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Einleitung

1. Einleitung

Ziel meiner Arbeit ist es, eine Risikoanalyse fir 6kologisch angebaute Trockenfriichte
eines norddeutschen Lebensmittelunternehmens durchzufihren.

Heutzutage werden immer héhere Anspriiche an die Lebensmittel und somit an die
Lebensmittelhersteller gestellt. Dabei hat auch die hohe Anzahl an
Lebensmittelskandalen dazu geflihrt, dass die gesundheitliche Unbedenklichkeit der
Lebensmittel immer mehr im Vordergrund steht. AuBerdem haben wir auch als
Endverbraucher das Recht darauf, gewisse Anspriche an die sensorische
Einwandfreiheit und die gesundheitliche Unbedenklichkeit der Lebensmittel zu stellen.
Demgemal ergibt sich als wesentliches Kriterium bei der Lebensmittelproduktion der
Schutz der Gesundheit des Verbrauchers.

Die gesamte Verantwortung fir die Produktion gesundheitlich einwandfreier Produkte
liegt bei allen Beteiligten in der Lebensmittelkette vom Erzeuger bis hin zum
Endverbraucher. So sind die Verantwortlichen laut Gesetzgeber dazu verpflichtet, eine
Risikoanalyse fir ihre Produkte durchzufihren, um eine generelle Minimierung der
gesundheitlichen Risiken zu erzielen. Des Weiteren missen sie gesundheitlich
bedenkliche Lebensmittel vom Markt holen, mit den Behérden im Rahmen einer
Risikoabwehr zusammenarbeiten und die Behdrden Uber risikobehaftete Produkte
informieren. (Verordnung der Europaischen Gemeinschaft Nr. 178/ 2002)

Mit Hilfe der Risikoanalyse werden Gefahren identifiziert und es wird ihnen
vorgebeugt, mit dem Ziel die menschliche Gesundheit zu schiitzen. Gleichzeitig starkt
ein Unternehmen damit auch seine Position gegentber Banken, Versicherungen und
Lieferanten, da das Unternehmen im Fall eines Schadens haftet. So ist ein
Lebensmittelunternehmen verpflichtet seine Produkte vom Markt zu holen, wenn
festgestellt wird, dass diese gesundheitsschadlich sind. Dies kann mit hohen Kosten
fir die Rickholaktion und méglicherweise fiir den Schadensersatz fiir die Verbraucher
(Arztkosten, Schmerzensgeld) verbunden sein.

So werden Verfahren zur Risikobewertung und zur prozessspezifischen Risikoanalyse
ausgearbeitet, um Qualitatssicherungslicken zu schlieBen und die Einhaltung der
gesetzlichen Grundlage fir die Herstellung gesundheitlich unbedenklicher Produkte
zu gewabhrleisten.

Solch ein Verfahren erarbeite ich fir einen bestimmten norddeutschen
Lebensmittelunternehmen fiir 6kologisch angebaute Trockenfriichte.
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Die Hauptaufgabe des beschriebenen Unternehmens ist die Versorgung aller
Bereiche der lebensmittelverarbeitenden Industrie mit Rohstoffen. Das Unternehmen
verarbeitet und veredelt getrocknete Lebensmittelrohstoffe sowohl far die
Lebensmittelindustrie als auch fir die Pharmaindustrie. Das Warensortiment umfasst
Pilze, Gewulrze, Gemuse, Zwiebeln und Knoblauch, Kichen- und Heilkrauter,
Frichte- und Krautertees, sowie Trockenfrichte und Nisse. Alle Rohstoffe werden
nach sorgfaltiger Prifung und Selektion weltweit von ausgewahlten Lieferanten
eingekauft. Dabei werden sowohl konventionelle als auch 6kologisch kontrolliert
angebaute Produkte bezogen. Alle Produkie werden in unterschiedlichen
Qualitatsklassen und Schnittgr6Ben angeboten. Die Produktpalette wird auch
individuellen Kundenwlinschen angepasst, in dem neue Rohstoffe erworben werden
oder die angelieferten auf weitere GréBen im Unternehmen zugeschnitten werden.
Das Unternehmen verflgt Uber ein eigenes Lager, in dem die angelieferten oder
verarbeiteten Produkie aufbewahrt werden und jeder Zeit als benétigte Rohstoffe
abrufbar sind.

In von mir untersuchten Unternehmen ist bereits ein HACCP-Konzept (hazard
analysis of critical control point) vorhanden, in dessen Rahmen die kritischen
Kontrollpunkten schon definiert und vorbeugende MaBnahmen festgelegt sind. Dieses
Konzept enthélt auch weitere Qualitdtsaspekte der Lebensmittel, wie z. B.
SchnittgréBen, Geschmacksnoten usw.

Die Durchfihrung einer Risikoanalyse innerhalb des HACCP-Konzeptes ist vom
Unternehmen schon friher angestrebt, aber aus zeitlichen Grinden nicht realisiert
worden. In meiner Risikoanalyse werden gesundheitliche Risiken erkannt und
dementsprechend Uberwachungs-, Vorbeugungs- und KorrekturmaBnahmen
festgelegt. Basis fUr die Risikoanalyse sind eigene Erfahrungen des Unternehmens
mit seinen Lieferanten und Produkten sowie externe Informationen wie Mitteilungen
der Gesetzgeber und wissenschaftliche Erkenntnisse. Die schon im Rahmen des
HACCP-Konzeptes festgelegten MaBnahmen zur Risikokontrolle und —korrektur
werden dabei von mir berticksichtigt und integriert.

Ich erarbeite Formblatter zur Risikobewertung einzelner Produkte und zur
prozessspezifischen Risikoanalysen. Diese Formblatter kénnen zuklnftig im

untersuchten Unternehmen zur Qualitatssicherung verwendet werden.
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2 Theoretische Grundlagen

In diesem Kapitel werden die Begrifflichkeiten der Risikoanalyse und des
Risikomanagements erlautert, die die Bausteine meiner Arbeit darstellen. Dazu
werden die verschiedenen Arten von gesundheitlichen Risiken erklart sowie die
einzelnen Schritte bei der Durchfiihrung einer Risikoanalyse.

2.1 Gesundheitliche Risiken

Heutzutage spielt der Begriff des gesundheitlichen Risikos eine immer gréBere Rolle
in der Lebensmittelindustrie. Der Lebensmittelhersteller ist verpflichtet fir den Schutz
der Verbraucher zu sorgen. Geman §5 des Lebensmittel- und Futtermittelgesetzbuch
(LFGB) ist ihm verboten, gesundheitsschadliche Lebensmittel herzustellen und in
den Verkehr zu bringen. So ergibt sich auch die Notwendigkeit, dass die
Lebensmittelhersteller mit den Begrifflichkeiten der gesundheitlichen Risiken vertraut

sein missen, um sie minimieren und steuern zu kdnnen.

ClauBen (1989 in Kristina Sinemus 1995, S. 91) fUhrt den Begriff ,Risiko“ auf das
lateinische Wort ,riscare“(Klippen umschiffen) zurtick. Er beschreibt, dass ,Risiko” in
der deutschen Sprache als Lehnwort aus dem lItalienischen erstmals im 16.
Jahrhundert benutzt wurde. Im ltalienischen bezeichnete Risiko das Wagnis
kaufmannischen Verhaltens beim Fernhandel.

Ein gesundheitliches Risiko im Bereich der Lebensmittelindustrie definiert heute der
Gesetzgeber mit der Verordnung der Europdischen Gemeinschaft (VO (EG)) Nr.
178/2002 Art.3, Abs. 9 als ,eine Funktion der Wahrscheinlichkeit einer die
Gesundheit beeintrachtigenden Wirkung und der Schwere dieser Wirkung als Folge
der Realisierung einer Gefahr.* Hier werden als gesundheitliche Risiken
Einflussfaktoren verstanden, die sich nachteilig auf die Lebensmittel und auf die
menschliche Gesundheit auswirken kénnen.

Mit der VO (EG) Nr. 852/2004 ist auch der Begriff der Lebensmittelhygiene
klargelegt: ,Die EinzelmaBnahmen der Lebensmittelhygiene reichen hierbei sehr weit
und umfassen alle Vorkehrungen, die notwendig sind, um ,Gefahren (fUr
einwandfreie Beschaffenheit) unter Kontrolle zu bringen und zu gewahrleisten, dass
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ein Lebensmittel unter Berlcksichtigung seines Verwendungszwecks fir den
menschlichen Verzehr tauglich ist®. Demnach umfasst der Begriff der nachteiligen
Beeinflussung der Lebensmittel alle Faktoren, wie ,Verderb durch Mikroorganismen,
Kontamination und Wachstum von Krankheitserregern, die Belastung mit
chemischen oder biologischen Rickstédnden, das Vorhandensein von Fremdkérpern
in  Lebensmitteln® (Bund fir Lebensmittelrecht und Lebensmittelkunde:
Lebensmittelhygiene).

Des Weiteren wird bei den gesundheitlichen Gefahrdungen in Abhangigkeit von der
Haufigkeit des Auftretens und deren Ausmal3 eine Differenzierung vorgenommen.
Dies bedeutet, dass es viele verschiedene Risiken gibt, die unterschiedlich haufig
auftreten kénnen und deren Auswirkung auf die menschliche Gesundheit nicht von
der gleichen Schwere ist.

Es werden unterschiedliche Arten von Risiken bei den Lebensmitteln unterschieden.
Die gesundheitlichen Risiken kénnen sich in chemische, biologische und
physikalische unterteilen lassen.

2.1.1 Chemische Risiken

Das Bundesinstitut flr Risikobewertung (BfR-Institut) beschildert vier Arten von
Stoffen in Lebensmitteln, die eine Geféahrdung fir die menschliche Gesundheit
auslosen koénnen: Lebensmittelinhaltsstoffe, Lebensmittelzusatzstoffe, sowie
Rickstande und Kontaminanten (Bundesinstitut flir Risikobewertung: Stoffliche
Risiken). Da es sich hierbei um chemische Verbindungen handelt, kénnen diese

chemischen Risiken zugeordnet werden.

Unerwiinschte Lebensmittelinhaltsstoffe kdnnen bei der Verarbeitung von
Lebensmitteln entstehen oder einen natirlichen Ursprung haben. lhre Anwesenheit
in den Lebensmitteln ist generell unerwiinscht oder sie sind erst ab einer bestimmten
Menge schadlich fir die menschliche Gesundheit. Ein toxischer Inhaltsstoff, der erst
wahrend der Weiterverarbeitung eines Rohstoffs entsteht, ist z. B. Acrylamid. Dieser
Stoff wird wahrend ganz normaler Bearbeitungsprozesse, wie Backen oder Frittieren
gebildet.
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Wie bereits erwahnt, kébnnen auch eine Reihe von kinstlich zugesetzten chemischen
Stoffen, Lebensmittel-Zusatzstoffen, gesundheitliche Gefédhrdungen verursachen.
Nach LFGB §2 Abs. 3 sind Lebensmittel-Zusatzstoffe Stoffe, “die in der Regel weder
selbst als Lebensmittel verzehrt noch als charakteristische Zutat eines Lebensmittels
verwendet werden und die einem Lebensmittel aus technologischen Griinden beim
Herstellen oder Behandeln zugesetzt werden®. Zusatzstoffe werden zum Verbessern
der Lagerungsfahigkeit oder zum Erzielen bestimmter Eigenschaften eingesetzt.
Nicht zugelassene Zusatzstoffe sowie eine unsachgemaBe Einsetzung oder
Uberschreiten der erlaubten Menge stellt die gesundheitliche Unbedenklichkeit
dieser Stoffe in Frage.

Viele Rulckstande und Kontaminanten in Lebensmitteln stellen gesundheitliche
Risiken dar. Als Ruckstand wird ein Stoff bezeichnet, der wie z.B.
Pflanzenschutzmittel an irgendeiner Stelle der Erzeugung bewusst eingesetzt
worden und zurtckgeblieben ist, z.B. weil er sich noch nicht vollstandig abgebaut
hat“(Heinke in Mahnke-Plesker et al., 1995, S. 117).

Bei den Pflanzenschutzmitteln handelt sich um chemisch-synthetische Wirkstoffe, die
gegen Insekten-, Wirmer-, Raupen-, Milben-, Schimmel- oder Milbenbefall
eingesetzt werden. Im Allgemeinen werden diesen Pflanzenschutz- und
Schadlingsbekdmpfungsmittel als Pestizide genannt. Es soll zwischen verschiedenen
Pestizid-Untergruppen unterschieden werden, je nach dem welchen Zweck die
Pestizide erflllen sollen:

Insektizide = Mittel gegen Schadlingsinsekten;

Fungizide = Mittel gegen Pilzkrankheiten bzw. Schimmelbildung;
Akarizide = Mittel gegen Milbenbefall;

Herbizide = Mittel gegen Unkrauter;

Rodentizide = Mittel gegen Nagetiere;

Molluskizide = Mittel gegen Schnecken;

Nematizide = Mittel gegen Nematoden (Wirmer).

(Mahnke-Plesker et al., 2005, S. 121-122)

Der Einsatz von chemisch synthetischen Pflanzenschutzmitteln ist mit Ausnahme
einiger spezieller naturnaher Substanzen bei biologisch angebauten Produkten
verboten. Daher spricht man bei Bio-Produkten eher von Kontaminationen. Nach
Verordnung Nr. 315/93 des Rates der Européischen Union gilt als Kontaminant

10
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Jeder Stoff, der dem Lebensmittel nicht absichtlich zugefliigt wird, jedoch als
Ruckstand der Gewinnung, Fertigung, Verarbeitung... im Lebensmittel vorhanden
ist.”

Ein Lebensmittel kann auf jeder Stufe, von der Gewinnung eines Rohstoffes bis hin
zum Endverbraucher, kontaminiert werden. Ein Kontaminant kann aber auch
bewusst, wie z.B. bei der Begasung mit Lagerschutzmitteln oder bei Bespritzen mit
Pflanzenschutzmitteln, dem Lebensmitteln zugesetzt werden, wodurch die
gesundheitliche Unbedenklichkeit des Lebensmittels nicht mehr gesichert ist.

Eine ungewollte Kontamination kann auf verschiedenen Wegen passieren, wie z. B.
durch kontaminiertes Grundwasser oder ungulnstige Windbedingungen, wodurch
Pflanzenschutzmittel Gbertragen werden. (Heinke in Mahnke- Plesker et al.; 1995, S.

117ff)

2.1.2 Biologische Risiken

Um die Genusstauglichkeit und Unbedenklichkeit der Lebensmittel sicher zu stellen,
mussen neben der Vielzahl an chemischen Stoffen auch biologische Risiken in
Betracht gezogen werden. Ein biologisches Risiko stellen viele Mikroorganismen,
deren Gifte sowie die so genannten Allergene dar.

Viele  Mikroorganismen  (Bakterien, Viren) und  Parasiten  kdnnen
lebensmittelbedingte  Infektionserkrankungen  oder  Lebensmittelvergiftungen
auslésen und stellen somit eine groBe gesundheitliche Gefahr dar. Bei einer Infektion
handelt es sich um das Eindringen und Besiedeln eines infektidsen Mikroorganismus
(Bakterien, Viren, Parasiten) in menschlichen Organismus, wahrend eine
Lebensmittelintoxikation (Vergiftung) die Folge des Eindringens von bakteriellen
Toxinen (Gift) in den menschlichen Korper ist. Die krankheitserregenden
Mikroorganismen sind vielfaltig und haben verschiedene Anforderungen an ihre
Umgebung. Zusammengefasst lassen sich folgende Wachstumsfaktoren fiir die
Mikroorganismen ausmachen: eine fir die Vermehrung optimale Temperatur,
Feuchtigkeits- und pH-Werte sowie eine ausreichende Nahrungsquelle. (Mortimor et
al., 2002, S. 69-70; Marriott, 1992, S. 49)

Demzufolge ist es bei der Bewertung der biologischen Risiken wichtig, die Lebens-

und Wachstumsbedingungen von Mikroorganismen wahrend der gesamten

11
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Lebensmittelkette zu berlcksichtigen- von der Gewinnung Uber die Bearbeitung und
die Lagerung bis hin zum Transport.

Alle krankmachenden Bakterien, Pilze, Hefen und Viren, die Menschen infizieren
kénnen, werden von Frank (1989, S. 197) als pathogene Mikroorganismen
bezeichnet.

