen auf Basis einer Risikoanalyse
Produktkontaminationen moglich sind, wird die Anwesenheit von Glas

ausgeschlossen.

17.

4.9.12.

Glasbruch wird generell aufgezeichnet. Ausnahmen werden in der

Risikoanalyse begriindet.

18.

4.9.14.

Basierend auf einer Risikoanalyse sind fiir den Umgang mit
Verpackungsglas, Glasbehiltern oder andere Arten von Behéltern im
Produktionsprozess (Wenden, Ausblasen, Spiilen etc.)
VorbeugemalBnahmen eingefiihrt. Nach diesem Prozessschritt ist eine

weitere Kontamination ausgeschlossen.

19.

4.18.3.

Allergenhaltige Fertigprodukte sind entsprechend den aktuellen rechtlichen
Bestimmungen deklariert. Fiir die zufillige Anwesenheit erfolgt die
Kennzeichnung der enthaltenen Allergene sowie Spuren von Allergenen

auf Basis einer Risikoanalyse.

20.

5.1.1. KO

Die internen Audits werden nach einem festgelegten Plan durchgefiihrt.
Erfassungsbereich (inkl. AuBBengeldnde) und Haufigkeit werden im

Rahmen einer Risikoanalyse festgelegt.




21.

5.64.

Fiir interne und externe Analysen liegt ein Priifplan vor, der auf Basis einer
Risikoanalyse erstellt wird, die sowohl Rohwaren, Zwischen- und
Endprodukte als auch Hilfsmittel und Verpackungsmaterialien einbezieht,
und sofern notwendig auch Umwelttests. Die Priifergebnisse werden

dokumentiert.

22.

5.7.1.

Auf Basis einer Risikoanalyse existiert im Unternehmen ein Sperr- und
Freigabeverfahren fiir alle Rohwaren, Zwischen- und Endprodukte,
Hilfsmittel und Verpackungsmaterialien. Es ist sichergestellt, dass nur
Produkte und Materialien verarbeitet und ausgeliefert werden, die den

Produktanforderungen entsprechen.

23.

5.94.

Das Verfahren fiir Riicknahmen wird intern regelmafig mindestens einmal
jéhrlich, basierend auf einer Risikoanalyse, hinsichtlich seiner
Praktikabilitdt, Funktionalitdt und zeitnahen Umsetzung getestet. Der Test
erfolgt auf eine angemessenen Art und Weise, um die Wirksamkeit der

Umsetzung und die Funktion zu tiberpriifen.
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Abb. 2 A: Organigramm VB QM- Ordner und Dokumente
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Tab. 3 A: Verantwortungsmatrix (tabellarische Darstellung)

QMS HB HB VMX 001

Verantwortungsmatrix

Verantwortungsbereiche Unternehmensbereiche

v
M

w

g

BL

Verantwortung fur die Durchfihrung

Durchfuhrung, Mitwirkung, Beratung,
Mitsprache

I
Produktion
Einkauf
Verkauf
Technik

muss informiert sein

Verantwortung der Leitung

Qualitastsmanagementsystem

Vertragsprifung

Designlenkung

Lenkung der Dokumente und Daten

<[ZIZ|IZ|XE
=
=

Beschaffung

Lenkung der vom Kunden beigestellten Produkte

Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit v. Produkten

Prozesslenkun

===
=

Prufungen

Prufmitteliberwachung

Lenkung fehlerhafter Produkte

Korrektur- und Vorbeugemalinahmen

=

Handhabung, Lagerung, Verpackung, Versand

<|<|<|<|zl<|<|<|<|z2|z|lz|z|=

<[([Z|IZ|=Z
2E(=2I=|=

Lenkung von Qualitatsaufzeichnung

Interne Qualitats-Betriebsbegehungen

<|<|<|Z|I<|<|<|<|=[=[=|I=|I<|=l=|=

Schulung

<[l < ||| I I < << 1< | <

<<

Wartung

Erstellt Gepruft Freigabe
am: am:

am:
von: Andonova vor: [ vor:

Unterschrift Unterschrift Unterschrift
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QMS HB HB VMX 001

Verantwortung der Unternehmensleitung

Die Unternehmensleitung tragt die Verantwortung fiir die Formulierung, Einflihrung,
Durchftihrung und Weiterentwicklung des QM-Systems. Sie bestimmt einen
Q-Beauftragten als Verantwortlichen flir die Formulierung, Einflihrung, Durchfiihrung und
Weiterentwicklung der QM-Systems. KorrekturmalBnahmen am QM-System kann der
Q-Beauftragte an die Fachbereichsleiter delegieren.

Qualititsmanagementsystem

Das QM-System ist so organisiert und definiert, dass die Gesamtverantwortung bei der
Betriebsleitung und dem Q-Beauftragten, und die fachspezifische Verantwortung bei den
Vorarbeitern liegen. Das System umfasst die dokumentierten, qualititsbezogenen
Regelungen der Leistungsabldufe des TKS.

Alle Dienstleistungen sind in Verfahrensanweisungen so beschrieben, dass jeder Mitarbeiter in
der Lage ist, die Qualitat seiner Arbeit zu kontrollieren und so Fehler zu vermeiden. Die
gliltigen Verfahrensanweisungen sind in schematischen Ablaufdiagrammen dargestellt. Sie
sind entsprechend den festgelegten Qualitatszielen nach Zweck, Arbeitsschritten,
Beschreibung der Tatigkeit, Ergebnis der Tatigkeit, Verweis auf arbeitsschrittrelevante
Dokumentationen und Verantwortlichkeiten gegliedert.

Die Dokumente zum QM-System werden durch die Unterschrift der Betriebsleitung und den
Q-Beauftragten freigegeben.

Vertragspriifung

Die flir die Auftragsbearbeitung zustandigen Mitarbeiter sind daflir verantwortlich, dass jede
Vereinbarung mit den Kunden unter Berlicksichtigung der allgemeinen Geschafts- und
Leistungsbedingungen der Fischmarkt Hamburg- Altona GmbH daraufhin Uberprift wird, ob
die zu erbringenden Leistungen klar definiert sind und im Hinblick auf den

QM-Standard erbracht werden kénnen.