Die Ubertragung von pathogenen Mikroorganismen hangt von zahlreichen Faktoren
ab. Dazu zahlen die Bedingungen der Lebensmittelherstellung, -verarbeitung und
—zubereitung und das Vorhandensein einer Quelle beziehungsweise einem
Ubertragungsvorrat. Hauptursache fiir die Ubertragung der Erreger auf Lebensmittel
ist eine unzureichende Hygiene (u.a. Betriebhygiene, Personalhygiene). Damit die
Kontaminanten (Mikroorganismen) Uberleben kénnen, sind weitere Faktoren wie
Nahrstoffe, Feuchtigkeit, pH-Wert und entsprechende Temperaturwerte erforderlich.
(Marriott, 1992, S.76ff)

Durch eine Reihe von Bakterien werden die so genannten bakteriellen
lebensmittelbedingten Erkrankungen ausgelést. Nach Marriott (1992, S. 49) ist unter
einer lebensmittelbedingten Erkrankung eine Krankheit zu verstehen, die durch den
Verzehr eines Lebensmittels ausgel6st wird. Eine Reihe von Bakterien kdénnen
Lebensmittelvergiftungen auslésen: Salmonella ssp., Staphylokokkus aureus,
Escherichia coli usw. Im Folgenden werden diese Gattungen naher erlautert.

Die Stoffwechselprodukte der Salmonellen, die Toxine, kbénnen schwere
Erkrankungen im Magen-Darm-Trakt hervorrufen (Salmonellose). Die Salmonellose
ist eine Lebensmittelinfektion, die durch die Aufnahme von lebenden
Mikroorganismen der Spezies Salmonella verursacht wird. Die Salmonellen
Uberleben in einem sehr groBen Temperaturbereich zwischen 10-45C und
vermehren sich optimal ab einem a,-Wert (MaB3 fir frei verfligbares Wasser) von
0,94. Wichtige Eigenschaft der Salmonellen ist deren Fahigkeit auch im Trockenen
zu Uberleben und infektionsfahig zu bleiben. Somit stellen die Salmonellen auch bei
den Trockenfriichten eine gesundheitliche Gefahr dar. Ein wichtiger Ubertrager von
Salmonellen im Bereich der Lebensmittelindustrie sind die Nagetiere, die durch ihren
Kot oder Uber FraBstellen an den Produkten z. B. im Lagerbereich die Salmonellen
Ubertragen kénnen. Des Weiteren sind auch die Insekten ein wichtiger Faktor bei der
Ubertragung, wenn ein direkter Kontakt zum Lebensmittel besteht. (Frank, 1989,
S.234ff; Marriott, 1992, S. 51)

12
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Das von den Staphylokokken produzierte Toxin kann Lebensmittelvergiftungen
auslésen. Die Krankheit besteht in einer Entziindung des Magendarmtraktes, wobei
das zentrale Nervensystem beschadigt werden kann. Besondere Gefahrdung fir die
Ubertragung dieser Erreger und deren Toxine stellen gesunde Personen dar, die in
ihrer natlrlichen Hautflora Staphylokokken (S. aureus oder S. epidermis) haben.
Somit kann eine Ubertragung auf die Lebensmittel durch infizierte Mitarbeiter erfolgen.
Unter glnstigen Temperaturbedingungen und ausreichender Kontaminationszahl
kénnen sich die Staphylokokken in ausreichender Zahl vermehren und Vergiftungen
auslésen (Marriott, 1992, S. 50).

Obwohl Escherichia coli (E. coli) regelmaBig im Dickdarm des Menschen vorkommt,
ist er auch als Krankheitserreger anzusehen. Unter den von ihm verursachten
Infektionen sind insbesondere die Harnwegs- und Niereninfekte zu nennen.
Escherichia coli kann je nach Produkt, in dem sich die Keime befinden, einige Tage
bis Jahre Uberleben. Weiterhin gilt E. coli als Indikatororganismus bei Lebensmitteln
und Wasser. (Kunz, 1994, S. 395; Frank, 1990, S.93)

Der Nachweis von den so genannten Indikatororgansimen (oder Marker-
organismen), die sich unter anderem im Verdauungstrakt von Menschen und Tieren
befinden, ist von groBer Bedeutung bei der Beurteilung mdglicher mikrobiellen
Verunreinigungen von Lebensmitteln. Zu den Markerorganismen zahlen E. coli,
colifome Keime, Enterobakterien und Enterococcen. Ihre Anwesenheit ist ein Hinweis
auf unzureichende Hygiene oder auf eine potentielle Gefahrdung.

Die coliformen Keime sind eine nicht naher definierte, heterogene Bakteriengruppe.
Zu ihnen gehoéren die Gattungen von Escherichia, Enterobacter, Citobacter und
Klebsielle, die zu der Familie der Enterobacteriaceae gehdren. Viele dieser Bakterien
sind Darmbewohner, weshalb die Familie als Indikatororgansimen betrachtet wird.

Die Schimmelpilze als Ausléser gesundheitlicher Risiken werden im Kapitel 7.1

genauer erlautert.

Wie bereits erwahnt, stellen auch die so genannten Allergene ein gesundheitliches
Risiko dar. Es handelt sich hierbei um ein artfremdes Eiwei3, welches Allergien
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auslésen kann (Frank, 1990, S. 19). Hierbei ist das Vorkommen der Allergene in den
Nahrungsmitteln von Bedeutung.

2.1.3 Physikalische Risiken

Eine weitere Art von Risiken stellen von auBen kommende Substanzen oder
Fremdkorper dar, die gesundheitliche Schaden verursachen kénnen. Sie werden als
physikalische Risiken bezeichnet. Physikalische Gefahren kénnen durch jeden
physikalischen Stoff ausgelést werden, ,der nicht natlrlicherweise in den
Lebensmitteln vorkommt und zu Erkrankungen... oder zu Verletzungen fihrt"
(Corlett,1991 in HACCP, 1993,S.41).

Unter Fremdkérper sind z. B. Glas-, Holz- oder Plastiksplitter zu verstehen. Zu den
physikalischen Risiken werden auch natirliche Bestandteile gerechnet, sofern diese
nicht zum Verzehr geeignet sind. Typische Beispiele dafiir sind Kerne, Stengel und
Schalen von Obst und Gemuse. Wird die Ware als z. B. ,entkernt* angeboten, geht
der Verbraucher davon aus, dass das Produkt frei von diesen Bestandteilen ist.
Dennoch kommt es vor, dass ein Verbraucher auf einen Obstkern beiB3t, der
eigentlich nicht in das Produkt gehort.

Als Hauptverursacher physikalischer Gefahren und deren Ursprung nennen Pierson
und Corlett jr. (1997, S. 43) Glas, Holz, Steine, Insekten, Isoliermaterial, Knochen,
Plastik und persénliche Gegenstande.
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Material Maogliche Verletzungen Ursprung
Glas Schnitte, Blutungen Flaschen, Glaser,
Beleuchtungskorper, Uten-
silien, Sichtglasabdeckung
Holz Schnitte, Infektion, Felder, Paletten,
Ersticken Verschlage, Gebaude
Steine Ersticken, ausgebrochene | Felder, Gebaude
Zahne
Metall Schnitte, Infektionen Maschinen, Felder, Zaune

und Drahte, Mitarbeiter

Insekten und anderer
Schmutz

Erkrankung, Trauma,
Ersticken

Felder, Eintrag nach der
Verarbeitung

Isoliermaterial

Ersticken, Langzeitfolgen
bei Asbest

Baumaterialien

Knochen Ersticken, Trauma Felder, unzugangliche
Verarbeitung im Werk
Plastik Ersticken, Schnitte, Felder, unzugangliche

Infektion

Verarbeitung im Werk,
Paletten, Mitarbeiter

Persénliche Gegenstande

Ersticken, Schnitte,

ausgebrochene Zahne

Mitarbeiter

Tabelle 1 Hauptverursacher der physikalischen Gefahren und deren Ursprung

(Pierson M. D./ Corlett jr.,

prozeBspezifischen Risikoanalyse, 1997, S. 43)

2.2 Die Zielsetzung des Risikomanagements

D. H., HACCP. Grundlagen der produkt-

und

Das Bundesinstitut fir Risikobewertung erklart den Begriff des Risikomanagements
(risk management) als ,Prozess der Identifikation und Auswahl von MaBnahmen zur
Reduzierung, Steuerung und Regulierung von Risiken. Darunter fallen politisch

gesetzte Grenzwerte, 6konomische Anreize, Haftungsregelungen,

Planungstechniken  und oder  verhaltensbeeinflussende

MaBnahmen“ (Hertel, R. F., Henseler, G.: EriK-
Verfahrens der Risikokommunikation, 2005, S. 111).

bildungsférdernde

Entwicklung eines mehrstufigen
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Nach dieser Definition ist das oberste Ziel des Risikomanagements die
Beherrschung von Risiken, die sich gesundheitsschadlich auf den Endverbraucher
auswirken kénnen. Im Rahmen des Risikomanagements werden Prozesse gesteuert
und gelenkt mit dem Zweck, Risiken zu minimieren und zu vermeiden.

Ein flr viele Unternehmen wichtiger Nebeneffekt bei der Einfihrung eines
Risikomanagements ist, dass das Unternehmen seine Position gegenliber Banken
und Versicherungen starkt, da so eine friihzeitige Erkennung und eine rechtzeitige
Vermeidung gesundheitlicher Risiken garantiert werden. Dieses Managementsystem
leistet auBerdem einen  wichtigen Beitrag zur  Verbesserung der
Lieferantenbeziehungen und zur Verbesserung des Images des Unternehmens
gegenlber den Kunden. Durch die Einfihrung eines Risikomanagements gewinnt
das Unternehmen das Vertrauen der Kunden und der Lieferanten, in dem die
gesundheitliche Unbedenklichkeit des Lebensmittels gesichert ist.

Ein Risikomanagement durchlauft mehrere Phasen: Analyse, Steuerung und
Uberwachung der gesundheitlichen Risiken. Sie lassen sich in einer Tabelle
folgendermal3en darstellen:

Risikomanagement
Risikoanalyse
<——__> | Risikoidentifikation cf
Risikobewertung ?":
(= c
S ~ g
E Risikosteuerung a
= Grenzwertfestlegung o
= <mmmme- > . : =)
= Risikovermeidung ;_nt
o . . . o
X Risikoreduktion 3
- o
o D
o Q
(1)
PINENEN 3
Festlegung von 3
(")
Verantwortlichkeiten und
Uberwachungsrythmus

Abb. 1 Risikomanagement
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2.2.1 Risikoanalyse

In der ersten Phase des Risikomanagements werden die Risiken im Rahmen einer
Risikoanalyse erkannt und bewertet.

Mit der VO (EG) Nr. 178/2002 sind die Lebensmittelunternehmen zur Durchfiihrung
eines Risikomanagements verpflichtet, um so einen hohen Schutz fir Leben und
Gesundheit der Menschen zu erreichen. So stltzt sich das Lebensmittelrecht auf
Risikoanalyse. Die Analyse ist ein systematisches Verfahren der Bewertung eines
Lebensmittels, seiner Rohstoffe oder Zutaten, der Arbeitschritte der Verarbeitung und
Herstellung. Mit Hilfe einer Risikoanalyse werden komplexe Zusammenhange im
Unternehmen transparent gemacht und Unsicherheiten oder Wissenslicken
entdeckt. AuBerdem sollte die Analyse dazu beitragen, dass ungerechtfertige

Hemmnisse flr den freien Verkehr der Lebensmittel vermieden werden.

Risikoidentifikation

Die Risikoidentifikation ist ein sehr komplexer Prozess, insbesondere bei der
Wahrnehmung von Risiken, denen sich viele Mitarbeiter im Unternehmen oft gar
nicht bewusst sind. Es ist wichtig, dass hier systematisch vorgegangen wird. Weitere
Voraussetzung fir eine Risikoidentifikation ist, dass die Beteiligten Uber
entsprechende Kenntnisse im Bereich der Lebensmittelmikrobiologie verfligen und
die behandelten Lebensmittel sowie deren Bearbeitungs-, Lagerungs- und
Transportbedingungen bekannt sind.

Eine Produktbeschreibung sowie Darstellung aller Prozesse im Unternehmen
sind aufzuzeigen. Nur so kébnnen Schwachstellen im Prozessablauf erkannt werden.
Mit Hilfe der Produktbeschreibung werden die verfligbaren Produktspezifikationen
Uberprift. Auf diese Weise werden alle Produkte, die genutzten Technologien und
Rohmaterialien auf ihren potentiellen Gebrauch hin tberprtft (Mortimore et al., 2002,
S. 61).

Wichtige Faktoren flir die Lebensmittelsicherheit sind auch die Produkteigenschaften,
wie Sauregehalt, a,,- Wert (frei verfligbares Wasser) und Konservierungsmittel. Diese
haben einen Einfluss auf das Wachstum der Mikroorganismen und somit auch auf
die gesundheitliche Unbedenklichkeit des Lebensmittels (Mortimore et al., 2002, S.
62).
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Um Risiken innerhalb der gesamten Betriebskette zu erkennen, sollten Prozess-
Flussdiagramme erstellt und grindlich recherchiert werden. So kénnen potentielle
Gefahren bei jedem Prozessschritt entdeckt und erldutert werden. Ein
Flussdiagramm stellt eine schrittweise Beschreibung des gesamten Prozesses dar.
Es gibt Informationen (Gber die Einzelheiten aller Rohstoffe, vom
Verpackungsmaterial, aller Bearbeitungs- und Transportprozesse, sowie der
Lagerungs- und Ausstattungsbedingungen (Mortimore et al., 2002, S. 65-66).

Mit Hilfe des Verfahrensflussdiagramms werden auch die Prozesse im Unternehmen
besser verstandlich gemacht. Das sichere Verstandnis der Ablaufe im Betrieb ist die
wichtigste Voraussetzung fur eine erfolgreiche Risikoanalyse.

Risikobewertung

Die gesundheitliche Bewertung der chemischen, mikrobiologischen und
physikalischen Gefahrdungen erfolgt auf der Basis des jeweiligen internationalen
Kenntnisstandes und Kenntnis der Lieferanten und Kunden. Die Risikoanalyse ist als
ein dynamischer Prozess zu verstehen, in dem die sich stéandig &ndernden Gesetze
bertcksichtigt werden und wichtige Informationen {ber Lieferantenbeziehungen
dokumentiert werden muissen.

Bestehende Ungewissheiten, wie z. B. das Fehlen praziser Daten missen bei der
Risikobewertung berlcksichtigt werden. Die Lebensmittel sind immer seltener durch
biologische Risiken gefahrdet und somit ist die Risikobewertung von biologischen
Gefahrdungen schwierig.

Nachdem die Risiken (Schwéachen) im Unternehmen erkannt und wahrgenommen
worden sind, werden sie quantitativ oder qualitativ bewertet. Die Bewertung erfolgt
auf Erfahrungen und Informationen, wie z. B. der Anzahl an Reklamationen oder
Retouren vergangener Jahre oder es kdnnen zukinftige Faktoren berlcksichtigt
werden. So kénnen z. B. Fortschritte in der Medizintechnik zu einem erhdhten
Einsatz von genmodifizierten Produkten flhren.

Risiken zu bewerten bedeutet abzuschatzen, welche Gefahren mit welcher
Wahrscheinlichkeit auftreten kénnten. Je hdéher die Wahrscheinlichkeit und die
mogliche Schadenshdéhe ist, umso starker sollten die Risiken im Managementsystem

integriert werden.
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In ihrem Vortrag zur praktischen Umsetzung von HACCP, beschreibt Andrea
Niemann-Haberhausen welche Faktoren bei der Risikobewertung zu beachten sind:

- die Wahrscheinlichkeit des Auftretens;

- die Tragweite des Schadens beim Auftreten;

- die Anzahl potentieller Betroffenen;

- Das Uberleben oder die Vermehrung von Mikroorganismen;

- die Toxinproduktion.

(Hazard Analysis Control Point (Gefahrenanalyse und kritische Lenkungspunkte).
Aufbau und Umsetzung)

Hilfreich bei der Bewertung von Risiken ist nach Mahnke-Plesker und Lach (2005,
S.37-38) die Anwendung eines Risikoklassenmodells. Dabei werden die
Wahrscheinlichkeit des Auftretens und die Schwere der Gefahr berlicksichtigt:

Schwere Wahrscheinlichkeit des Auftretens

Gering Mittel Hoch
Klein 1 2 3
Mittel 2 3 4
grof3 3 4 4

Tabelle 2 Risikoklassenmodell (Mahnke-Plesker et. al, Qualitatssicherung von
Oko-Lebensmitteln, 2005, S. 38)

In der Risikoklasse 1 sind keine weiteren MalBnahmen notwendig.

In der Risikoklasse 2 sind einmalige oder wiederholende MafBnahmen mit
langerfristigen Auswirkungen festzulegen.

In der Risikoklasse 3 missen KontrollmaBnahmen eingerichtet werden.

In der Risikoklasse 4 muissen spezielle KontrollmaBnahmen zur Lenkung der
Gefahren eingerichtet werden. Fir Risikoklasse 4 wird auch der so genannte
Entscheidungsbaum angewendet.

Ein Entscheidungsbaum ist eine Darstellungsform von Entscheidungsregeln. Sie
veranschaulichen aufeinander folgende Entscheidungen.

Fir die Entscheidungsfindung, ob es sich um einen kritischen Kontrollpunkt (CCP)
handelt oder nicht, ist im Codex Alimentarius die Anwendung eines
Entscheidungsbaums beschrieben. Demnach sollten insgesamt vier Fragen gestellt

werden, um festzustellen, ob der Prozessschritt als kritisch behandelt werden soll
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oder nicht. Nach den neuesten Literaturangaben (siehe Abb. 2) kann dieser Prozess
auf drei Stufen reduziert werden:

1. Frage nach Gefahrenvermeidungsmaéglichkeit,

2. Frage nach Akzeptierbarkeit der Gefahr,

3. Frage nach Reduzierbarkeit der Gefahr.

Frage 1
Kann in dieser Prozessstufe

die Gefahr reduziert oder

eliminiert werden? ‘

A 4

Frage 2
Ware die Gefahr

inakzeptabel?

Frage 3
Kann in einer der folgenden

Prozesstuffen diese Gefahr
reduziert werden?

A 4

CCP

Kein CCP

Abb. 2 Entscheidungsbaum nach E. Route ( E. Route in Mahnke-Plesker et al.,
Qualitatssicherung von Oko-Lebensmitteln, 2005, S. 42)
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Wenn die Risiken eingestuft sind, kénnen im Rahmen des Risikomanagements

Entscheidungen zur Risikosteuerung und —minimierung getroffen werden.

2.2.2 Risikosteuerung

Unter Risikosteuerung versteht sich die Festlegung von MaBnahmen zur Vermeidung
oder Minderung von Risiken. Ziel der Risikosteuerung ist die Reduzierung der
Eintrittswahrscheinlichkeit eines Risikos oder der Rahmenbedingungen bei dem
Eintritt eines Risikos. So beschreibt Seidel in seinem Buch ,Risikomanagement”
(2002, S.68), dass bestehende Kontrollen und Schulungen im Unternehmen
verbessert werden kénnen. Werden in einem Lebensmittelunternehmen o&fter
Hygieneschulungen  durchgefihrt, kann so eine Reduzierung  der
Lebensmittelkontaminationen erreicht werden.

Um die Risiken steuern zu kénnen, missen zuerst Grenzwerte flr die kritischen

Kontrollpunkte festgelegt werden.

Ein Grenzwert ist nach Pierson und Corlett (1997, S.70) ,ein oder mehrere
vorgeschriebene Toleranzwerte, die eingehalten werden missen, um sicher zu
stellen, dass ein CCP eine mikrobiologische, chemische oder physikalische
Gesundheitsgefahr wirksam Gberwacht.*

Die Grenzwerte mussen fir jede Art von Risiken festgelegt werden: chemische,
mikrobiologische und physikalische. Ein Uberschreiten der Grenzwerte bedeutet,
dass eine gesundheitliche Gefahr besteht oder bestehen kénnte. Alle Faktoren, die
im Zusammenhang mit dem definierten kritischen Kontrollpunkt stehen, missen mit
einem kritischen Wert definiert werden. (1997, S. 73)

Die Grenzwerte sind Uber Verordnungen, Sicherheitsstandards und wissenschaftlich
bewiesene Werte definiert. Sie missen einfach, schnell und zu jeder Zeit gemessen
werden kdnnen. So erfolgen z. B. Temperaturmessungen im Lebensmittellager oft
schon automatisch.

Risikoliberwachung bedeutet eine standige Uberpriifung der Risikokontrollen mit
dem Ziel, die Wirksamkeit eingesetzter Verfahren zu Gberwachen und so Risiken zu

vermeiden.
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2.2.3 Risikouberwachung

Risikoliberwachung bedeutet eine standige Uberpriifung der Risikokontrollen mit
dem Ziel, die Wirksamkeit eingesetzter Verfahren zu Gberwachen und so Risiken zu
vermeiden.

Im Rahmen der Risikosteuerung werden MaBBnahmen zu Risikominimierung und
—vermeidung geplant. Es wird dabei jedoch nicht sichergestellt, ob die MaBnahmen
Uberhaupt durchgeflhrt werden und ob die geplanten Verfahren tatsachlich zu einer
Risikominimierung fihren (Seidel, 2002, S. 69).

Eine Risikolberwachung wird mit Hilfe von Tests oder Untersuchungen durchgeflhrt.
So kénnen z. B. interne Audits in einem Lebensmittelunternehmen durchgeflihrt
werden, um festzustellen, ob die eingeflihrten HygienemaBnahmen eingehalten
werden. Ein Beispiel dafir ist das Desinfizieren der Hande, das als
SteuerungsmaBnahme eingefihrt wird; im Rahmen der Risikolberwachung wird
dann gepruft, ob die Mitarbeiter inre Hande wirklich desinfizieren.

Alle Uberwachungen miissen mit den kritischen Grenzwerten der CCP verglichen
werden. Bei den Uberwachungen werden Beobachtungen oder Messungen
durchgefuhrt. Alle Daten werden dokumentiert und es werden Verantwortliche fir die
Uberwachung ausgewahlt und entsprechend geschult. (Pierson et al., 1997, S. 92)

Wenn eine Abweichung von den festgelegten Grenzwerten der CCP festgestellt wird,
mussen dementsprechend KorrekturmaBnahmen eingeflihrt werden. Dabei werden
die Ergebnisse der Uberwachung genutzt, um den Prozess wieder ,unter Kontrolle*
zu bringen. Wird dadurch keine Risikominimierung erzielt, so missen die Ursachen
fur die Abweichung gesucht und beseitigt werden. Wichtig bei der Durchflihrung von
KorrekturmaBnahmen ist die Aufzeichnung der stattgefundenen MafBnahmen.
(Pierson et al., 1997, S. 96)

2.2.4 Risikokommunikation

Jedes Lebensmittelunternehmen tragt groBe gesellschaftliche Verantwortung, die
sich rechtlich aus dem Vorsorgeprinzip, aus der Haftpflicht und dem
Besorgnisgrundsatz ergibt. So ist jedes Unternehmen auch zu einer
Risikokommunikation verpflichtet- sie stellt einen wesentlichen Bestandteil des
Risikomanagements dar.
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Laut der VO (EG) Nr.178/2002 Art. 3, Abs. 13 ist Risikokommunikation ein
Jnteraktiver Austausch von Informationen und Meinungen Uber Gefahren und
Risiken, risikobezogene  Faktoren  und Risikowahrnehmung  zwischen
Risikobewertern, Risikomanagern, Verbrauchern, Lebensmittel- und
Futtermittelunternehmen, Wissenschaftlern und anderen interessierten Kreisen
einschlieBlich der Erlauterung von Ergebnissen der Risikobewertung und der
Grundlage fur Risikomanagemententscheidungen® (Klein et al., 2005, S. 28).
Es sollen also im Rahmen der Risikokommunikation Informationen tber Gefahren
und Risiken ausgetauscht werden und in die Ergebnisse der Risikobewertung und
Risikobeurteilung integriert werden. Dies wird durch eine Kommunikation auf vielen
verschiedenen Ebenen erméglicht:
- auf innerbetrieblicher Ebene zwischen den Risikomanagern und Risikobewertern;
- mit der Beteiligung von externen Institutionen (Lebensmittel- und Futtermittelunter-
nehmen) und Personen (Wissenschaftler, Verbraucher).
Eine Risikokommunikation erméglicht den Beteiligten den Austausch von
Erfahrungen im Bereich der Lebensmittelsicherheit sowie ein rechtzeitiges Agieren in
Krisenfallen. Ferner sind die Lebensmittelunternehmen mit der VO (EG) 178/2002
(Art.19) zu einer Beteiligung der Offentlichkeit verpflichtet. Sie miissen mit den
Behdérden zusammen arbeiten und bei Verdacht oder Erkenntnis eines
gesundheitlichen Risikos die Verbraucher und die Behdrden sofort informieren.
Um eine Risikokommunikation durchzufiihren sollten folgende Anforderungen erfillt
werden:
- Dokumentation aller Bewertungsprozesse und Bewertungsergebnisse,
- Dokumentation Gber die eingesetzten Bewertungsverfahren und
Bewertungskriterien,
- Information tber Mitwirkungs- und Mitentscheidungsmaéglichkeiten,
- Hinweise auf Fachliteratur,
- Hinweise auf éffentliche Veranstaltungen und Dialoge zu dem
angesprochenen Risiko,
- einheitlich verwendete Begriffe (z. B. Grenzwert), damit es zu keinen
Irritationen kommt
(Hertel, R. F., Henseler, G.: ERiK — Entwicklung eines mehrstufigen Verfahrens der
Risikokommunikation, 2005, S. 14)
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3 Gesetzliche Rahmenbedingungen zur Nahrungsmittelsicherheit

Nahrungsmittelhersteller und Verarbeitungsbetriebe muissen eine groBBe Zahl von
spezifischen Rechtsvorschriften einhalten, deren Zweck ist, sicherzustellen, dass die
Lebensmittel mdglichst sicher und gesundheitlich unbedenklich sind. Des Weiteren
muassen die Verbraucher laufend Uber die Neuigkeiten im Lebensmittelbereich
informiert werden, damit sie groBtmogliche Wahlfreiheit haben.

Im folgenden Kapitel werden die rechtlichen Anforderungen an den Umgang mit
Lebensmitteln beschrieben. Die Umsetzung der neuen europaischen Verordnungen
im beschriebenen Unternehmen ist erforderlich um die Gesundheit des Menschen zu
schutzen. Genauer eingehen werde ich dabei auf die gesetzlichen Anforderungen,
die sich auf ékologisch angebaute Produkte beziehen und die vom beschriebenen
Unternehmen bertcksichtigt werden.

3.1 Das Lebensmittel- und Futtermittelgesetzbuch

Das Lebensmittel- und Futtergesetzbuch (LFGB) passt das Lebensmittelrecht an die
unmittelbar geltende Allgemeine Lebensmittelverordnung (EG) Nr. 178/2002 an. So
sind die Anforderungen des Lebensmittelrechtes auf die Allgemeine
Lebensmittelverordnung und auf das LFGB verteilt. Daher miissen die in der
Lebensmittelkette Beteiligten beide Regelungswerke beachten.

Das LFGB enthalt Begriffsbestimmungen, Verbote und Vorschriften, die darauf
abzielen einen hohen Schutz der Verbraucher vor gesundheitlichen Gefahren und
vor Tauschung beim Umgang mit Lebensmitteln zu gewahrleisten. So ist es
verboten, Lebensmittel in Verkehr zu bringen, die gesundheitsschadlich sind oder
deren Verzehr durch den Menschen ungeeignet ist (Art. 14).

Mit dem Inkrafttreten der VO (EG) Nr. 178/2002 wurden die europaischen
Vorschriften flr Lebensmittelsicherheit weiter verscharft. Die Verordnung der
Europaischen Gemeinschaft verfolgt das Ziel Europa weit sichere Lebensmittel
herzustellen und in den Verkehr zu bringen. Sie gilt fur ,alle Produktions-,

Verarbeitungs- und Vertriebsstufen von Lebensmittel und Futtermittel“ (Klein et al.,
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2005, S. 11). Demnach sind alle in der Lebensmittelkette Beteiligten fur die Erflllung
und die Einhaltung der lebensmittelrechtlichen Anforderungen verantwortlich.

GemalR Artikel 6, Absatz 1 der Verordnung sind die Lebensmittelunternehmen
verpflichtet eine Risikoanalyse durchzufihren. So wird ein Konzept zur
Gefahrenidentifizierung und -vorbeugung verlangt mit dem Ziel, die menschliche
Gesundheit zu schitzen.

Die Bewertung der Gefahren soll auf Basis vorliegender wissenschaftlicher
Kenntnisse erfolgen und ist in transparenter und unabhangiger Weise durchzufthren.
Weiterhin sind die Lebensmittelunternehmen verpflichtet, mit den zustandigen
Behdrden zusammen zu arbeiten (Art.19, Abs.4). Taucht der Verdacht auf, dass ein
in Verkehr gebrachtes Lebensmittel gesundheitlich nicht unbedenklich ist, muss das
Unternehmen Uber das Risiko und die getroffenen vorbeugenden MaBnahmen die
Behdrden informieren. Bei der Durchflihrung der Risikoanalyse geht es nur um den
Schutz fur das Leben und die Gesundheit der konsumierenden Menschen.

Da sich die VO der EG auf die gesamte Lebensmittelkette erstreckt, ist auch das von
mir beschriebene Unternehmen verpflichtet, eine Risikoanalyse durchzufihren.

Die Gewahrleistung von guter Lebensmittelhygiene ist ein wesentlicher Bestandteil
der Lebensmittelsicherheit und notwendige Voraussetzung zur Vorbeugung
gesundheitlicher Risiken. Als Vertreiber von Lebensmittelrohstoffen ist das
beschriebene Unternehmen daflr verantwortlich, die hygienische Einwandfreiheit der
Produkte zu garantieren. Dem nach sind die Lebensmittel wahrend der Lagerung und
Bearbeitung vor gesundheitsschadlichen Kontaminationen zu schitzen. Gemaf der
VO (EG) Nr. 882/2004 muss das Unternehmen als Lebensmittelproduzent alle
notwendigen MaBnahmen einsetzen, um gesundheitlich unbedenkliche Lebensmittel

herzustellen.

3.2 Gesetzliche Anforderungen an dkologisch angebaute Produkte

Die Verarbeitung und Herstellung von 6kologisch angebauten Produkten ist ein
besonders sensibler Bereich der Lebensmittelindustrie. Einerseits sind die
Anforderungen der Kunden bezlglich der 6kologischen Qualitat der Produkte sehr
hoch, und anderseits sind die gesetzlichen Regelungen flr die Ruckstandsfreiheit
der Produkte sehr streng.
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So werden im beschriebenen Unternehmen drei gesetzliche Quellen berlcksichtigt,
die bei der Lieferantenauswahl und im Bearbeitungs- und Importprozess von
Rohstoffen von Bedeutung sind:

- die Verordnung der Europaischen Gemeinschaft 2092/91 (EG-Oko-VO),

- die Orientierungswerte des Bundesverbands Naturkost Naturwaren (BNN),

- die Rlckstandshéchstmengen-Verordnung (RHmV) von Pflanzenschutzmittelrlick-
standen in Oko-Produkten,

- sowie das Schnellwarnsystem der Europaischen Union.

Die so genannte ,,EG-Oko-Verordnung“ regelt die Erzeugung, den Import, die
Aufbereitung, Etikettierung und Vermarktung von &kologischen Produkten. Sie
schreibt unter anderem vor, wie die Rohstoffe zu lagern und zu bearbeiten sind, um
eine Kontamination zu vermeiden. Des Weiteren muss im Fall eines Zweifels an der
Oko-Konformitat der Produkte die zustandige Kontrolistelle informiert werden und
das Produkt fir den Verkauf gesperrt werden. Eine Meldung Uber ein
gesundheitsgefahrdendes Produkt erfolgt bei den zustdndigen Behdrden (siehe
Kapitel 3.3). (Mahnke-Plesker et al., 2005, S. 338)

Die ,EG-Oko-Verordnung® regelt im Einzelnen den Einsatz von Diingemitteln und
Bodenverbesserern, Schadlingsbekampfungs- und Futtermitteln, Zusatzstoffen in
Tiernahrung, Reinigungs- und Desinfektionsmitteln, und klart  die
Mindestkontrollanforderungen. Die VO macht auch klare Vorgaben zur Einflihrung
von Nahrungsmitteln aus Drittlandern. (Der 6kologische Landbau. Ein Leitfaden zur
EU- Gesetzgebung, S.28)

Vierteljahrlich  wird von dem Bundesinstitut flir Verbraucherschutz und
Lebensmittelsicherheit  (BVL) eine  Ubersicht ber die zugelassenen
Pflanzenschutzmittel erstellt, die im 6kologischen Landbau eingesetzt werden dirfen.
So kénnen heute noch erlaubte Substanzen in Zukunft verboten werden. Aus diesem
Grunde sollten sich die Unternehmer regelmaBig Uber den neuesten Stand der
Gesetzregelungen informieren und die aktuellen Anderungen in ihrem

Qualitatssicherungsmanagementsystem integrieren.