Zur Erfillung der mit der Kunden getroffenen Vereinbarungen ist der Betriebseiter
verantwortlich.

Bei Vereinbarungsabweichungen wird diese zwischen beiden Seiten geklart, bevor er
ausgefiihrt wird.

Erstellung, Anderung und Lenkung interner Dokumente

Alle Dokumente sollen klar definiert und leicht verstandlich sein. Sie mlssen in der
Informationsaussage den Erwartungen der Kunden und den Erfordernissen der internen
Verwaltung voll geniigen. Fiir die Pflege der Dokumente ist der Q-Beauftragte verantwortlich.
Die Lenkung der Dokumente erfolgt gemal der entsprechenden Verfahrensanweisung.

Materialbeschaffung

Die Verantwortung fur die Beschaffung von geeigneten Materialien und technisch
einwandfreien Ersatzteilen und Betriebsmittel liegt bei den Mitarbeitern im Einkauf. Das
Material soll dem allgemeinen Stand der Technik, der Lebensmittelhygiene, den gesetzlichen
Normen des Arbeitsschutzes und den Vorschriften des Umweltschutzes erftillen.

Seite 2von 5



QMS HB HB VMX 001

Die von Kunden beigestellten Materialien unterliegen einer fachgerechten Pflege und
Umgang.
Priifmittel

Als Prifmittel werden geeignete, den gesetzlichen Bestimmungen entsprechende Mess- und
Prifeinrichtungen verwendet. Die Priifmittel werden regelmaBig auf ihre Genauigkeit
kontrolliert.

Priifmitteliiberwachung

Die Prufmittel werden regelmaBig in festgelegten Abstdnden durch den Q-Beauftragten und
den Mitarbeitern kontrolliert. Daflr werden spezielle flir das Ziel erstellte Priifblatter
verwendet, die llickenlos auszuftillen sind. Die Verantwortung fur die Prifmitteliberwachung
liegt bei dem Q-Beauftragten. Die technische Abteilung hat die Aufgabe fehlerhafte Priifmittel
zu reparieren. Je nach Aufgabe sind Kalibrierungen, Eichungen, Wartungen und auch
besondere Reparaturen extern ausfiihren zu lassen. Das kann je nach Aufgabenstellung vom
Q-Beauftragten oder der technischen Abteilung initiiert werden.

Priifungen

Durch regelmaBige Prifungen wird kontrolliert, ob die Waren sachgerecht verarbeitet und
gelagert werden. Es wird darliber ein Bericht erstellt.

- Eingangsprifungen

- Zwischenpriifungen

- Ausgangprifungen

Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit von Produkten

Im Betrieb soll immer bekannt sein, welche Rohstoffe, Verpackungsmaterialien etc. wann und
in welchem Produkt verarbeitet worden sind und wohin die Erzeugnisse weitergegangen sind.
Deswegen erhilt jeder Rohstoff, jedes Primarpackmittel sowie auch alle anderen
Verpackungsmaterialien, aus der Lagerbestandsflihrung eine 3-stellige Artikelnummer.
Ergdnzend erhalt der Artikel eine 5-stellige Chargennummer.

Weitere Informationen sind in der Verfahrensanweisung ,Kennzeichnung und
Ruckverfolgbarkeit von Produkten” unter ALLG VA 003 enthalten.

Prozess- /Qualitiatslenkung

Die Produktionsplanung gibt gemal der Auftragsgréf3e und der Rezepturen die Mengen der
einzelnen Zutaten vor. Dies erfordert die sogenannten Vorriistungszeiten, wie z.B. Auftauen
der Fischrohware sowie das Ansetzen von Veredelungsbadern und des Gelees. Wie im
FlieBschema beschrieben, sind die Produktionsschritte einzuhalten und umzusetzen. Mittels
der detailliert beschriebenen Arbeitsanweisungen werden die in den Spezifikationen
festgelegten Qualitdtsmerkmale erreicht.

Damit es zu keiner Abweichung kommt, die die Qualitdt der Produkte gefahrdet, wird mittels
Prifanweisungen jedes Risiko gepriift und bewertet und in Protokollen dokumentiert.
Abweichende Ergebnisse werden durch Wiederholung der Untersuchung tberpriift.
Abweichungen werden individuell bewertet, indem beispielsweise durch Sensorische Tests
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die Identitat und die Qualitat festgestellt werden kann. Geht dies nicht, wird die Ware gesperrt
und vernichtet.

Damit die Parameter wie pH-Wert, Temperatur und Gewichte sicher liberwacht werden
koénnen, wird in regelmafigen Abstdnden die Funktion der Prifmittel und die Maschinen auf
Instandhaltung kontrolliert und dokumentiert. Die Historie von Stérungen und Mangeln wird
je Maschine in einem Logbuch festgehalten.

Alle Produkte verlassen verpackt und Kundenspezifisch gekennzeichnet mit Lieferschein das
Unternehmen.

Lenkung fehlerhafter Produkte

Bei Meldung tiber einen Mangel innerhalb einer Charge werden alle Lieferscheine tiberprift
mit der jeweiligen Chargennummer. Die Kunden, die fehlerhafte Produkte erhalten haben,
werden umgehend informiert um die Produkte einzuziehen.

Vorbeuge- und Korrekturmaf3nahmen

Um Abweichungen und Stérungen zu erkennen, wird die angelieferte Ware bewertet. Somit
kann mittels MaBnahmen wie Korrektur, Sperrung oder Vernichtung eine Gefahr
ausgeschlossen werden. Diese werden dokumentiert,

Um Gefahren auszuschlielen, sind WE-Kontrollen wie Gewichtskontrollen,
Temperaturiiberwachung und Sensorische Untersuchungen eingefiihrt worden.

Lenkung von Qualititsaufzeichnung

Die QS dafiir verantwortlich, dass die ihrem Arbeitsbereich zuzurechnenden
Qualitatsaufzeichnungen ordnungsgemaR geflihrt und gesammelt werden. Hierflir sind
entsprechend Aufbewahrungsfristen bestimmt und entsprechend zu berticksichtigen.

Handhabung, Lagerung, Verpackung, Versand

Die Lagerung von tiefgeklihlten oder geklihlten Waren erfolgt zu den vertragsgemaflen
Bedingungen. Die Temperaturen werden durch geeignete Messgerate aufgezeichnet. Die
Protokolle werden mindestens 1 Jahr lang aufbewahrt.

Interne Qualitédtsaudits

Es wird von dem Q-Beauftragten jedes Jahr eine Gesamtkontrolle des QM-Systems
durchgefiihrt. Die Ergebnisse dieses Uberpriifung werden protokolliert und bewertet. Es wird
hauptsachlich beurteilt, ob die festgelegten Qualitatsziele erreicht wurden und welche
Verbesserungen des QM-Systems mdglich sind.

Schulung

Alle Mitarbeiter sollen die erforderlichen Qualifikationen besitzen, um die ihnen gestellten
Arbeitsanforderungen, entsprechend den festgelegten Qualitédtszielen erflillen zu kénnen.

Durch Schulungen soll sichergestellt werden, dass alle Mitarbeiter die definierten
Qualitatsziele fur sich akzeptieren, den hohen Stellenwert des QM als wichtiges Instrument fir
den Erfolg des Unternehmens erkennen, sich als ein wichtiges Glied des gesamten System
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verstehen, durch Maotivation an neuen Kundenanforderungen und an den damit verbundenen
Veranderungen an dem QM aktiv mitwirken.

Der Q-Beauftragte ist daflir verantwortlich, dass der entsprechende Ausbhildungsstand der
Mitarbeiter durch geeignete Schulungen gewahrleistet ist.

Wartung

Die Technikabteilung ist dafiir verantwortlich, dass Gebdude, Maschinen und andere
Betriebseinrichtungen durch planméaBige Wartungen und Reparaturen ihren Betriebszweck
voll erfillen.

Alle sicherheitsrelevanten Priifungen, Wartungen und Reparaturen werden protokolliert.
Dabei sind die gesetzlichen Bestimmungen zu beachten.
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Abb. 3 A: FlieBschema GP: Brathering 500g

FlieRschema zu GP VA 001: Herstellung der Geleeartikel ,
. Version 02
Brathering 500 g
_ , CCP] Mitgeltende
Material / MS]Nr. FlieRschema )
' CP | Vorschriften
[ LIEFERANT
Rohware: Fisch |I. ROHWARENEINGANG 4 cp Frrege oo
(BI&J[l']Ellng) [CF P OO, 010,011,014, 030
Scheren 2. Schneiden [HCP Eionons o
o san 001 GF 3003
> y
Schalen, 3. abwiegen, portionieren Ice Emor oo
Sticker,Waage Aot
Y
Eier, Karotten, 4. garnieren IcP oo
Eierschneider
. . [LF A& QOB
‘Geeezutaten 5. Geleeansatz ICCP Erraoos. 005, 011,017
[oF P 002, 00&, 031
[CF M3AA 004, 005 GP LB 006
PLLG MSAA 001
Geleeansatz, b 1. Befullung Gelee ICP Eiraonr o creoos, oo
G@|E‘El)€‘h&|t€l * [CP M3AA 006 GF LB 005
‘Kuhltunnel 7. kiihlen 4 IQCP Eruoson v poos
* [CF M3AA 003 GP LB 008
Y n
Geleeansatz, [B. 2. Befiillung Gelee [§———— ICP Eroaorcrroos.oan
G€|E‘El)€‘ha|t6| # [P MSAA 006 GP L8 005
Iihlwnnel 0. kithlen jace Erson ™
[CP MSAA 003 GF LB 008
fehlerhafte Produkte e
Folie,Etiketten, J10. Verpacken 4—|T IQCP K- iacos. 010, 005, 11, 017
Kartonage WA 008 GP L8 010
Hdl]ddblO\]El l ;PMSAA-CIZDGFLB{J'IZ
Paletten, 11. lagern fQCP Bt o o1
Oo_Raur.n [CF P 003, 031
Y
[o"-Raum 12. Abholung / Versand Qcp oo
[Erstellt Zuletzt bearbeitet Geprift Freigabe
am: am: am: am:
lvon: Andonova von: von: von:
fUnterschrift) (Unterschrift) (Unterschrift) (Unterschrift)




Abb. 4 A: FlieBschema FV: Glasieren, Sprithverfahren

FlieRschema zu FV VA 002:

X - FV FS 002
Glasiern, Spriihverfahren Version 01
. . ccp Mitgeltende
Material / MS FlieRschema cp Vorschriften
Rohware 1. ROHWARENEINGANG fop pucreoo
iefgefrorener v P oot
Fisch, Meeres-
Friichte v
fclasierma- 2. Glasurmaschine einstellen joce
schine
\i
[Waage, Kisten 3. wiegen der Kisten mit der HCP 5"
Ware vor dem Glasieren
v
KClasieranlage B. Schitten der Ware in die JHCP | 2 006 008

FV MSAA 001, 002

Glasurmaschine v P 002

v

Kisten, Waage 5. Ware in Kunststoffkisten HCP fyrace
fillen

y

[Waage, Kisten J6. | | wiegen der Kisten nach dem JHCP e
Glasieren
. bei Abweichung:

i Glasurmaschine justieren

fPaletten 7. palettieren QP e S vss o0a-o0s.
012,014,015, 017,019
Glasurprobe s

¥

TK-Raum k. lagern 1 face franasos
Fv PO03, 010
TK-Raum k. Abholung / Versand CPE o oo
| |
Ersteit Zuletzt bearbeitet Gepriift Freigabe
am: 01.05.1997 am: am: am:
fvon von: Andonova von: von:
(Unterschrift) (Unterschrift) (Unterschrift)
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Tab. 4 A: Multimomentaufnahmeliste im GP- Bereich