Zur Beurteilung von Ruickstdnden chemisch-synthetischer Pflanzenschutz-,
Schadlingsbekdmpfungs- und Vorratsschutzmitteln halt sich das Unternehmen an
den Orientierungswert des BNN. Dieser Wert liegt bei 0,010 mg/kg fir jede
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Substanz. Insgesamt dirfen nicht mehr als zwei Substanzen Uber diesem Wert
liegen, sonst besteht ein Verdacht auf Nichtkonformitat. Dabei ist der
Orientierungswert ist bindend, wenn nicht durch andere lebensmittelrechtliche
Vorschriften strengere Regelungen getroffen werden. (BNN-Orientierungswerte fiir
chemisch-synthetische Pflanzenschutz-, Schadlingsbekdmpfungs- und
Vorratsschutzmittel, 2006, S. 2.)

Weiterhin regelt die Riickstandshéchstmengen-Verordnung (RHmV) die H6he von
Ruckstanden pflanzlicher Schutzmitteln in den biologisch kontrolliert angebauten
Produkten. Fir alle Wirkstoffe gilt die Hoéchstmenge von 0,010 mg/kg. Die
gesetzlichen Harmonisierungen auf europaischer Ebene fihren zu stéandigen
Anderungen dieser Verordnung. (Mahnke-Plesker et al., 2005, S.140ff)

3.3 Schnellwarnsystem fiir Lebens- und Futtermittel

Wie bereits im Kapitel 2.2.1 erlautert, wird die Risikobewertung auf Basis
wissenschaftlicher Erkenntnisse und Informationen durchgefiihrt. Dabei werden auch
Informationen aus dem Schnellwarnsystem der Européaischen Union (EU) in die
Bewertung miteinbezogen.

Das Schnellwarnsystem der EU ist ein Netzwerk, das Informationen Uber Produkte
liefert, die ein Risiko fir die menschliche Gesundheit oder flr die Sicherheit des
Verbrauchers darstellen. Lebensmittelunternehmer, denen unsichere Lebensmittel
angeboten werden, sollen den Vorgang bei der zustandigen Behdrde melden. Die
Behorden koénnen die Mitteilungen durch wissenschaftliche oder technische
Informationen erganzen, wodurch das Risikomanagement weiter erleichtert wird.

Far die schnelle Weitergabe von Informationen wurde auf der EU-Ebene das Rapid
Alert System Food and Feed (RASFF-System) gegrindet. Werden von den
Uberwachungsbehérden eines Bundeslandes Gefahren festgestellt, wird das BVL
informiert. Daraufhin Uberprift das BVL-Institut die Meldung auf Vollstandigkeit und
leitet die Informationen an die EU-Kommission weiter. Das RASF ist ein System,
dass den schnellen Datenaustausch tber Risiken ermdglicht. Ebenso wird, wenn aus
einem anderen EU-Land Uber eine Gefahr berichtet, die EU-Kommission informiert,
die daraufhin die Information an das BVL weiterleitet. AnschlieBend werden die
Bundeslander dann durch das BVL dartber informiert. (BVL: Schnellwarnsysteme)
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4 Produktbeschreibung

In diesem Kapitel werden die Trockenfriichte des untersuchten Unternehmens naher
beschrieben. Dazu gehe ich zuerst auf die Besonderheit des 6kologischen Anbaus
(Kapitel 4.1) und der Trockenfriichte (Kapitel 4.2) ein. Im Kapitel 4.3 gebe ich eine
Auflistung der im beschriebenen Unternehmen produzierten Frichte.

4.1 Definitionen fir 6kologischen Landbau und 6kologisch angebaute Produkte

Durch die EG Oko-Verordnung 2092/91 sind Begriffe wie ,"Bio- / Oko-","biologisch /
6kologisch" oder "kontrolliert ékologisch / biologisch" geschitzt. ,Diese geschitzten
Begriffe dirfen fir die Bezeichnung eines Produkts nur dann benutzt werden, wenn
mindestens 95 Prozent der Zutaten Ilandwirtschaftlichen Ursprungs aus
6kologischem Landbau stammen. Wasser, Salz, Hefe und die wenigen erlaubten
Zusatzstoffe (im Anhang der EG-Oko-Verordnung aufgefiihrt) gelten als nicht-
landwirtschaftliche Zutat und werden bei dieser Berechnung nicht berlcksichtigt*
(Bundesministerium flr Erndhrung, Landwirtschaft und Verbraucherschutz: Was
bedeutet Bio?).

Im Codex Alimentarius ist der 6kologische Landbau folgendermaBBen definiert: ,Der
6kologische Landbau ist ein umfassendes System landwirtschaftlicher Produktion...,
das einem innerbetrieblichen Kreislauf den Vorzug gibt vor dem Einsatz von externen
Produktionsfaktoren. Dazu werden biologische und mechanische Anbaumethoden
angewandt, wahrend auf chemisch-synthetische Hilfsstoffe verzichtet wird"
(Bundesministerium fir Erndhrung, Landwirtschaft und Verbraucherschutz: Was
bedeutet Bio?).

Es gibt eine Reihe von Vorteilen, die der 6kologische Landbau gegenlber der
konventionellen Landwirtschaft aufweist. So férdert der ékologische Landbau die
Fruchtbarkeit des Bodens und die Vielfalt von Flora und Fauna. Der Verzicht auf
mineralische stickstoffhaltige Dinger und chemisch-synthetische
Pflanzenschutzmittel, die nur mit einem hohen Energieverbrauch hergestellt werden
kénnen, fihrt zu niedrigeren Kohlendioxid-Emissionen pro Hektar. Auch die
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Reinhaltung des Grund- und Oberflachenwassers wird durch den &kologischen
Anbau unterstitzt.

Somit entspricht der 6kologische Landbau laut des Umweltbundesamtes dem Leitbild
einer nachhaltigen Entwicklung. “Nachhaltig bedeutet, gegenwartige Bedlirfnisse zu
befriedigen, ohne Optionen fir die Befriedigung der Bedirfnisse kinftiger
Generationen zu beeintrachtigen® (GSF-Forschungsinstitut fir Umwelt und
Gesundheit).

Okologisch angebaute Produkte enthalten im Durchschnitt bewiesenermaBen
weniger Pflanzenschutzmittel und Nitrate als konventionelle Produkte. In diesem
Punkt bieten die Bio-Produkte mehr Sicherheit fir den Verbraucher. Des Weiteren
haben o6kologisch angebaute Produkte einen hdheren Gehalt an sekundaren
Pflanzenstoffen. Diese Stoffe haben eine noch nicht nachgewiesene krebspraventive
Wirkung. (GSF- Forschungszentrum fur Umwelt und Gesundheit: Bio-Lebensmittel-

umweltschonend und gesund?)

4.2 Definitionen fiir Obst und Trockenfriichte

Gunther Liebster (1988, S. 23) definiert den Begriff Obst als ,Sammelbegriff flr alle
essbaren Frichte von mehrjdhrigen Pflanzen“. Aufgrund morphologischer
Unterschiede wird das Obst in Stein-, Kern-, Beeren- und Schalenobst unterteilt.
Ferner wird zwischen Siid- und Wildfriichten unterschieden.

Zum Kernobst zahlen nach Liebster (1988, S. 18-25) Apfel, Birnen und Quitten. Die
Bezeichnung Steinobst ist ein handelsiblicher Sammelbegriff fir SuB- und
Sauerkirschen, Pflaumen, Pfirsichen, Aprikosen, Nektarinen, Renekloden,
Zwetschgen und Mirabellen. Zum Schalenobst gehdren Fruchtarten, deren Kerne-
nicht das Fruchtfleisch- essbar sind. Dazu gehéren Hasel-, Wal- und Kokosnusse.
Mit dem Begriff Beerenobst werden Erdbeeren, Johannisbeeren, Stachelbeeren,
Heidelbeeren, Himbeeren, Brombeeren und Preiselbeeren bezeichnet.

Zu den Sudfrichten gehdren essbare Frichte, die unter den nérdlichen
Klimabedingungen nicht wachsen kénnen und aus den tropischen und subtropischen
Landern angeliefert werden. Dazu z&hlen Zitrusfriichte, Ananas, Bananen, Datteln,

Feigen und andere Exoten.
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Die ©kologisch angebauten Trockenfriichte werden in der Sonne unter freiem
Himmel getrocknet. Dabei verliert das frische Obst viel an Wassergehalt, wahrend
sich im Gegensatz dazu der Gehalt an Fruchtzucker erhéht. So werden als
Trockenobst die Frichte bezeichnet, die einen Wassergehalt von etwa 18 bis 25 %
aufweisen (entspricht einem a,-Wert von 0,7). Wahrend der Trocknung verlieren die
Frichte bis zu 75% ihres Wassergehalts. Dabei werden die unterschiedlichen
Fruchtsorten auf verschiedene Feuchtigkeitsgehalte getrocknet- so z. B. Pflaumen
auf 28% bis 35%, Sultaninen dagegen auf 14% bis 18%. Die Haltbarkeit der
getrockneten Frichte hangt unter anderem von der Wasseraufnahme der Friichte
aus der Atmosphare ab und von dem a,- Wert des Obstes. Findet keine Aufnahme
von Wasser statt, so ist eine langere Haltbarkeit gewahrleistet. Je niedriger der a,-
Wert ist, desto langer sind die Produkte in der Regel haltbar. ( Weidenbdrner, 1999,
S. 185; Frank, 1990, S. 277)

Um eine langere Haltbarkeit der Frichte zu gewahrleisten, ist es wichtig, optimale
Transport-, Lagerungs- und Verpackungsbedingungen sicher zu stellen.

Hierbei ist der Begriff des Mindesthaltbarkeitsdatums wichtig. Darunter ist der
Zeitpunkt zu verstehen, bis zu dem ein Lebensmittel haltbar ist, wenn die

notwendigen Bedingungen eingehalten werden (Liebster, S. 22).

4.3 Zusammenstellen von Produktdaten

Die Beschreibung der Trockenfriichte wird mit dem Ziel vorgenommen, potentielle
Risiken zu entdecken (siehe Kapitel 2.2.1) und dem Leser einen Uberblick Uiber die
angebotenen Friichte zu geben.

Hierzu werden folgende Merkmale aufgeschrieben: die Produkteigenschaften, die
Herstellungslander, die verwendeten Produktzutaten sowie das
Mindesthaltbarkeitsdatum der Produkte (MHD). Liste ich Zutaten unter einem Produkt
nicht auf, so werden bei diesem Produkt keine verwendet.

Die hergestellten 6kologisch angebauten Trockenfriichte sind Ausgangsprodukte fur
die lebensmittelverarbeitende Industrie. Die Frichte werden in unterschiedlichen

SchnittgréBen von den Lieferanten hergestellt und als Fertigware im untersuchten
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Unternehmen angeliefert. Hierflir werden folgende Gebindearten verwendet: Kartons,
Kartons mit Polyethylenbeutel, Papiersacke mit Polyethylenbeutel und Dosen.

Die Trockenfriichte werden kihl und trocken transportiert. Einigen Produkten werden
noch Zutaten zugemischt, die alle aus kontrolliert 6kologischem Anbau stammen. Die
Lagerung der Trockenfriichte erfolgt bei einer Temperatur von maximal —5C und
einer Temperaturfeuchtigkeit von bis zu 60%. Ausnahmen bilden einige
Produktarten, wie z.B. Apfelgranulat, Chips, Erdbeer- und Himbeerprodukte, die bis
zu 20C gelagert werden kdénnen. Auf Kundenwunsch werden die Frichte im

Unternehmen auf weitere GréBen zugeschnitten.

Bio-Ananas
Die Ananas gehort zur Gruppe der Sudfriichte.
Produktangebot: Bio-Ananas wird als Ananaswiurfel in unterschiedlichen GroBen

sowie als Ananasringe, Ananaschips und Ananaspulver angeboten;

Lieferanten: Ceylon, Honduras und Sri Lanka;

Zutaten: Ananschips werden in Kokosdl gebraten; Ananaswurfeln und Ananasringen
wird Reismehl zugegeben, um ein Kleben wahrend der Bearbeitung zu vermeiden;
Ananaspulver enthalt Bio-Maisstarke;

MHD: je nach Produktart zwischen 6 und 36 Monaten.

Bio-Apfel
Die Apfel zahlen zur Gruppe der Kernobstfriichte.
Produktangebot: Bio-Apfel werden als Apfelringe, Apfelwiirfel in unterschiedlichen

GroBen, Apfelpulver, -granulat, -absieb und Apfelschnitze angeboten. Weiterhin sind
im Firmensortiment Trockendpfel sowohl mit Kernen und Schalen, als auch kernlos
und ohne Schale enthalten;

Lieferanten: Moldau, Chile, Osterreich, Polen, Deutschland, Volksrepublik China und
Tarkei;

Zutaten: Apfelpulver, Apfelwurfeln und Apfelringen wird Bio- Reismehl zugemischt,
um ein Verkleben der Produkte zu vermeiden;

MHD: je nach Produktart zwischen 6 und 20 Monaten.
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Bio-Aprikosen
Die Aprikosen gehéren zur Gruppe des Steinobstes.
Produktangebot: Es werden Bio-Aprikosenwirfel in unterschiedlichen SchnittgréBen

sowie Aprikosenpulver, -granulat, -paste und Aprikosen in Dosen angeboten;
Lieferanten: Moldau, Chile, Osterreich, Polen, Osterreich und Tiirkei;

Zutaten: das Aprikosenpulver enthalt Bio-Maisstéarke; die Aprikosenwdrfel und das
Aprikosengranulat enthalten Bio-Reismehl;

MHD: je nach Produktart zwischen 9 und 24 Monaten.

Bio-Bananen
Die Bananen zahlen zur Gruppe der Stdfriichte.
Produktangebot: Bio-Bananen werden als gezuckerte und gerbstete Bananenchips,

als Bananenwdrfel, Bananenbruch, Bananengranulat und Bananenscheiben
angeboten;

Lieferanten: Philippinen und Sri Lanka;

Zutaten: Bananenchips werden in Bio-Kokosdl (24-25%) gebraten und enthalten noch
6- 7 % Bio-Rohrohrzucker und 0,01% Bio-Honig; Bananenpulver enthélt Bio-
Maisstarke; Bananenwirfel und Bananenscheiben enthalten Bio-Reismehl;

MHD: je nach Produktart zwischen 9 und 24 Monaten.

Bio-Birnen
Die Birnen gehéren zur Gruppe des Kernobstes.
Produktangebot: Bio-Birnen werden als Warfel, in groBen Hélften, in Vierteln und als

Dosenprodukt angeboten;
Lieferanten: Indien und Turkei;
MHD: je nach Produktart zwischen 9 und 18 Monaten.

Bio-Blaubeeren
Die Blaubeeren gehéren zur Gruppe des Beerenobstes.

Produktangebot: Bio-Blaubeeren werden als gezuckerte Blaubeeren und als
Blaubeerpulver angeboten;
Lieferant: Kanada;
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Zutaten: Die Bio-Blaubeeren werden in einer Zuckerlésung (Bio-Rohrzucker 39,5%)
eingelegt und dann getrocknet. Zur Verhinderung von Verklumpungen wird Bio-
Sonnenblumendl (<0,5%) zugegeben;

MHD: bis zu 12 Monaten.

Bio-Brombeeren
Die Bio-Brombeeren gehéren zur Gruppe des Beerenobstes.
Produktangebot: Es werden ganze Brombeeren und Brombeergrie3 angeboten;

Lieferant: Polen;
MHD: 12 Monate.