QMS VB Mitgeltende Unterlagen: GP VA 001 GP P 031
GP AA 001 -011
GPPA 017
Multimomentaufnahme in der Geleeproduktion
Kw: Datum: Mo b o Do Fr
Uhrzeit:
Kontrollpunkte { Charge:
1.|| Vorgeschnittene Ware Uhrzeit
2.| Sieb
3.|| Kochwagen Uhrzeit
4.|| Kochgrad Fisch
5.| Fischeinwaage korrekt
6.|| Schalen sauber gepackt
7.| Garnierung einwandfrei
8.|| Produktionsprotokoll-Fihrung
9.| Geleespiegel ausreichend
10.|| Etikettierung sauber
11.|| Schalen sauber in Karton gepackt
12.| Belegung Laufband
13.| Zustand O°-Raum
Temperatur
14.|| Personalhygiene
15.|| Arbeitsplatz Hygiene
16.|| Betriebshygiene
17.| Sonstiges
- keine BEMETKUNGEN: coecceesssssssesssc s sssssssen s ssssssss eassssssssssssases
v in Ordnung
X schlecht / fehlt
8:30 abgelesene Uhrzeit
K.P. keine Produktion

Unterschrift:
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Abb. 8 A: Protokoll zum Glas- und Hartplastikregister

QMS VB

Seite 1 von 3

Mitgeltende Unterlagen: ALLG PA 009

Glas- und Hartplastikregister

ALLGP 020

Mégliche Risiko fur
Bereich Anzahl LSchadensgefahr Produkt Bemerkung / oK
gering |erh'dht gering |erh6ht Prifvermerk
Warenannahme/Lager
Tlren
Millbehalter 3 Hartplastik
Lampen 9 Glas, Plastik
Wanduhr 1
Flur Produktion
Wandflachen - Ohne Fliesen
Tir zum Blro - Glassc.i.ﬂeibe,
geschutzt
Schwingtliren 4 - PVC-Scheiben
Fenster zur Geleeproduktion 9 -
Fenster zum Buro 5 -
Leuchten 8 - Glas, Plastik
Rohre -
Wanduhr 1 -
Auftauraum
Auftaubehalter - Hartplastik
Rolltor - - Hartplastikelemente
Fenster zur Wasserseite 6 - Glas
Leuchte 1 - Glas, Plastik
Datum:

Unterschrift
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QMS VB Mitgeltende Unterlagen: ALLG PA 009 ALLGP 020
Glas- und Hartplastikregister

Seite 2 von 3

Mégliche Risiko flr

Bereich Anzahl |.Schadensgefahr Produkt Bemerkung / OK
gering |erhoht | gering [erhoht Prafvermerk
Geleeproduktion
Kihltunnel 3 - Thermometer
Gelee-Anlage - Plastikflllteile
Geleeriihrwerk -
Transportbénder 3 - - Plastik
Siegelmaschine 2 - Manometeranzeige
Portionierer (Sticker) -
Filetschneider -
Veredelungsbehilter 4 - -
Kiibel 2 - -
Stihle s ) I(L.mst"stofflehne und
-sitzfliche
Kochschrank- Steuerungskonsole - Bedienarmatur
Waagen - Display
. et
Eierschneider - - Hartplastik
Scheren - Plastikteile
Schopfkellen - - Hartplastik
Handtuchspender, Seifen- und i Kunststoffarmatur
Desinfektionsspender und -Behalter
Schaltschranke -
Schalter -
Steckdosen -
Abfallbehalter 3 -
Fenster (Strallenseite) 6 -
Rohre -
Datum:
Unterschrift
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QMsS VB

Seite 3 von 3

Mitgeltende Unterlagen: ALLG PA 009

Glas- und Hartplastikregister

ALLG P 020

Magliche Risiko flr
Bereich Anzahl | Schadensgefahr Produkt Bemerkung / oK
; - ‘ N Prufvermerk
gering |erhoht gering |erhoht

0° - Raum

Wandflachen - Verkleidung

Rohre -

Kihlregister -

Lampen 2 - -

Frostverarbeitung

Turen -

Fenster Wasserseite 10 - -

Fenster Landseite 6 - -

Fenster zum Bulro 3 - -

Frostkisten - -

e . Bedienarmatur,
Tiefziehmaschine i " | Plexiglasabdeckung
Wiegeanlage - - Bedienarmatur
Kalibriermaschine - - Dlsplay,

Sortierklappen
Glasiermaschine - - Bedllenarmatur,

Plexiglasabdeckung
Kunststoffpaletten - - Plastik

Leuchtstoffréhre,
Lampen 44 i i Abdeckung

Handtuchspender, Seifen- und
Desinfektionsspender

Kunststoffhalterung,
-Behalter

Schaltschranke

Schalter

Steckdosen

Messer

Wanduhr

Datum:

Unterschrift

A-25
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Tab. 5 A: Liste den IFS zugelassenen Zertifizierungsstellen

Ergebnisse: 25 IFS-Portal, (30.05.2010)

1.

AGRIZERT GmbH
53119 Bonn, DE

2. ARS PROBATA GmbH / ISA Germany
10367 Berlin, DE

3. Auditpartner GmbH
25336 Elmshorn, DE

4. BSI Management Systems und Umweltgutachter Deutschland GmbH
63542 Hanau, DE

5. Bureau Veritas Certification Germany GmbH
21079 Hamburg, DE

6. DEKRA Certification GmbH .
70565 Stuttgart, DE

7. DQS GmbH
60433 Frankfurt/Main, DE

8. GISTA Zert GmbH
31319 Sehnde, DE

9. IFTA AG
13089 Berlin, DE

10. Institut Dr. Erdmann GmbH Zertifizierungsstelle
33378 Rheda-Wiedenbriick, DE

11. INTERTEK Food Services GmbH
70771 Leinfelden-Echterdingen, DE

12. LACON GmbH
77654 Offenburg, DE

13. LRQA Deutschland GmbH
50823 Koln, DE

14. Ovocert GmbH
53175 Bonn, DE

15. QAL GmbH
85256 Vierkirchen, DE

16. SGS ICS Gesellschaft fiir Zertifizierungen m.b.H.
20095 Hamburg, DE

17. SGS INSTITUT FRESENIUS GmbH

65232 Taunusstein, DE




18. TUV Nord Cert GmbH
33609 Bielefeld, DE
19. TUV Rheinland Cert GmbH
51105 Koln, DE
20. TUV SUD Management Service GmbH
80339 Miinchen, DE
21. TUV Thiiringen e.V. Zertifizierungsstelle fiir Systeme und Personal des
07745 Jena, DE
22. Det Norske Veritas s.r.l. Centro Direzionale Colleoni
20041 Agrate Brianza (Milan), IT
23. ECOCERT France sas .
32600 L'Isle Jourdain, FR
24. LRQA France SAS
69443 LYON Cedex 03, FR
25. SAI Global Assurance Services (formerly EFSIS Ltd.) .

Milton Keynes MK 6 1 AX, GB

IFS Audit-Portal:
http://www.ifs-

certification.com/print.php?SID=2268273d251da0044ala77bd67e2ad9%e&page=home&conte

nt=pruefinstitute&filter=&FLD_COUNTRY=DE&SUB_SEARCHPREUFINSTITUTE=Suc

hen

online am: 15.05.2010



Tab. 6 A: Preisspiegel Zertifizierungsstellen

Audit IFS-Auditsfirmen TOV Sid | TOVNord | SGS Audit
Partner
. Miinchen, | Bielefeld,
Geschiftsstelle Dresden | Hamburg Hamburg | Elmshorn
Voraudit Investitionsumme in €
I Tag (inkl. 19 % MwSt.) 1.261,40 1.249,50 1.249,50 | 1.428,00
Reisekosten PKW in €/km 0,49 0,46 0,65 0,48
65,00
Reisezeit in €/h 80,00 go,00 | (beitiber2
St. An-u.
Abreisezeit)
Nebenkosten in € Nach Aufwand
Tagespauschale in € 24,00 - - -
Voraudit )

(zzgl. Reise- u. Nebenkosten, Reisezeit) 1.285,40 1.249,50 1.249,50 | 1.428,00
Zertifizierugs- | Investitionssumme in € 283220 | 2.975.00 2963.10 | 3.034.50
audit 1,5 Tage | (inkl.19% MwSt. u. HDE) T T T T

Reisekosten PKW in €/km 0,49 0,46 0,65 0,48

65,00
Reisezeiten in €/h 80,00 go,00 | (beitber2
St. An- u.
Abreisezeit)

Nebenkosten in € Nach Aufwand

Tagespauschale in € 24,00 - - -

Zertifizierungsaudit ) 2.856,20 2.975,00 2.963,10 | 3.034,50

(zzgl. Reise- u. Nebenkosten, Reisezeit)

Voraudit und Zertifizierungsaudit X 4.141,60 4.224,50 4.212,60 | 4.462,50

(zzgl. Reise- u. Nebenkosten, Reisezeit)

Folgeaudit >
(inkl. HDE, zzgl. 19%
je Folgeaudit MwSt, Tagespauschale, 2.380,00 2,500,00 2.490,00 | 2.550,00
Reise- u. Nebenkosten,
Reisezeit)
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Abb. 11 A: Auditplan (erstellt von dem Auditor)

Auditplan
Auftragsnummer: 70752054
Kundennummer: 110076

Management Service

Auditart / Auditgrundlage /
Standard / Ausgabedatum:

Zertifizieraudit (IFS Food Version 5)

Auditzeitraum vor Ort (Sollt.):

23.11.2009 - 24.11.2009

Unternehmen / Auftraggeber:

StralRe / Postfach:

PLZ / Ort:

Auditbeauftragter:

Akt. QMH Revisionsstand

Lead-Auditor/Auditor:

Fachexperte/Trainee

Dolmetscher:

Anzahl Schichten / auditiert

!
i

Auditsprache: Deutsch
Auditplan freigegeben: Datum 23.10.2009 Unterschrift Lead Auditor gez. || NEEGNG<TzNGEG
Auditplan gedndert: Datum........cccccvuueennn... Unterschrift Lead Auditor...........coooovveeeeen. ...
Datum | Uhr- Organisations- Name Vorgang/ Auditor
zeit einheit/Ort Element
231100 | 08.00 | Leitung, QMB E Einfahrungsgesprach ||
08.15 | Verantwortung der Kapitel 1, 3und 5 -
Leitung
Krisenmanagement
09.30 | Kundenkontakte/ | Kapitel 1 und 4 |
Reklamationen
10.00 |HACCP I Kapitel 2 und 4 |
GVO, Allergene
11.00 | Internes Audit ] Kapitel 3 und 5 ||
Betriebsbegehungen
Schulungen
12.00 | Mittagspause
12.30 | Betriebsrundgang ] Kapitel 2, 3, 4 und 5 ||
Wareneingang
Herstellungsprozess
Verpackung, Lagerung
Transport
16.00_| Test Ruckverfolgbarkeit | || | ||| NG <zpite' 4 |
16.30 | Ende 1. Audittag
2411.09 [08.00 |wartung/Instandhaltung | | NEGTczNE Kapitel 4 und 5 ||
Prufmitteliiberwachung
09.00 |Lieferanten- I Kapitel 4 ||
management
10.00 |Labor/Analysen ] Kapitel 4 und 5 ||
Hygienemonitoring
Schadlingsmonitoring
11.00 Vorbereitung Auswertung
11.30 Abschlussgesprach
12.00 | Ende 2. Audittag
For die Vorbereitung der Auditauswertung sollte ein Raum zur Verfligung gestellt werden.
Ein Ansprechpartner begleitet die Prifer wahrend der gesamten Begehung.

crt_f_07.07d, Revision: §, Giltig ab: 2008-07-15

Seite 1 von 2

TOV®

A-34



Auditplan
Auftragsnummer. 70752054
Kundennummer: 110076

Management Service

Die Durchfihrung des Audits wurde mit dem Unternehmen abgesprochen und entspricht den praktischen
Gegebenheiten vor Ort (Produktionszeiten, Verfugbarkeit der Ansprechpartner).