Bio-Cranberrys
Die Cranberrys gehéren zur Gruppe des Beerenobstes.
Produktangebot: Bio-Cranberrys werden in unterschiedlichen SchnittgréBen

(gezuckert und ungezuckert) und als Chips angeboten;

Lieferant: Kanada;

Zutaten: gezuckerte Cranberrys enthalten Bio-Rohrzucker; Cranberry-Chips werden
mit Sonnenblumendl gerdstet; zur Verhinderung von Verklumpungen wird den
Produkten Bio-Sonnenblumendl verwendet;

MHD: 12 Monate.

Bio-Sultaninen
Die Sultaninen gehéren zur Gruppe der Weinbeeren.
Produktangebot: Kernlose Sultaninen;

Lieferanten: Turkei und Iran;

Zutaten: Um ein Verkleben zu vermeiden wird als Trennmittel Bio- Sonnenblumendl
beigemischt;

MHD: 12 Monate.

Bio-Feigen
Die Feigen gehdéren zu der Gruppe der Sidfriichte.
Produktangebot: Bio-Feigen werden als ganze Frichte, Halften, Feigenabsieb,

Feigenpaste und in unterschiedlichen Wrfelgré3en angeboten;
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Lieferant: Tarkei;

Zutaten: Den ganzen Feigen sowie den Feigenwdirfeln und den Feigenhélften wird
Bio-Reismehl zugegeben, um ein Verkleben zu vermeiden;

MHD: je nach Produktart zwischen 6 und 12 Monaten.

Bio-Pflaumen
Die Pflaumen gehdéren zur Gruppe des Steinobstes.
Produktangebot: Bio-Pflaumen werden als ganzes entsteintes Trockenobst, als

Pflaumenabsieb, Pflaumenpaste, sowie in unterschiedlichen SchnittgréBen
angeboten;

Lieferanten: Turkei, USA, Serbien und Chile;

Zutaten: Den ganzen Pflaumen und den Pflaumenwirfeln wird Bio-Reismehl
zugegeben, um ein Verkleben der Frichte zu vermeiden;

MHD: je nach Produktart zwischen 6 und 12 Monaten.

Bio-Datteln
Die Datteln gehéren zur Gruppe der Beerenfrichte.
Produktangebot: Bio-Datteln werden als ganzes Obst mit und ohne Kern, in Wirfeln

unterschiedlicher GréBe, als Dattelnabsieb und als Dattelnpaste angeboten;
Lieferanten: Tarkei, Tunesien und Pakistan;

Zutaten: Als Trennmittel werden Bio-Reismehl (fir Dattelnwirfel und -absieb) und
Bio-Olivendl (fur Dattelnpaste) benutzt;

MHD: je nach Produktart zwischen 6 und 36 Monaten.

Bio-Mango
Die Mango gehdrt zur Gruppe der Sudfrichte.

Produktangebot: Bio-Mango wird in Wirfeln in unterschiedlicher GréBe, in Scheiben,

Streifen sowie als Mangochips, -absieb, und -flocken angeboten;
Lieferanten: Brasilien, Burina Faso, Sri Lanka, Pakistan, Chile und Indien;
MHD: Je nach Produktart zwischen 12 und 18 Monaten.
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Bio-Erdbeeren

Die Erdbeeren gehéren zur Gruppe des Beerenobstes.
Produktangebot: Es werden Erdbeergranulat und —pulver angeboten;

Lieferant: Deutschland;
Zutaten: Das Erdbeergranulat enthalt Bio-Maisstéarke;
MHD: 6 Monate.

Bio-Himbeeren
Die Himbeeren gehdren zur Gruppe des Beerenobstes.
Produktangebot: Bio-Himbeeren werden als Himbeerpulver angeboten;

Lieferant: Deutschland;
MHD: 6 Monate.

Bio-Johannisbeeren
Die Johannisbeeren gehéren zur Gruppe des Beerenobstes;
Produktangebot: Bio-Johannisbeeren werden als Johannisbeerenpulver angeboten;

Lieferant: Deutschland;
Zutaten: Bio-Maisstarke;
MHD: 12 Monate.

Bio-Papaya
Die Papaya gehért zur Gruppe der Sudfrlchte.

Produktangebot: Es werden Papayawdirfel angeboten;

Lieferanten: Sri Lanka und Ceylon;
Zutaten: als Trennmittel wird Bio- Maisstarke benutzt;
MHD: je nach Produktart zwischen 12 und 18 Monaten.

Bio-Korinthen
Die Korinthen gehdren zur Gruppe der Weinbeeren.
Produktangebot: Bio-Korinthen werden als ganze Beeren angeboten;

Lieferant: Griechenland;
MHD: 12 Monate.
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Bio-Sanddorn

Der Sanddorn gehért zur Gruppe der Wildfriichte;
Produktangebot: Es wird Sanddornpulver angeboten;

Lieferant: Deutschland;
MHD: 12 Monate.

Bio-Orangen
Die Orangen gehéren zur Gruppe der Zitrusfriichte.

Produktangebot: Es werden Orangensticks angeboten. Dies sind dicke, kandierte

und zusammengepresste Orangenschalen;

Lieferant: Italien;

Zutaten: Bio-Maissirup, Bio-Rohrzucker und Sauerungsmittel;
MHD: 12 Monate.

Bio-Pfirsiche
Die Pfirsiche gehéren zur Gruppe des Steinobstes.
Produktangebot: Pfirsiche in Dosen;

Lieferant: Spanien und Tarkei.
MHD: 12 Monate.

Bio-Quitte
Die Quitten gehéren zur Gruppe des Kernobstes.

Produktangebot: Die Bio-Quitten werden als Wirfel angeboten;

Lieferant: Chile.
MHD: 12 Monate.

Bio-Weinbeeren
Produktangebot: Weinbeeren werden als ganze getrocknete Trauben angeboten;

Lieferanten: Argentinien und Tirkei;
Zutaten: als Trennmittel wird Sonnenblumendl verwendet;
MHD: 18 Monate.
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Bio-Sauerkirschen
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Die Sauerkirschen gehdren zur Gruppe des Steinobstes;
Produktangebot: Bio-Sauerkirschen werden als ganzes entsteintes Obst angeboten;

Lieferant: Turkei;
Zutaten: als Trennmittel wird Bio-Maisstarke verwendet;
MHD: 18 Monate.

Bio-Zitronen
Produktangebot: Es werden Zitronenpulver, Zitronensaftkonzentrat und Zitronen-

sticks angeboten;

Lieferant: Italien;

Zutaten: dem Zitronenpulver wird Bio-Maisstarke zugegeben; die Zitronensticks sind
aus Zitronenschalen hergestellt und enthalten Rohrzucker, Zitronenschale, Bio-
Maissirup, Sduerungsmittel und Zitronensaure;

MHD: 9 Monate.

Als Erganzung zu einigen Produktspezifikationen sind Reinheitsspezifikationen
ausgearbeitet. In den Reinheitsspezifikationen sind Grenzwerte flr gesundheits-
gefahrdende Fremdbestandteile und dementsprechend die MaBnahmen bei
Uberschreitung dieser Grenzen festgelegt (siche Abb. 19, Anhang E:
Reinheitsspezifikation, S. A-20).
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5 Erstellung der Flussdiagramme und Beschreibung der Produktionsprozesse

Far die erfolgreiche Durchfiihrung einer Risikoanalyse mulssen die gesamten
Produktionsablaufe in einem Unternehmen aufgezeichnet sein. Nur so kdnnen
potentielle Risiken erkannt und verstanden werden (siehe Kapitel 2.2.1).

Alle Prozesse— angefangen beim Anbau der Produkte Uber die Bearbeitung bis hin

zu der Anlieferung— werden in diesem Kapitel dargestellt und beschrieben.

5.1 Erstellung der Flussdiagramme

Da die einzelnen Verarbeitungsschritte der verschiedenen Fruchtsorten
unterschiedlich sind und auch vom Lieferanten abh&ngen, werden die wichtigsten
Bearbeitungsetappen als ein Flussdiagramm zusammengefasst. Eine genauere
Darstellung der Prozesse der Ernte und Bearbeitung einiger Trockenfriichte (Bio-
Aprikosen, Bio-Feigen, Bio-Pflaumen und Bio-Sultaninen) ist dem Anhang zu
entnehmen (siehe Abb. 7 bis Abb. 10, Anhang A: Ernte und Bearbeitung im
Ursprungland, S. A-2 bis S. A-5).

Pfliicken der frischen

Frichte
|

Sonnentrocknung

Manuelle Verlesung ’7/ Fremdkorper

Schneidung

Verpackung

Metallabscheider —7/ Metallteile

Lagerung

Abb. 3 Flussdiagramm Ernte und Bearbeitung im Ursprungsland

38



Erstellung der Flussdiagramme und Beschreibung der Produktionsprozesse

Trockenfrichte

y

Ggf. maschinelle
Entblockung

A 4

Befullung
Dosierrinne

A 4

Auflockern,
Vereinzeln

A 4

Vorsiebung/
Magnet

/ Fremdteile /

»
»

A 4

Reismehl

Schneiden

A 4

Absieben

Uberschiissige
Reismehl

A 4

Metalldetektor

‘f Metall /

A 4

Produktabfillung

A 4

Gewichtskontrolle

A

Einlagerung

Abb. 4 Flussdiagramm Weiterverarbeitung und Lagerung im Betrieb
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5.2 Beschreibung der Produktionsprozesse

In diesem Abschnitt meiner Arbeit werden die Produktionsprozesse beschildert.

Da das beschriebene Unternehmen auch Einfluss auf die von den Lieferanten
ausgewahlten Technologien und Arbeitsmethoden hat (z. B. bei den angewandten
Verlesemethoden), beginne ich mit den Prozessschritten der Ernte und Bearbeitung
in den Ursprungslandern.

5.2.1 Ernte und Bearbeitung im Ursprungsland

Die Lieferanten (bzw. die Erstbearbeiter) der Bio-Friichte beziehen ihre Ware von
zahlreichen qualifizierten und glaubhaften Bio-Farmern. Alle biologisch angebauten
Frichte werden in der Sonne getrocknet. Die reifen Frichte werden auf
Kunststofffolien im Freien ausgebreitet und einige Tage lang getrocknet. Kernhaltige
Frichte werden je nach angewandter Methode entweder vor oder nach der
Trocknung von Hand entsteint. Zum Transportieren werden die Friichte Ubereinander
gestapelt und in Bldécke gepresst. Angekommen in den Bearbeitungsfabriken der
Lieferanten, werden die Bio-Friichte erneut getrocknet, gewaschen und manuell
verlesen. Um den Trocknungsprozess zu beschleunigen, bearbeiten einige Hersteller
die Produkte mit Kalciumcarbonat. Nach dem die Friichte getrocknet und auf
Fremdkérper manuell verlesen worden sind, erfolgt je nach Kundenforderung der
Prozess des Schneidens. Dabei werden den Friichten unterschiedliche Trennmittel
(Reismehl oder Wasser-Ol-Gemisch) zugegeben, um ein Verkleben wahrend des
Schneidens zu verhindern.

Je nach Fruchtsorte und angewandter Methode bestehen einige Unterschiede in den
Bearbeitungsprozessen. So werden z. B. einige Fruchtarten mit Hilfe von
Rattelsieben von Steinchen, Stielen und Blattern befreit. Andere Fruchtsorten werden
mehrmals gewaschen und 6fter manuell Verlesen (siehe Abb. 7 bis. Abb. 10, Anhang
A: Ernte und Bearbeitung im Ursprungsland, S. A-2 bis S. A-5).

Nach der Schneidung erfolgt eine Uberpriifung der Produkte auf Metallteile, wobei
die verpackten Frichte durch einen Metalldetektor gefahren werden. Werden
metallhaltige Produkte aufgesplrt, so werden diese maschinell aussortiert und

ausgeworfen.
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Bis zum Weitertransport in das Unternehmen in Deutschland werden die Produkte
anschlieBend kihl und trocken gelagert. Sollte in dieser Phase ein Schadlingsbefall
festgestellt werden, werden die Trockenfriichte druckentwest. Dabei wird mit
Hochdruck Kohlendioxid in das Produkt hinein gepresst und dadurch der
Luftsauerstoff aus, den die Schadlinge zum Uberleben brauchen, verdrangt. Durch
relativ schnellen Druckabfall zerplatzen auch die Insekteneier. So fihrt die
Druckentwesung zu einer vollstdndigen Abtétung der Insekten und deren Eier.
(Mahnke-Plesker et al., 2005, S. 315ff)

5.2.2 Weiterverarbeitung und Lagerung im Unternehmen

Die getrockneten Bio-Friichte werden in Containern per LKW oder Seeschiff- je nach
Ursprung— nach Deutschland transportiert. Angekommen im beschriebenen
Unternehmen werden die Frichte zuerst auf mikrobiologische, chemische und
sensorische Parameter hin untersucht. AnschlieBend werden die Produkte je nach
Bedarf stichprobenartig auf Fremdkérper (wie z. B. Steine) kontrolliert. Die
Ergebnisse durchgeflhrter Kontrollen werden mit den Produktspezifikationen
verglichen. In den Produktspezifikationen ist festgelegt, welchen mikrobiologischen,
chemischen, physikalischen und sensorischen Anforderungen die Frlchte
entsprechen mussen (siehe Abb. 20, Anhang E: Produktspezifikation, S. A-21). Sind
diese Anforderungen erflllt, erfolgt die Freigabe der Produkte flr die Lagerung. Die
getrockneten Frichte werden dann per Lastkraftwagen in ein externes Lager
gefahren. Dort werden die Produkte bis zum Weitertransport zu den Kunden
aufbewahrt.

Je nach Kundenanforderung werden die Frichte im Unternehmen auf weitere
GréBen zugeschnitten. Das Schneiden der Friichte erfolgt maschinell in speziellen
Maschinen. Beim Beflllen der Dosierrinne der Maschine wird den Friichten per Hand
Reismehl zugegeben, um ein Verkleben wahrend der Verarbeitung zu vermeiden.
Weiterhin werden die Produkte maschinell aufgelockert und vereinzelt. AnschlieBend
erfolgt eine maschinelle Befreiung von Fremdkdrpern mit Hilfe eines Magnets.
Danach werden die Frichte wiederholt mit Trennmitteln (z. B. Reismehl) bepudert
und geschnitten. Am Ausgang der Maschine fahren die fertigen Produkte durch einen

Metalldetektor, wobei metallhaltige Frichte von der Maschine ausgeworfen werden.
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Die bearbeitete Ware wird dann abgeflllt, gekennzeichnet und ihr Gewicht
kontrolliert.

Bevor die bearbeiteten Produkte an den Kunden weiter geliefert werden, erfolgt eine
abschlieBende Kontrolle. Dabei werden die Frichte erneut auf chemische,
mikrobiologische und chemische Parameter hin untersucht. Entsprechen die
Produkte den in den Spezifikationen festgelegten Werten, sind sie zur Lagerung
freigegeben.

Vor dem Versand der Ware an den Kunden wird der Zustand der Partie und der

Fahrzeuge visuell von einem Mitarbeiter der Qualitatssicherungsabteilung tberprtift.
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6 Auswahl und Bewertung von Lieferanten

Die Auswahl neuer Lieferanten stellt einen wichtigen Punkt im Qualitats-
sicherungssystem des beschriebenen Unternehmens dar. Da das Unternehmen
Rohstoffe flr die Lebensmittelindustrie bearbeitet und ihr zur Verflgung stellt, ist die
Beziehung qualitatssicherer Lieferanten von gréBter Bedeutung. Die eingekauften
Produkte muissen den festgelegten Qualitatsanforderungen entsprechen und
gesundheitlich unbedenklich sein.

Bei der Auswahl neuer Lieferanten flr 6kologisch angebaute Frichte, ist die EG-
Oko-VO zu beriicksichtigen. Es diirfen nur solche Lieferanten gewahlt werden, die
die Anforderungen der Verordnung erflllen. Dies wird durch die so genannte
Konformitatsbescheinigung einer anerkannten Prifstelle nachgewiesen.

Die Uberpriifung strategisch bedeutsamer Lieferanten auf ihre Qualitatsfahigkeit
erfolgt durch Audits und durch Qualitatskontrollen der Produkte geman dem
Monitoringplan des Unternehmens. Im Rahmen dieses Plans ist festgelegt, welche
Produkte wie oft und auf welche chemischen, physikalischen und biologischen
Parameter hin Uberprift werden missen.

Wahrend des Qualitatssaudits werden die Bedingungen der Herstellung und
Bearbeitung in den Ursprungslandern beschrieben. Es werden die Vereinbarungen
bertcksichtigt, die die Bearbeitungswerke mit den Farmern getroffen haben. So ist
festzustellen, ob die Farmer auf ihre Qualitatsfahigkeit Gberprift werden und ob die
angelieferten Produkte von den Lieferanten selbst kontrolliert werden.