1,5 MT vor Ort
Verteiler: Auditbeauftragter, Mitglieder des Auditteams

crt_{_O7.07d, Revision: 5, Giltig ab: 2008-07-15 ] Seite 2 von 2
TOvV®
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Tab. 7 A: Bewertung und Zertifikatvergabe (HDE, IFS Version 5, 2007, S: 27)

Wenigstens

Nicht

MalRnahmen und

Bericht gibt

Nein
1KO bestanden Vereinharung Status
eines neuen bekannt
Audits
=1 Major Nicht Mafinahmen und | Bericht gibt Nein
und/oder bestanden Vereinbarung Status
<75 % dey eines neuen bekannt
Anforde- Audits
rungen sind
erfullt
Max. 1 Major | Nicht bestan- | Malinahmeplan Bericht inkl. Zertifikat,
und 275 % den, bis zum binnan 2 Wochen | Mafinahme- abhangig
der Anforde- Ergreifen nach Erhalt des plan gibt den | vom Ergebnis
rungen sind weiterer vorlaufigen Status des Ergén-
erfiili Mafinahmen Auditberichts bekannt zungsaudits
zuriicksenden.
Erganzungsaudit
(Follow-Up-
Audit} manx.
6 Monate nach
dem Audit
Ergebnis Bestanden MalBnahmeplan Bericht inkl. Jda, Zertifikat
275 % und auf Basisni- binnen 2 Wochen | Malinahme- auf Basis-
<95 % veau nach nach Erhait des plan gibt den | niveau
Erhalt des voridufigen Status 12 Monate
Malinahme- Auditberichts bekannt Giltigkeit
plans zuriicksenden.
Ergebnis ist Bestanden Malnahmeplan Bericht inid. Ja, Zertifikat
295 % auf Hoherem | binnen 2 Wochen | MaBnahme- auf Hoherem
Niveau nach nach Erhalt des plan gibt den Niveau
Erhalt des vorlaufigen Status 12 Monate
Mafinahme- Auditberichis bekannt Gultigkeit
plans zurlcksenden.
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Tab. 8 A: MaBBnahmeplan nach dem Audit (erstellt von dem Auditor)

Auditiertes Unternehmen:

Auditdatum/Auditzeit: 23 11.2009 (08:00-16:30)

Auditoren des Audits:

24.11.2009 (08:00-12:00)

Punkt |IFS Anforderung Bewertung |Erkldarung Korrektur- [Verantwort- |Freigabe
maBnahme |lichkeiten durch
Termin/ den Auditor
Status
2.1.1.1 |Grundlage des Kontrollsystems fur B ein umfassendes Eigenkontrollsystem
Lebensmittelsicherheit ist ein liegt vor, erfillt jedoch nicht alle
Isystematisches und umfassendes lAnforderungen des IFS (siehe
HACCP-Konzept, das auf den [Abweichungen in Kapitel 2.1)
Grundlagen des Codex Alimentarius
beruht. Dartber hinausgehende
Rechtsvorschriften der Produktions und
Bestimmungslander sind beriicksichtigt.
Das HACCP-Konzept ist auf den
jeweiligen Produktionsstandort
bezogen.
2.1.3.1 |Produktbeschreibung (CA-Stufe 2) B Froduktbeschreibungen liegen in
Es liegt eine vollstandige Form von detaillierten Spezifikationen
Froduktbeschreibung vor, die alle or, es gibt keine Angabe zum aw-
relevanten Informationen zur Nert, es gibt keine Aussage, ob der
Produktsicherheit beinhaltet, wie: angegebene pH-Wert tatsachlich in
- Zusammensetzung, allen Punkten des Produktes erreicht
- physikalische, sensorisch, chemische ird (aufgelegte Eischeibe, Fisch),
und mikrobiologische Parameter, eine Aussage des Labors liegt vor,
- Behandlungsmethoden, dass das Wachstum von Listerien
- Verpackung, nicht beginstigt wird, es gibt jedoch
- Haltbarkeit, keine schliissige Aussage, warum auf
- Lager- und Transportbedingungen. die Untersuchung von Listerien
ollsténdig verzichtet werden kann
(Maglichkeit der Rekontamination
nach dem Kochprozess ist nicht
ganzlich auszuschlielen)
2.1.3.5 |Durchfahren einer Gefahrenanalyse fir B eine Gefahrenanalyse wurde erstellt:
jede Stufe (CA-Stufe 6- Grundsatz 1) die angegebenen Parameter des
Es liegt eine Analyse aller JAuftauprozesses und die Nutzung des
physikalischen, chemischen und Kihlraumes entsprechen nicht im
biclogischen Gefahren vor, die Detail der tatsachlichen Praxis
realistischerweise erwartet werden
konnen.
2.1.3.6 [Festlegen der Kritischen Kontrollpunkte B die Uberlegungen zur Festlegung
(CCP) (CA-Stufe 7- Grundsatz 2) Es eines CCP Auftauen von
Isind relevante kritische Kontrollpunkte unverpacktem Fisch sind nicht
(CCPs) festgelegt, an denen eine durchgehend nachvollziehbar,
unmittelbare Einflussméglichkeit maglicherweise handelt es sich hier
besteht, um Gefahren fir die um Maftnahmen der Basishygiene
Lebensmittelsicherheit zu verhindern,
zu beseitigen oder auf ein akzeptables
Mal zu reduzieren.
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Punkt |IFS Anforderung Bewertung |Erkldrung Korrektur- |Verantwort- |Freigabe
maBnahme [|lichkeiten durch
Termin/ den Auditor
Status

2.1.3.7 |Festsetzung von kritischen B Grenzwerte sind fir die CCP's
Grenzwerten fir jeden CCP (CA-Stufe Kochen und pH Gelee festgelegt, im
8- Grundsatz 3) Fall des CCP Auftauen von
Fir jeden CCP sind entsprechende unverpacktem Fisch liegt keine
kritische Grenzwerte definiert und belastbare Validierung vor, jedoch die
validiert, um eindeutig erkennen zu langjahrige Erfahrung
kannen, wann ein Prozess nicht
beherrscht wird.

2.1.3.8 |Errichtung eines Monitoring-Systems fiir] B die Uberwachung des CCP "Auftauen
jeden CCP (CA-Stufe 9 - Grundsatz 4) on unverpacktem Fisch” ist fir jede
Einfahren spezieller Charge vorgesehen, die festgelegten
Uberwachungsverfahren fiir jeden CCP (Uberwachungsparameter sind jedoch
um einen Kontrollverlust am jwegen fehlender Validierung zu
betreffenden Punkt zu erkennen. Die hinterfragen, maglicherweise handelt
Uberwachungsprotokolle sind tiber es sich bei diesem CCP um
einen vorgeschriebenen Zeitraum Malnahmen der Basishygiene
aufzubewahren. Jeder festgelegte CCP
wird beherrscht. Die Uberwachung bzw.

Beherrschung jedes CCPs wird durch
Aufzeichnungen nachge-wiesen. Aus
den entsprechenden Aufzeichnungen
gehen der verantwortliche Mitarbeiter,
der Zeitpunkt und das Ergebnis hervor.

2.1.3.9 |Ergreifen von Korrekturmaflnahmen B Korrekturmafnahmen wurden far die
(CA-Stufe 10 - Grundsatz 5) CCP's festgelegt, sind jedoch im Fall
Es sind fir jeden CCP des CCP Auftauen von Fisch ohne
Korrekturmalinahmen festgelegt erpackung nicht ausreichend klar
Sofern die Uberwachung darauf definiert
hinweist, dass ein bestimmter CCP
nicht beherrscht wird, werden
entsprechende Korrekturen und
Korrekturmalnahmen durchgefihrt und
dokumentiert. Diese
Korrekturmalinahmen beriicksichtigen
auch nichtkonforme Produkte.

2.1.3.11 |Erstellen einer Dokumentation (CA- B die Dokumentation ist umfassend,
Stufe 12 - Grundsatz 7) jedoch in einigen Details noch zu
Es liegt eine Dokumentation vor, die erganzen (Siehe Abweichungen
alle Ablaufe, Verfahren, MalRnahmen Kapitel 2.1)
und Ergebnisse beinhaltet. Sie ist in Art
und Umfang dem Unternehmen
angemessen.

3226 |Es existieren Vorgaben zur Reinigung B bisher keine mikrobiologischen
der Schutzkleidung und ein Verfahren Uberpriifungen der Arbeitskleidung
zur Reinheitskontrolle.

3.3.1 Das Unternehmen legt dokumentierte B ein Entwurf fir einen sehr detaillierten
Schulungsprogramme gemal den Schulungsplan wurde erstellt, ist
Produktanforderungen und den jedoch noch nicht fertiggestellt
Schulungsanforderungen der
Mitarbeiter fest. Diese Programme
beinhalten u. a.:

- Inhalte,
- Schulungsintervalle,
- Teilnehmerkreis
- Sprachen,
- qualifizierter Referent
Betriebsname Seite 2 von 5
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Punkt |IFS Anforderung Bewertung |Erkldrung Korrektur- |Verantwort- |Freigabe
maRnahme [lichkeiten |durch
Termin/ den Auditor
Status

3.3.2 Die Personen, die fur die Entwicklung cC es gibt keinen Schulungsnachweis far
und Anwendung des HACCP Systems | ... und ...
zustdndig sind, sind in allen Fragen der no training certificate for ...
Anwendung der HACCP-Grundsatze Jand ...
geschult.

3.4.1 Das Unternehmen stellt B die Schirzenaufhangung befindet
Sozialeinrichtungen zur Verfugung, die sich im Produktionsbereich Gelee, die
in Grole und Ausstattung der Schirzen sind so aufgehangt, dass
Mitarbeiterzahl angepasst sind. Diese sie schlecht trocknen kdnnen; der
sind in sauberem und intaktem Herrenumkleideraum ist sehr beengt
Zustand. und hat keine Maglichkeit zur

lAufbewahrung von Stiefeln

3456 An Zutrittspunkten zu B Handwaschbecken sind vorhanden,
Produktionsbereichen und innerhalb der es gibt jedoch im Zugangsbereich
Produktion sowie in Sozialbereichen keine Hygieneschleuse - aufgrund der
sind ausreichende Maglichkeiten zur Produkte (TK und Halbkonserven)
Handhygiene vorhanden. Weitere und Produktionsart (Manufaktur)
Bereiche (z. B. Verpackungsbereiche) jwurde dies vom zustandigen
sind basierend auf einer eterindramt toleriert
Gefahrenanalyse gleichermalien
ausgestattet.

4.4 4 Das Verfahren zur Zulassung und B es gibt ein Verfahren zur
Uberwachung beinhaltet klare Lieferantenbewertung, es ist jedoch
Bewertungskriterien, wie z. B.. Audits, nicht beschrieben, wie mit Lieferanten
Analysezertifikate, umgegangen wird, die die geforderten
Lieferantenzuverlassigkeit, Kriterien nicht erfiillen (Sperrung von
Reklamationen sowie geforderte Lieferanten)

Leistungsstandards auf Basis einer
Gefahrenanalyse.

453 Fir alle eingesetzten B die Konformitatserklarung fir Folien
Lebensmittelverpackungen mit (Sudpack, 2006) entspricht den
Direktkontakt liegen orgaben der
Konformitétserklarungen oder andere BedarfsgegenstandeVO
Nachweise (Zertifikate) vor. Diese
bestatigen, dass die Verpackungen fir
den geplanten Gebrauch geeignet sind.

Dies gilt fur Verpackungen in direktem
Kontakt mit Rohmaterialien
Zwischenerzeugnissen und
Endprodukten. Dies beinhaltet auch
Container und Férderbander im
Produktionsbereich von
Halbfertigprodukten.

4.6.3.1 |Der Prozessablauf von Warenannahme Cc der 0°C - Kihlraum wird fir die
bis -versand ist so eingerichtet, dass [Zwischenlagerung von veredelter und
eine Kontamination von Rohstoffen, gekochte Ware verwendet, keine
Verpackungsmaterialien, direkte Produktgefahr aber nicht Best
teilverarbeiteten Produkten und Practice, the cold store (0°-room) is
Fertigprodukten vermieden wird. Das used for cooked and refined products,
Risiko von Kreuzkontaminationen wird no direct risk for product safety,
durch wirksame MafRnahmen minimiert. howewer not best practice
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Punkt |IFS Anforderung Bewertung |[Erkldarung Korrektur- |Verantwort- |Freigabe
maRnahme |lichkeiten |durch
Termin/ den Auditor
Status