Speziell fur die Auswahl neuer Lieferanten sind vom Unternehmen Fragebdgen
ausgearbeitet worden, mit deren Hilfe umfassende Informationen Uber die
Lieferanten erfasst werden kénnen. In den Fragebbégen werden alle verwendeten
Zusatz- und Hilfsstoffe, Agrarchemikalien, Vorratsschutz-, Reinigungs- und
Desinfektionsmittel vermerkt. Auf dieser Basis kann dann festgelegt werden, auf
welche Stoffe hin die angelieferten Produkte Uberprift werden missen und ob der
Einsatz dieser Stoffe sachgerecht erfolgt. Weitere Auskiinfte, die von den Lieferanten
angefordert werden, sind Beschreibung der Produkie und Prozesse der
Verarbeitung, Lagerung und des Transports, Informationen Uber getroffene
SchutzmaBnahmen im Bereich des Schadlingsmanagements, Auflistung der
HygienemaBnahmen und der technischen Einrichtungen im Zubringerbetrieb.
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Weiterhin muissen getroffene QualitatssicherungsmaBnahmen und vorhandene
Qualitatssicherungssysteme beschrieben werden.

So erfolgt die Auswahl neuer Lieferanten fir dkologisch angebaute Produkte unter
die Berucksichtigung vieler Faktoren. Dabei sind vor allem die gesetzlichen
Anforderungen zu beachten und die Qualitat der Lieferanten zu kontrollieren.

Um sicher zustellen, dass die Qualitat der angelieferten Produkte den festgelegten
Qualitats- und den gesundheitlichen Anforderungen entspricht, werden die
Lieferanten mindestens ein mal im Jahr bewertet. In den Prozess der Bewertung
werden alle Abteilungen des beschriebenen Unternehmens beteiligt. Die Bewertung
erfolgt auf Basis eines Fragebogens, in dem die einzelnen Bewertungskriterien
aufgelistet sind. AuBBerdem sind Erfahrungen mit den Lieferanten aus dem Vorjahr zu
bertcksichtigen (z. B. Haufigkeit von Reklamationen, Produktsicherheit,
Vertragstreue usw.). Es werden Noten vergeben, an die durchzufihrende Korrektur-
und KontrollmaBnahmen gekndpft sind. Eine KorrekturmaBnahme ist z.B. das
Durchfihren von Audits und eine mit dem Lieferanten gemeinsame
Problemlésungssuche. Des Weiteren wird festgelegt, wann die Einhaltung der

KorrekturmaBnahmen kontrolliert werden muss.
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7 Potentielle Risiken aufgrund des Produktes

In diesem Kapitel gehe ich auf einige Gefahren wie Schimmelpilze und
Obstschadlinge ein und wie sie zu bekdmpfen sind. Im anschlieBenden Kapitel
werden die Gefahren im Bearbeitungsprozess beschrieben sowie die bereits

vorhandenen VorbeugungsmaBnahmen im untersuchten Unternehmen.

7.1 Schimmelpilze als Verderbniserreger und Produzenten giftiger Stoffe

Da den Schimmelpilzen eine groBe Bedeutung im Bereich der Lebensmittel-
mikrobiologie zukommt, werden diese Kontaminanten und deren Bekampfung in
diesem Kapitel abgefasst.

Dazu wird zuerst der Begriff Verderb erklart. Holzapfel et al. (2004, S. 238) definieren
Verderb als eine durch die Mikroorganismen hervorgerufene Veranderung der
Lebensmittel. Dabei werden die Farbe, die Textur und die Konsistenz der
Lebensmittel verandert und somit deren Genusstauglichkeit zerstort.

Zu den typischen Verderbniserregern gehéren Schimmelpilze und Hefen, die unter
der Bezeichnung Pilze zusammengefasst sind. lhre Anspriiche an die Temperatur,
Beleuchtung, pH- und ay-Wert variieren in sehr weiten Grenzen. Weiteres
charakteristisches Merkmal der Pilze ist die Bildung von Sporen, die leicht mit Agrar-
und Industrieprodukten, Kleidung, Staub, Abféllen verschleppt werden.
(Weidenbdrner, 1999, S. 1ff; Frank, 1990, S. 254)

Die Sporenbildung und das breite Lebensspektrum sind die Griinde dafir, dass die
Pilze ubiquitar verbreitet und sehr anpassungsfahig sind und somit ein groBes
Problem im Bereich der Lebensmittelindustrie darstellen.

7.1.1 Mykotoxine

Bei ihrem Wachstum auf den Lebensmitteln bilden die Schimmelpilze als
Stoffwechselprodukte die so genannten Mykotoxine. Die Bildung der Mykotoxine
erfolgt dann, wenn die Wachstumsbedingungen besonders ginstig sind. Dabei ist zu
erwahnen, dass die verschiedenen Schimmelpilzarten unterschiedliche Anspriiche
an die klimatische Bedingungen und N&hrstoffe haben.
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Bereits in geringen Konzentrationen wirken die Mykotoxine toxisch. Die Giftstoffe
sind thermostabil und haben kancerogenes (krebserregend), mutagenes
(Veranderungen im Erbgut) und teratogenes (Missbildungen hervorrufend) Potential.
(Weidenbdrner, 1999, S. 41 ff)

Der niedrige pH-Wert der Frichte (meistens unter 4,5) bietet Schutz gegen viele
Bakterien, aber eine Abwehr gegen Pilze ist dadurch nicht gesichert. Die
Schimmelpilze kénnen auf sehr unterschiedlichen Wegen in die Frucht eindringen
und dort unter gunstigen Feuchtigkeits- und Temperaturbedingungen Mykotoxine
produzieren.

Holzapfel et al. (2004, S. 107) erkldren eine der Ursachen des Eindringens der
Mikroorganismen in Frichte: sehr oft wird die Obstoberflache durch mechanische
Verletzungen wahrend der Ernte oder durch Insekten oder Vigel beschadigt. Durch
diese Verletzungen in der Schale kénnen viele Pilze in die Frucht eindringen und
deren Verderb verursachen.

Ein Infizieren mit Pilzen kann noch vor der Reife der Frucht auf dem Feld passieren,
da die Pilze durch Wind oder Wasser Ubertragen werden kdnnen. Eine
Kontamination kann sogar Gber einen Kontakt mit infizierten Pflanzenteilen erfolgen,
die im Boden aus der vorherigen Ernte verblieben sind. Nach der Ernte steigt die
Gefahr von einer Mykotoxin-Kontamination, wenn das Erntegut im feuchten und
warmen Lager aufbewahrt wird. (Mahnke-Plesker et al., 2005, S. 180ff)

Sehr anféllig fur Pilzinfektionen sind laut Weidenbérner (1999, S. 181) die
Weintrauben. Dies ergibt sich aus der Tatsache, dass die Schale der Weintrauben
sehr dinn ist und somit sehr empfindlich flir mechanische Verletzungen. Daher sind
Weintrauben sehr oft mit Mykotoxinen kontaminiert.

Insgesamt lasst sich zusammenfassen, dass Frichte mit einer dlnneren
Fruchtschale anfélliger gegeniber Mykotoxin-Kontaminationen sind, im Gegensatz

zu Frlichten mit einer harteren Schale.

Nach Mahnke-Plesker und Lach (2005, S. 178) werden Trockenfriichte vor allem mit
den Mykotoxinen Aflatoxin, Ochratoxin A und Patulin kontaminiert.

Ein glnstiges Substrat fir die Aflatoxin-Synthese stellen die getrockneten Feigen
dar. Die Kontamination der Feigen erfolgt zum Teil noch wahrend der Fruchtreifung.
Die Empfindlichkeit der Feigen gegeniber einer Mykotoxin-Kontamination lasst sich

auch mit der Tatsache erklaren, dass viele Mikroorganismen durch die apikale
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Offnung der reifen Frucht eindringen und die Frucht infizieren kénnen. Die Gefahr
von einer Kontamination I&sst sich durch ein Aussortieren der fluoreszierenden
aflatoxinhaltigen Feigen unter UV-Licht minimieren. Allerdings ist dadurch eine
Kontamination nicht véllig ausgeschlossen, da nicht fluoreszierende Feigen auch
kontaminiert sein kdénnen. Diese Tatsache macht die Laboruntersuchung auf
Aflatoxine beim Wareneingang unerlasslich. (Weidenbdrner, 1999, S. 187; Holzapfel
et al., 2004, S. 102ff)

Durch ihr Wachstum auf getrockneten Frichten bilden verschiedene Pilzarten
Ochratoxin A. Sehr oft sind Feigen von Ochratoxin A befallen. (Holzapfel et al.,
2004,S. 213)

Patulin ist ein Mykotoxin, das sehr typisch fir fauliges Obst ist. Laut Mahnke-
Plesker und Lach (2005, S.180) sind frische Apfel sehr oft mit diesem Mykotoxin

kontaminiert.

7.1.2 Bekampfung von Schimmelpilzen

Die Kontaminationen mit Schimmelpilzen und deren Stoffwechselprodukten, den
Mykotoxinen, kann mit Hilfe sehr komplexer Prozesse vermieden werden.

So sollten vor dem Anbau belastete Pflanzenreste aus dem Feld entfernt werden und
ein gesundes und unbelastetes Saatgut benutzt werden. Ein Insektenbefall
beglnstigt das Eindringen der Pilze. Um den Befall an Mikroorganismen wahrend der
Ernte und vor der Lagerung zu reduzieren, sollten die Frichte bei einer optimalen
Reife geerntet werden, wobei mechanische Verletzungen zu vermeiden sind. Nach
der Ernte sollten die beschadigten Frichte aussortiert werden. Des Weiteren
erm@glicht eine schnelle Kihlung des Obstes eine Verlangsamung des mikrobiellen
Stoffwechsels und somit die Bildung von Mykotoxinen. Nicht zuletzt sind die
regelméaBige Reinigung und Desinfizierung der Pflickmaschinen, der Pflickbehalter
und der Lager eine praventive MaBnahme in Bezug auf eine unerwilnschte
Mykotoxin-Kontamination. Selbst die Vermeidung von einem Insektenbefall reduziert
die Gefahr von einer Mykotoxin- Kontamination, da Insekten die Obstoberflache
beschadigen und das Eindringen der Pilze erleichtern. (Mahnke-Plesker et al., 2005,
S. 181ff; Weidenbdrner, 1998, S. 182)
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Zum Schutz der Gesundheit der Verbraucher hat der Gesetzgeber Héchstgrenzen
fir Kontaminanten wie Mykotoxine festgelegt (Verordnung (EG) Nr. 466/2001 und

Erganzungen), an die die Lebensmittelhersteller gebunden sind.

7.2 Obstschadlinge

Die Verwendung von chemisch-synthetischen Pflanzenschutz-, Schadlings-
bekdmpfungs- und Lagerschutzmitteln ist im &6kologischen Anbau grundsatzlich
verboten. Aus diesem Grunde stellen Schadlinge im Bereich der 6kologischen
Landwirtschaft eine besondere Gefahrdung dar.

In diesem Kapitel werden die Trockenobst-Schéadlinge beschrieben, die wahrend der
Lagerung die Trockenfrichte befallen kénnen und somit die gesundheitliche
Unbedenklichkeit der Produkte negativ beeinflussen kénnen. Hierbei handelt es sich
um die so genannten Vorratsschadlinge. Dazu werden die Begriffe Vorrat und
Schadlinge erklart.

Hans Engelbrecht et al. (1997, S.53, 54) charakterisieren den Begriff Vorrat als
~Stoffe organischen Ursprungs, deren Beschaffenheit, Lagerung oder Verwendung
bestimmte Tierarten ausreichende bis optimale Lebens- und
Entwicklungsbedingungen und Nahrung bietet... zu den Vorraten gehdren auch
Halbfertig- und Fertigfabrikate, die in Lebens- und Futtermittelmarkte oder im
Haushalt lagern®.

Als Schéadlinge werden ,alle diejenige Lebewesen charakterisiert, die aufgrund ihrer
Verhaltensweisen dem Menschen in irgendeiner Art und Weise Schaden zufligen®
(Voigt, 1999, S. 15).

Die Ursachen flr einen Schadlingsbefall sind sehr unterschiedlich und missen bei
vielen Faktoren gesucht werden. Hierbei wird zwischen aktiver Einwanderung und
passiver Einschleppung der Schadlinge unterschieden. Die aktive Einwanderung
der Schadlinge erfolgt eher selten durch Fluginsekten, wie die Dérrobstmotte oder
viele Kafer. Passiv kdnnen die Schadlinge Uber viele Wege verschleppt werden:
durch die Umlagerung befallener Ware von einem Lager ins andere; durch
Transportmittel, in denen es sehr oft gute Verstecke flir Schadlinge gibt; durch

Verpackungen, die mit befallener Ware in Kontakt gekommen sind und wieder
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verwendet werden; durch Arbeitskleidung, wenn der Mitarbeiter in kurzer Zeit
befallene und gesunde Lager besucht. (Stein, 1986, S. 40ff)

Die weitere Entwicklung und Verbreitung der Schadlinge hangt von den
Klimabedingungen im Lager ab. Optimale Temperatur- und Feuchtigkeitswerte sowie
Nahrsubstrat sind die Voraussetzungen fir das Leben der Schadlinge. Bei einer
geringen Feuchtigkeit werden die Insekten in ihrem Wachstum gehemmt. Zu dem
macht eine geringe Substratfeuchtigkeit die Nahrung ungeeignet fir die Schadlinge.
Die Abhéangigkeit der Schadlinge von den Temperaturwerten sieht etwas anders aus.
Die Insekten kdnnen bei niedrigen Temperaturen ihre Entwicklung abstellen und sich
erst bei steigenden Temperaturen weiter entwickeln. (Voigt, 1999, S.16)

Die negative Auswirkung der Vorratsschadlinge auf den Lebensmitteln ergibt sich
aus den Tatsachen, dass die Schadlinge Verunreinigungen in den Lebensmittel
hinterlassen oder pathogene Mikroorganismen Ubertragen kénnen. Ferner macht die
Anwesenheit von Schadlingen das Produkt ungenieB3bar.

So wird bei der Beeintrachtigung der Lebensmittel durch Schadlinge zwischen einer
direkten und indirekten Schadigung unterschieden. Zu den direkten
Schadigungen z&hlen Verschmutzungen, die die Schadlinge hinterlassen und die
das Produkt ungenieBbar machen. Dies sind z. B. Exkremente wie Kot und Urin,
Sekrete (Spinnfaden), Larven- und Puppenhaute, tote Tiere oder Nagetierhaare. So
werden Spinnfaden und Kot von den Raupen der vorratsschadigenden Motten
ausgeschieden. Die Spinnfaden Uberziehen die Vorrate mit einem dichten Gespinst,
in dem noch andere Verschmutzungen wie tote Insekten oder FraBteilchen
eingeschlossen sein kdnnen und somit die befallenen Lebensmittel noch starker
verunreinigen. Bei der indirekten Schadigung der Produkte handelt es sich um die
Ubertragung von Mikroorganismen. Die Vorratsschadlinge kénnen dabei pathogene
oder vorratsschadigende Keime von Exkrementen oder von kontaminierten
Lebensmitteln aufnehmen und diese in ihrem Darm weiter transportieren und auf
andere nicht kontaminierte Lebensmittel tibertragen. Die wichtigsten Ubertrager sind
Fliegen, Schaben, Ameisen, Wespen, Kéafer und Milben. Von diesen Schadlingen
werden Viren, Bakterien, Pilze, Wurmmeier Ubertragen. Nach dem Befall der
Lebensmittel von den Schadlingen entstehen auch die so genannten Folgeschaden.
Dabei handelt es sich um veranderte Bedingungen im Vorratsgut, die sich flr andere
Organismen als optimal prasentieren. So wird durch die Ansiedlung der Schadlinge

49



Potentielle Risiken aufgrund des Produktes

die Feuchtigkeit des Produktes erhdht und somit eine gute Voraussetzung fur die
Entwicklung mancher Pilzarten geschafft. (Stein, 1986, S. 14ff)

Die unten aufgeschriebenen Schéadlinge werden von Fritzsche et al. (1994, S. 402)
als wichtigste Schadlingsarten bezeichnet, die das Vorratsgut an Trockenfriichten
befallen kénnen.