[4.6.3.4 |Die Verfahrenssysteme sind so Major  |das Auftauen von vakuumverpacktem
eingerichtet, dass sie jegliche Fisch erfolgt im Wasserbad
potentielle Risiken einer physikalischen, (Anfangstemperatur 25°C) am Tag
chemischen oder mikrobiologischen vor der Weiterverarbeitung, fir den
Kontamination einschranken. Kihiraum, in dem die Auftaubehalter

stehen, ist eineSolltemperatur von
0°C vorgesehen, diese wird jedoch
nie erreicht (Temperaturen zwischen
4 und 9°C}, durch die hohe
JAnfangstemperatur bildet sich schnell
Schmelzwasser in grélieren Mengen,
der Fisch befindet sich bis zum
nachsten Tag im Auftauwasser der
[verschlossenen Packung.

fur den Auftauprozess von Fisch gibt
es keine Validierung, eine
Produktgefahrdung durch
Keimwachstum wahrend des
lAuftauens ist aufgrund fehlender
Daten nicht sicher auszuschlielen
no validation for thawing of fish, risk
for product safety is really not
excluded

4.6.4.1.1 |Raume, in denen Lebensmittel B die Anordnung der Raumlichkeiten
zubereitet, behandelt oder verarbeitet ermaglicht keinen optimalen
und gelagert werden, sind so konzipiert Produktfluss bzw. optimale
und angelegt, dass eine gute Personalwege
Lebensmittelhygiene gewahrleistet ist.

4911 |Alle Gegenstande aus Glas und c es gibt ein Register fur bruchfahige
Ahnlichen Materialien, die sich in den Materialien, diese werden jedoch nur
Bereichen der Behandlung von monatlich Gberprift;

Rohmaterial, Verarbeitung, Verpackung register for breakable materials is in
und Lagerung befinden, sind in einem place, check is done monthly (it is not
Glasregister inkl. Ortsangabe enough)

aufgefihrt. Ein Abgleich zwischen dem

Glasregister und dem Zustand dieser

Gegenstande wird regelmaRig gepruft

und dokumentiert.

4.11.3  |Die Lagerbedingungen fiir Rohwaren, D die Temperatur im 0°C-Raum liegt
Zwischen- und Fertigprodukte sowie permanent zwischen 4 und 9°C
Verpackungsmaterialien entsprechen temperature in 0°C-room is
den jeweiligen Produktanforderungen permanently between 4 and 9°C
(z. B.Kihlung, Schutzabdeckungen)

(Gegenseitige nachteilige
Beeinflussungen sind ausgeschlossen.

4135 |Provisorische Reparaturarbeiten B Einzelfall: Yerwendung von
jwerden so durchgefiihrt, dass keine Klebeband an der Mehrkopfwaage
Beeintrachtigung der
Produktanforderungen stattfindet. Diese
Arbeiten werden dokumentiert und ein
kurzfristiger Termin fir die Beseitigung
jwird festgelegt.
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Punkt [IFS Anforderung Bewertung |Erkldrung Korrektur- [Verantwort- |Freigabe
maBnahme [lichkeiten |durch
Termin/ den Auditor
Status

4.14.1  |Anlagen und Ausrlstungen sind fiir den B der Vorhang zum 0°C-Kdhlraum
\Verwendungszweck entsprechend behindert das Ein- und Auslagern der
Ispezifiziert und konstruiert. Vor Kochwagen
Inbetriebnahme ist sichergestellt, dass
die Produktanforderungen erfillt
werden.

4.17.2  |Es liegen Rohwarenspezifikationen und B Lieferantenerklarungen liegen vor, es
Lieferdokumente vor, die aus GVO gibt keine aktuelle Aussage zu GVO
bestehende, GVO enthaltende bzw. aus fiir Saccharin
GVO hergestellte Produkte benennen.

Die Garantien beziglich des GVO
Status der Produkte sind mit
Lieferanten vertraglich vereinbart. Es
wird eine standig aktualisierte
Aufstellung gefiihrt, die alle in der
Betriebsstatte verwendeten GVO
Rohmaterialien sowie die Mischungen
bzw. Rezepturen, in die diese GYO
Rohmaterialien Eingang finden,
benennt.

4181 |Es liegen Rohwarenspezﬁkalionen vor, B die am Standort vorhandenen
die kennzeichnungspflichtige Allergene Allergene sind bekannt, es gibt keine
benennen. Es wird eine standig autorisierte, offizielle Aufstellung der
aktualisierte Aufstellung gefihrt, die alle JAllergene
in der Betriebsstatte verwendeten
allergenhaltigen Rohwaren sowie die
Mischungen bzw. Rezepturen, in die
diese allergenhaltigen Rohwaren
Eingang finden, benennt.

5.4.2 Diese Messmittel werden in einem B die Toleranzen der Prufmittel wurden
Uberwachungssystem in festgelegten nicht fir alle Gerate angegeben
Intervallen und nach definierten
Standards/ Methoden Gberprift. Die
Ergebnisse werden dokumentiert und
erforderlichenfalls Malnahmen
eingeleitet.

5.6.1 Die spezifikationsgemalen B erkehrsfahigkeitsuntersuchungen
Produktanforderungen werden durch liegen vor,
geeignete Verfahren inkl. rechtlicher es werden keine Analysen zu
Bestimmungen und Spezifikationen Histamin durchgefihrt, in Hinblick auf
Isichergestellt. Hierfir werden Listerien liegt keine belastbare
erforderliche mikrobiologische, [Aussage vor, dass auf eine
physikalische und chemische Analysen Untersuchung ganz verzichtet werden
lintern durchgefiihrt und/oder extern in kann (Maglichkeit der
Auftrag gegeben. Rekontamination nach dem

Kochprozess ist nicht ganzlich
auszuschlieften) (siehe 2.1.3.1)

5.6.4 Fir interne und externe Analysen liegt B der Prifplan liegt vor, enthalt jedoch
ein Prifplan vor, der auf Basis einer keine Angabe zu Histamin-Analysen
Gefahrenanalyse erstellt wird, die
Isowohl Rohwaren, Zwischen- und
Endprodukte als auch Hilfsmittel und
\Verpackungsmaterialien einbezieht, und
Jsofern notwendig auch Umwelttests
Die Priifergebnisse werden
dokumentiert
Datum: Unterschrift:
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Abb. 12 A: Zertifikat
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