7.2.1 Motten

Die Motten gehdéren zu den typischen Vorratsschadlingen in den Lagerraumen. lhre
Entwicklung verlauft vom Ei Uber Larve und Puppe bis zum Imago (das
ausgewachsene Insekt). Die Motten legen ihre Eier in die entsprechenden
Nahrsubstrate, da sich die Larven gleich nach dem Schlipfen aus den Eiern sehr
intensiv zu ernahren beginnen. Daher werden in diesem Entwicklungsstadium die
gréBten Schaden am Lagergut angerichtet. Die nachsten Entwicklungsstadien, die
Puppe und die Motte, erndhren sich nicht mehr. Die Motte lebt ein bis zwei Wochen
und ihre Aufgaben sind die Paarung und die Fortpflanzung.

Die Motten sind wechselwarme Tiere, deren Aktivitdt von der AuBentemperatur
abhangig ist. Sie sind zwar an niedrige Feuchtigkeit adaptiert, werden aber von einer
héheren Feuchtigkeit noch lebensféhiger und legen dann mehr Eier. Eine niedrige
Luftfeuchtigkeit hemmt ihre Entwicklung und Vermehrung. Eine zu geringe
Substratfeuchtigkeit ist fir die Raupen schadlich, da die Nahrung zu hart fir sie wird
und sie sich nicht mehr erndhren kénnen. Eine weitere Voraussetzung flr das Leben
dieser Insekten ist die Dunkelheit. Motten sind in der Dammerung und in der Nacht
aktiv. Kopulation und Eiablage finden in der DAmmerung statt. (Voigt, 1999, S. 52 ff)

Typische Trockenobst-Schadlinge aus der Gruppe der Motten sind nach Fritzsche et
al. (1994, S. 402) die Dérrobst-, die Korn-, die Reis-, und die Rosinenmotten.

Die Dorrobstmotte stellt eine besondere gesundheitliche Gefahr fir die Menschen
dar, da sie Dermatitis verursachen kann. Des Weiteren hinterlasst die Motte den Kot
und die Spinnfaden ihrer Larven, die das Produkt ungenieBbar und unbrauchbar
machen. Die Raupen der Motte kdnnen sich aus sehr unterschiedlichen
Nahrsubstraten erndhren, so dass sie von einer auf die andere Produktart

Uberspringen kénnen. Nach dem die Raupen ausgewachsen sind, kriechen sie
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spinnend auf dem Na&hrsubstrat und suchen nach einem Verpuppungsort. Die
Puppenkokons befinden sich also im Substrat. (Stein, 1986, s. 16ff; Voigt, 1999, S.
54 ff)

Die Kornmotte und Reismotte beschadigen die Produkte durch die Bildung von
Gespinsten und die Ausscheidung von Exkrementen (Stein, 1986, S.24; Fritzsche et.
al, 1994, S. 270). Weiterhin beschreiben Fritzsche et. al die Rosinenmotte als einen

typischen Schadling an importierten Trockenfriichten.

7.2.2 Milben

Als wichtige Vorratsschadlinge von Trockenobst beschreiben Fritzsche et al. (1994,
S. 402) auch einige Milbenarten, wie die Backobst- und die Hausmilben.

Die Milben gehdren zu der Gruppe der Spinnentiere. Ihre Entwicklung verlauft Gber
mehrere Entwicklungsstadien (Ei, Larve und zwei Nymphenstadien). Wichtige
Voraussetzung fir einen Milbenbefall und fir dessen Entwicklung ist eine hohe
Feuchtigkeit des Substrates. So lieben die Milben Nahrung mit einem relativ hohen
Wassergehalt im Produkt. (Stein, 1986, S. 213)

Die Schéaden, die die Milben verursachen, sind neben einem schlechten Geruch auch
das Auslésen von Krankheiten bei den Menschen.

Die Backobstmilbe hat einen Anspruch an hohe Substratfeuchtigkeit und eine
Vorliebe flr zuckerhaltige Produkte. Dies erklart auch die Tatsache, dass sie sich
aus getrockneten Friichten erndhrt, da diese einen erhéhten Zuckergehalt aufweisen.
Weiteres charakteristisches Merkmal flr die Backobstmilbe ist, dass sie tber langere
Zeit hungern kann. Neben der Beeintrachtigung der Produkte durch FraBstellen und
dem unangenehmen Geruch, kann die Backobstmilbe Dermatitis bei Menschen
hervorrufen. (Stein, 1986, S. 213)

Eine besondere Gefahrdung stellt das Vorkommen der Hausmilbe in Produkten dar,
da sie viele Erkrankungen (Allergien, Jucken und Ausschlag) bei Menschen auslésen
kann. (Stein, 1986, S. 213)
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7.2.3 Kafer

Der Backobstkafer, der Fellkafer und der Tabakkafer sind nach Fritzsche et. al
(1994, S. 402) die wichtigsten Vorratsschadlinge auf Trockenobst. Die verursachten
Verschmutzungen, die durch diese Insektengruppe angerichtet werden, machen die
Produkte unbrauchbar und ungenieBbar. Dementsprechend missen die Waren
vernichtet werden, was wiederum mit erheblichen Kosten verbunden ist.

Die Entwicklung der Kéafer erfolgt aus befruchteten Eiern. Wie bei den Motten verlduft
die weitere Entwicklung Uber Larven- und Puppenstadien. (S. 147)

Fritzsche et al. (1994, S.165) erklaren in ihrem Buch, dass ein Backobstkaferbefall
besonders typisch fir Sidfrichte ist. Die Backobstkafer hinterlassen keinen
auBerlichen Schaden, da die Larven am Inneren der Frucht fressen. Diese Tatsache
erschwert die Entdeckung des Kaferbefalls noch zusatzlich.

Im Gegensatz zu den Backobstkafern, fressen die Fellkéafer die befallene Ware von
auBen und innen. Im Inneren der Frucht hinterlassen sie Géange in denen sich die
Larven, die Larvenhaute und deren Kot befinden. (Fritzsche et al, 1994,S. 152)

Der Tabakkafer liebt es sehr warm (21<C) und schmutzig. Eine Verseuchu ng der
Ware erfolgt meistens durch Verschleppung Uber verschmutzte Behélter. Die
Verpuppung in einen Kokon erfolgt aus Nahrungs- und Kotteilchen, die an
Lebensmittelbehalter geklebt sind. Durch den Tabakkéafer werden die Produkte sehr
stark mit Kot, Larven- und Puppenhautchen verschmutzt. (Fritzsche et al., 1994,S.
212ff)

7.2.4 Bekampfung von Schadlingen

Wie schon erklart, sind die Voraussetzungen fir die Ansiedlung von Schadlingen hohe
Feuchtigkeit und hohe Temperatur. Weiterhin schaffen auch Verschmutzungen
gunstige Lebensbedingungen flir die Vorratsschadlinge. Dementsprechend hemmen
niedrige Feuchtigkeits- und Temperaturwerte die Entwicklung und die Verbreitung der
Schadlinge. Einwandfreie Hygiene im Lager ist eine weitere praventive MaBnahme im
Bereich der Schadlingsbekadmpfung. Stehen im Lager keine offenen Kartons mit
Lebensmitteln, so finden die Schadlinge keine Nahrsubstrate.
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Des Weiteren erklaren Fritzsche et al. (1994, S.152), dass alle Ritzen im Lager, die
als Verstecke fur die Kéfer dienen kénnen, beseitigt werden sollten. Da eine
Verseuchung mit Tabakkafer sehr oft UGber verschmutzte Behalter erfolgt, ist es
hilfreich, die verwendeten Materialien auf 65-70C z u erhitzen (S. 213).
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8. Beschreibung aller potentiellen Gefahren aufgrund des Prozesses und
Auflistung der bereits existierenden VorbeugungsmaBnahmen

Im Rahmen der Gefahrenanalyse werden alle Gefahren zur Lebensmittelsicherheit
erfasst und vorbeugende MaBnahmen definiert. So werden in diesem Kapitel alle
Risiken wahrend des gesamten Bearbeitungsprozesses aufgelistet und die bereits
existierenden VorbeugungsmafBnahmen beschrieben.

8.1 Anbau und Gewinnung

Belastung mit Mikroorganismen

Die Belastung der Trockenfrichte mit Mikroorganismen hangt meistens mit dem
Hygienezustand im Bearbeitungswerk zusammen. So kann ein mikrobieller Befall
durch auBere Einflisse wie Wind, Feuchtigkeit, Wasser zur Bewé&sserung,
Erntemaschinen oder Schéadlingskot verursacht werden. Weiterhin erleichtern
mechanische Verletzungen des Obstes das Eindringen der Mikroorganismen (siehe
Kapitel 7.1.1).

Eine andere Kontaminationsquelle kann schon in der Anbauphase die Keimflora des
Bodens sein. Es kann eine Kontamination Uber verwendete tierische Dinger erfolgen.
Auch wenn Kompost anstelle von tierischem Dlnger benutzt wird, kann die Gefahr
einer Kontamination nicht ganz ausgeschlossen werden. Dies ergibt sich aus der
Tatsache, dass beim Kompostieren die Abtétung von pathogenen Mikroorganismen
nicht sicher gestellt ist. Eine Infektion der Produkte mit pathogenen Keimen ist so
durchaus mdglich. (Institut of Food Science (2003) in Mahnke-Plesker et al., 2005,

S. 199)

Vorbeugende MaBnahmen

Um die Belastungen mit Mykotoxinen zu vermeiden, wird flr die Trocknung im
Ursprungsland nur einwandfreies, frisches Obst benutzt. Dabei werden die
beschéadigten Frichte aussortiert, da diese eine besondere Gefahr darstellen. Mit der
Verordnung (EG) Nr. 1881/2006 ist anerkannt, dass durch eine Aussortierung der
Aflatoxingehalt der Trockenfriichte gesenkt werden kann (Abs.7 der VO (EQG)
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1881/2006). Zusétzlich werden einige Produkte (die besonders gefahrdet sind) unter
UV-Licht durchgezogen, um aflatoxinhaltige (fluoreszierende) Friichte auszusortieren.
Weiterhin werden die Hygienebedingungen in den Bearbeitungsfabriken im Rahmen
jahrlicher Audits von dem Qualitatssicherungsleiter des Unternehmens Uberprift.
Dabei werden auch alle anderen Faktoren, wie Belastung des Bodens, Reinheit des
Wassers und der benutzten Erntemaschinen genau aufgeschrieben. Sollten dabei
groBe Abweichungen von dem Soll-Zustand festgestellt werden, so werden von dem
Unternehmen KorrekturmaBnahmen und Fristen festgelegt.

Belastung mit Pestiziden

Die Ursachen fir die Belastung der Pflanzen mit Rickstanden an unterschiedlichen
Pestiziden muss bei vielen Faktoren gesucht werden. Eine Verunreinigung mit
Pestiziden kann auf verschiedenen Stufen der Herstellung der Produkte entstehen.
Der Einsatz von chemisch-synthetischen Pflanzenschutzmitteln ist im 6kologischen
Landbau grundsatzlich verboten. Dies ist durch die EU-Oko-VO Nr. 2092/91 und
durch die Richtlinien verschiedener Anbauverbande geregelt. Viele verschiedene
Pestizide kommen im konventionellen Anbau zum Einsatz und unter unglnstigen
Bedingungen kann es zu einer Beeintrachtigung der 6kologisch bewirtschafteten
Flachen kommen. Dies kann auf unterschiedlichen Wegen geschehen: durch
Abdrift, Altlasten Gber den Wind und das Wasser.

Wenn die 0&kologisch bewirtschafteten Flachen von konventionellen Feldern
umgeben sind, kommt es sehr oft zu Problemen mit Abdrift. Hierbei ist es oft schwer
zu unterscheiden, ob es zu einer Belastung durch Abdrift gekommen ist oder
konventionelle Frlichte untergemischt sind. Anzeichen von Abdrift sind, wenn der
nachgewiesene Stoff typisch fir die Pflanzenkultur ist oder wenn es ein
benachbartes Feld mit einer fur diesen Wirkstoff typischen Frucht gibt. (Mahnke-
Plesker et al., 2005, S. 106)

Eine andere Ursache flr eine Pestizidverunreinigung ist nach Mahnke-Plesker et al.
(2005, S. 1083 ff) die Belastung des Bodens mit den so genannten Altlasten. Hierbei
handelt es sich um Pestizide, die relativ langsam abgebaut werden und deren
Rickstande im Boden immer noch beweisbar sind. So kann der Boden aus einem
frGheren konventionellen Anbau mit Altlasten belastet sein. Dabei kommt es auf die
klimatischen Bedingungen und auf die Pflanzenart an, wie hoch die
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Rlckstandsmengen in den Pflanzen sind. So werden bei Regen mehr Rickstande
aufgenommen, wahrend im Sommer bei gleichen Pflanzenarten kaum Ruckstande
nachgewiesen werden kénnen. Des Weiteren haben Olreiche Pflanzenarten (z. B.
Kilrbiskerne) eine erhéhte Speicherkapazitdt und nehmen demzufolge mehr
Rlckstéande auf.

Sehr oft werden auch uber Wind oder uber Wasser (Bewasserung,
Oberflachenwasser) Kontaminanten von konventioneller Landwirtschaft auf

biologisch bewirtschaftete Feder verschleppt.

Vorbeugende MaBnahmen

Die oben genannten Faktoren, die die Ursachen fur eine Pestizidkontaminationen sein
kénnen, werden bei der Auswahl neuer Rohstofflieferanten berlcksichtigt. Dabei
werden die Fabriken vor Ort besucht und alle Produktionsbedingungen
aufgeschrieben. Dazu werden Informationen Uber den Einsatz von Pestiziden in
dieser Region gesammelt. Zur Hilfe wird die Liste der im konventionellen Anbau
zugelassenen Pflanzenschutzmittel in Betracht gezogen. Da der Einsatz von
Pestiziden klimatisch bedingt ist, werden die geographischen Bedingungen
beschrieben. Auf diese Weise kann entschieden werden, auf welche Rlcksténde von
Pflanzeschutzmitteln die Oko-Produkte (iberpriift werden sollen. So werden z. B. im
konventionellen Obstanbau sehr haufig Fungizide eingesetzt, da ein Pilzbefall je nach
Witterungsbedingungen auftreten kann. Dem entsprechend ist die Uberpriifung auf
Fungizide eine logische Abfolge.

Weiterer wichtiger Punkt ist die Besichtigung der benachbarten Gebiete oder die
Sammlung von Informationen, ob dort konventionelle Produkte bewirtschaftet werden.
Daraufhin kann abgeschatzt werden, ob Pestizide von den Nachbargebieten
verschleppt werden kdnnen. Wichtig bei der Beurteilung einer Pestizidbelastung ist die
Berlcksichtigung der klimatischen Bedingungen im Vorjahr. Z. B. wird durch Frost im
Vorjahr ein groBer Teil der 6kologisch angebauten Produkte vernichtet. Dadurch ergibt
sich die Gefahr, dass konventionelle Produkte den 0&kologisch angebauten
untergemischt werden.

Weitere MaBnahmen, die wahrend des Prozesses ,Lieferantenauswahl® getroffen

werden, sind im Kapitel 6 beschrieben.
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Kontamination mit gentechnisch veranderte Organismen (GVO)

Wahrend der genetischen Verdnderungen werden Pflanzensorten gekreuzt, um die
Ertrage zu steigern. Dabei werden auf der Ebene des Erbgutes Gene ausgetauscht
und so eine genetische Veranderung der Pflanzen vorgenommen. Anders werden
die genetisch modifizierten Pflanzen hergestellt. Dabei werden den Pflanzen Genen
eingebaut, die gegen Insekten schitzen oder héhere Dosen von
Unkrautvernichtungsmittel (Herbizide) ertragen. (Mahnke-Plesker et al., 2005, 21 1ff)
Laut der EG-Oko-VO ist der Einsatz von GVO bei der Erzeugung und der Herstellung
Okologischer Lebensmittel verboten. Allerdings besteht die Gefahr, dass die
6kologisch angebauten Pflanzen mit GVO kontaminiert werden kénnen. Eine solche
Kontamination kann Uber verschiedenen Wege geschehen, wie z.B. Uber Wind- oder
Insektenbestdubung sowie durch die Auskreuzung tber Wildpflanzen. Des Weiteren
kann es zu Verunreinigungen kommen, wenn das Saatgut mit GVO-Saatgut
vermischt oder versetzt wird, wenn die gleichen Transportmittel flr ékologische und
GVO benutzt werden. (Mahnke-Plesker et al., 2005, S. 222)

Als praventive MaBnahme zur Vermeidung solcher Kontaminationen gilt die richtige
Auswahl von Lieferanten sowie die regelmaBige Durchfihrung von Audits unter der
Berlcksichtigung dieser Gefahr. Weiterhin werden die angelieferten Produkte

stichprobenartig auf GVO Uberprift.

8.2 Bearbeitung und Verpackung im Ursprungsland

Mechanische Verunreinigungen

Wahrend der Bearbeitung von Trockenfriichten kdnnen Fremdkdrper, wie Stiele,
Staub, Blatter oder Metallteile die Produkte gesundheitsgefadhrdend beeintrachtigen.
Eine Reduzierung der Fremdkorper in den Produkien wird durch sorgféltiges
Aussortieren und Waschen der Produkte erreicht. Wie im Punkt 5.2.1 erklart, werden
die Frichte je nach benutzter Methode von Hand entsteint, gewaschen, manuell
verlesen und gesiebt. Dazu werden Verlese-Schulungen fir die Mitarbeiter
durchgefihrt.

Um die gesundheitliche Einwandfreiheit der Produkte sicher zu stellen, werden die
bearbeiteten Produkte nach der Trocknung und Bearbeitung durch einen
Metalldetektor geflhrt.
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Verunreinigung mit Verpackungsbestandteile

Bestandteile der Verpackungen kénnen in das Produkt Gbergehen und dessen
gesundheitliche Unbedenklichkeit zerstéren. So kénnen aus vielen Kunststoffen die
so genannten Monomere in das Lebensmittel Gbergehen. Monomere sind Bausteine,
aus denen die Kunststoffe bestehen. Bei der Herstellung der Kunststoffe werden die
Monomere miteinander verbunden, aber je nach Herstellungsprozess verbleibt ein
Anteil an ungebundenen Monomeren. Letztere kénnen frei auf das Lebensmittel
Ubergehen. Einige Monomere sind sehr giftig und stellen somit eine groBe
gesundheitliche Gefahr dar. Viele unterschiedliche Stoffe, wie Flammschutzmittel
oder Mineraldl kdnnen auf das Lebensmittel Gbergehen und es belasten. Dabei ist zu
beachten, dass chemische Stoffe aus der Verpackung in den Oko-Lebensmitteln
nichts zu suchen haben. (Mahnke-Plesker et. al, 2005, S. 159ff)

Somit ist die sorgféltige Auswahl von Verpackungen eine risikovorbeugende
MaBnahme. Durch Audits bei den Lieferanten wird Uberprift, ob die verwendeten

Verpackungsmaterialien den lebensmittelrechtlichen Vorschriften entsprechen.

Bakterielle Kontaminationen

Die Ubertragung von pathogenen Mikroorganismen hangt von den Bedingungen der

Lebensmittelverarbeitung ab.

So kdnnen sich nach Marriott (S.79ff) wahrend der Bearbeitung der Lebensmittel

viele Mikroorganismen in den Geraten sammeln und bei unzureichender Reinigung

ein Faktor fur eine Kontamination werden. Das Benutzen von verunreinigtem Wasser

kann zu einer Ubertragung von Mikroorganismen auf das Lebensmittel fiihren, da

das Wasser als Zutat bei der Lebensmittelherstellung oder als Reinigungsmedium

bei Desinfektionsvorgangen benutzt wird. Des Weiteren Ubertragen Tiere wie z. B.

Kakerlaken, Fliegen, Ratten und Mause Verunreinigungen von verschmutzen

Flachen und stellen somit einen wichtigen Kontaminationsfaktor dar.

Eine wichtige Rolle als Ubertriger von Bakterien im Bereich der Lebensmittelindustrie
spielt der Mensch. So erklart Marriott (S. 87), dass viele Bakterien durch die Hande
aufgenommen werden kénnen, wenn schmutzige Geréate, verunreinigte Lebensmittel
oder schmutzige Kleidung angefasst werden. Wenn die Hande nicht desinfiziert

werden, kénnen die Kontaminanten auf die Lebensmittel Gbertragen werden.
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Weiterhin deutet Marriott an (S.90), dass eine mangelnde Personalhygiene nach
Toilettenbesuch Ursache fiir die Ubertragung von Darmbakterien wie Streptokokken
und Staphylokokken sein kann. Der Darmtrakt von Menschen enthélt am haufigsten
Ubertragbare Bakterien. Nach einem Toilettenbesuch ohne entsprechende
hygienische MaBnahme kénnen die Mitarbeiter diese Bakterien auf die Lebensmittel
Ubertragen. Bei einer ausreichenden Vermehrung sind diese Bakterien toxisch.

Somit besteht auf jeder Stufe der Bearbeitung die Gefahr von einer bakteriellen
Kontamination. Dabei werden die Friichte in verschiedenen Behéltern oder Eimern
gesammelt, dann zu den Bearbeitungswerken transportiert und dort geschnitten,
verpackt und weiter zum beschriebenen Unternehmen transportiert.

Da die Friichte von der Gewinnung bis hin zum Endverbraucher mit sehr vielen
Gegenstanden in Berlhrung kommen, ist es sehr oft schwierig festzustellen, auf

welcher Stufe der Bearbeitung es zu einer Kontamination gekommen ist.

Vorbeugende MaBnahmen

Wichtige praventive MaBnahme mit dem Ziel der Vermeidung von mikrobiologischen
Kontaminationen ist die Einhaltung einwandfreier hygienischer Bedingungen. Da es in
den Bearbeitungswerken in den Ursprungslandern sehr oft schwierig ist, einen guten
Hygienezustand aufrecht zu halten, werden die angelieferten Produkte noch am
Wareneingang auf Kontaminanten Gberprift. Weiterhin werden im Rahmen der Audits
Hygienekontrollen  durchgefiihrt und die hygienischen Bedingungen dort
aufgeschrieben. Wenn groBe Abweichungen von den festgelegten Konditionen
festgestellt werden, werden die Beziehungen mit dem Lieferanten abgebrochen oder

MaBnahmen von dem Unternehmen vorgeschrieben.

8.3 Weiterverarbeitung im Unternehmen

Wie bereits im Kapitel 5.2.2 beschrieben, kénnen die angelieferten Frichte je nach
Kundenwunsch in weitere GréBen im Unternehmen zugeschnitten werden. Wahrend
dieser Bearbeitung kdénnen zahlreichen gesundheitlichen Risiken auftreten. So
werden in diesem Kapitel die potentiellen Gefédhrdungen und die bereits
existierenden MaBnahmen beschrieben.
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Biologische Risiken

Die biologischen Risiken, die bei der Bearbeitung von den Trockenfrlichten auftreten
kénnen, sind bereits im Kapitel 2.1.2 genauer beschrieben worden.

Um die biologischen Risiken wahrend des Bearbeitungsprozesses zu vermeiden,
werden zahlreiche MaBnahmen getroffen. Dazu gehéren die Durchfihrung von
regelmaBigen Hygieneschulungen der Mitarbeiter, die Reinigung und Desinfektion der
benutzten Geratschaften und Maschinen sowie die Durchfihrung von
mikrobiologischen Kontrollen (siehe Kapitel 11.1).

Verunreinigung mit Desinfektions- und Reinigungsmittel

Wichtiger Ansatzpunkt bei der Verwendung von Reinigungs- und Desinfektionsmittel
ist die BerUcksichtigung der gesetzlichen Vorschriften, da nicht alle Mittel fGr
6kologisch angebaute Produkte zuldssig sind. Ein gesundheitliches Risiko stellen
Reste von den benutzten Reinigungs- und Desinfektionsmitteln dar, die nach der
Reinigung auf den Geraten verbleiben kénnen. (Mahnke-Plesker et al., 2005, S. 114)
Die Auswahl der Reinigungs- und Desinfektionsmitteln basiert auf Listen der Oko-
Verbande mit den flr 6kologisch angebaute Produkte zuldssigen Mittel. Nach der
Reinigung der Gerate werden diese grindlich abgespilt, um das Verbleiben von

Reinigungs- und Desinfektionsresten zu vermeiden.

Verschleppung von konventionellen Resten

Die Maschinen, in denen die Produkte bearbeitet werden, kénnen sehr oft Reste von
konventioneller Ware enthalten, wenn die Maschine nach der Bearbeitung von
konventionellen Produkten nicht grindlich gereinigt worden ist (Mahnke-Plesker et
al., 2005, S. 112).

Um eine Verschleppung zu vermeiden, werden die Maschinen nach Bearbeitung von
konventionellen Produkten grindlich gereinigt.

Mechanische Verunreinigungen

Wahrend der Bearbeitung im Unternehmen besteht die Gefahr, dass die Produkte
durch physikalische Stoffe verunreinigt werden. Diese Fremdkdrper kénnen sehr
unterschiedlichen Ursprungs sein. Sie kdnnen aus den benutzten Verpackungen
stammen (Papierstlicke, Metallverschlisse, Plastikteile) oder Teile persénlicher
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Gegenstande sein, wenn die Mitarbeiter Zeitungen, Plastikstifte oder Taschentlcher
mit in den Produktionsbereich bringen.

Deswegen werden die Produkte in der Bearbeitungsmaschine gesiebt und
anschlieBend durch einen Metalldetektor auf Metallgegenstande gepruft, wobei die

Fremdkdrper ausgeworfen werden.

8.4 Lagerung

Schadlingsbefall

Wie schon unter dem Kapitel 7.2 erklart, besteht wahrend der Lagerung die Gefahr,
dass die Produkte von Obstschadlingen befallen werden. Befallene Produkte sind
hygienisch nicht mehr einwandfrei.

Praventive MaBnahmen

Eine Uberwachung der Schadlingsarten ist eine wichtige Voraussetzung um einem
groBen Schadlingsbefall vorzubeugen. So wird im Unternehmen durch das Aufstellen
von Motten-Pheromonfallen, Kéderboxen fiir Nagetiere und Schaben-Klebefallen eine
Ubersicht Giber das Vorkommen von Schadlingen im Betrieb gewonnen. Auf diese
Weise kann auf einen Befall rechtzeitig reagiert werden und gréBerem Schaden
vorgebeugt werden. Diese  MaBnahmen werden im Rahmen des
Schadlingsmanagements des Unternehmens bereits durchgefiihrt— genau wie das
Aufrechterhalten von tiefen Temperatur- und Feuchtigkeitswerten im Lager als
weitere praventive MaBnahme im Bereich Schéadlingsbekdmpfung. Mit Hilfe eines
Temperatur- und Feuchtigkeit-Messgerats werden die Temperatur und die
Feuchtigkeit im Lager standig Gberwacht.

Ebenso wird auf einen einwandfreien Hygienezustand geachtet und jahrliche
Hygieneschulungen der Lagermitarbeiter durchgeflhrt.

Vermischungen mit konventionellen Produkten

Wenn keine getrennte Lagerung gewahrleistet wird, besteht die Gefahr, dass die
Okologisch angebauten Produkte mit konventionellen vermischt werden.
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So werden im Unternehmen die Kartons mit den &kologisch bewirtschafteten
Trockenfriichten deutlich gekennzeichnet, so dass eine versehentliche Vermischung

vermieden werden kann.
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9 Einfiihren eines Systems zur Risikobewertung und zur prozessspezifischen
Risikoanalyse

Um eine Risikobewertung fir die Produkte vorzunehmen, werden die Reklamationen
und Sperrungen aus dem Vorjahr sowie die EU-Schnellwarnungen aus dem letzten
Halbjahr zusammengefasst (Kapitel 9.1 und 9.2). Auf dieser Basis werden

Formblatter fir eine Risikobewertung und Risikoanalyse erstellt (Kapitel 9.3).

9.1 Zusammenfassung der Reklamationen und Sperrungen aus dem Vorjahr
und Beschreibung der getroffenen MaBnahmen

In diesem Kapitel werden die beanstandeten Produkte, deren Lieferanten, die
Reklamationsgriinde und die bereits getroffenen MafBBnahmen in Form einer Tabelle
dargestellt. So kann ein Uberblick gewonnen werden, welche Probleme des éfteren
aufgetreten sind und wie das Unternehmen damit umgegangen ist. Die genaue
Auflistung der Befunde erleichtert eine Entscheidungsfindung fir die klnftige
Kontrolle der betroffenen Produkte.

Die bereits getroffenen MaBBnahmen wurden aufgeschrieben, da sie als Basis bei der
Festlegung kunftiger Richtlinien zu Risikovorbeugung und —Uberwachung dienen

kdnnen.
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Produkt

Bio-
Ananas

Bio-Apfel

Bio-
Aprikosen

Lieferant

Sri Lanka

Moldau

Moldau

Tlrkei

Tlrkei

Anzahl
der
Rekla-
mati-
onen

13

Befund

Metallteile

Insektizide:
Acetamapirid, Thiaclorpid,
Imidacloprid

Lebende Maden

Metall

Pestizide:
Dodin, Cypermethrin,
Azinphos-Methyl, Captan

Getroffene MaBnahmen

Der Lieferant und die Kunden wurden vom Unternehmen
informiert. Der Lieferant hat die Empfindlichkeit seines
Metalldetektors erhdht.

Die vom Kunden entdeckten Pestizide lagen im Rahmen
der BNN-Werte.

Das Unternehmen hat eine Stellungnahme zu den
Befunden abgegeben.

Die betroffene Ware ist vom Unternehmen zurlickgerufen
worden. Es ist die Einfihrung von Schockgefrierung
gegen Insektenbefall beschlossen worden.

Der Lieferant ist vom Unternehmen auditiert worden,
wobei empfindlichere  Metalldetektoren  angefordert
worden sind.

Die Kunden und die Lieferanten wurden umgehend
informiert. Das Unternehmen hat die Lieferanten
aufgefordert, ein Pest-Kontroll-System einzufihren. Dabei
wird jede Fertigwarencharge noch im Ursprungsland
von einem akkreditierten Labor auf Pestizide kontrolliert.
Im Rahmen eines im Unternehmen eingeflhrten Pre-
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Tlrkei

Turkei

Tlrkei

Tlrkei

Tlrkei

Tote Maden

Steine, Kerne, Unkraut

Geschwefelte Friichte

Metall

Motten

Hefen und Aflatoxine

Shipment-Sample-Systems werden von der Fertigcharge
Vorausmuster zum Unternehmen gesendet und wiederholt
auf Pestizide kontrolliert. Sind die Vorausmuster
pestizidfrei, erfolgt der Versand der ganzen Warencharge.

Es ist vom Unternehmen eine Verlesung der ganzen
Charge durchgefihrt worden. Im Rahmen eines Audits
wurde das Problem gemeinsam mit dem Lieferanten
besprochen und nach einer Lésung gesucht.

Die betroffene Partie ist vom Unternehmen zurlickgeholt
und durch eine neue ersetzt worden. Der Lieferant ist
aufgefordert worden, den Mitarbeitern die Handverlesung
beizubringen.

Die Waren-Eingangskontrolle im Unternehmen st
verstarkt worden.

Die Partie wurde gesperrt.

Es ist ein Lieferantenaudit durchgefihrt worden, da
vermutet wurde, dass keine klare Trennung von den
konventionellen Agrarprodukten bestand.

Die Ware ist vom Unternehmen zurlickgerufen und
ausgesiebt worden. Die entstandenen Kosten hat der
Lieferant zu tragen.

Am Wareneingang sind Motten in der Ware gefunden
worden. Die betroffene Partie wurde gesperrt. Die Kunden
und die Lieferanten sind umgehend informiert worden.

Am Wareneingang wurden Hefen und Aflatoxine
gefunden. Die Kunden und die Lieferanten wurden sofort
informiert. Es wurden Nachuntersuchungen und neue
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Bio-
Cranberry

Bio-
Feigen

Bio-
Sultaninen

Kanada

Tlrkei

Turkei

Tlrkei

Turkei

Holzsticke

Schimmel

Lebende Kafer

Tote Maden

Stein, Stachel, Stiele

Labormuster veranlasst.

Die entsprechenden Verordnungen zu den Probenahmen
von Trockenfriichten sind eingehender studiert worden
und die bereits vorhandenen Probenahmeverfahren auf
Vollstandigkeit Gberpruft worden.

Die Kunden und die Lieferanten sind sofort lGber den
Befund informiert worden. Das Unternehmen hat vom
Lieferanten den  Einbau eines  empfindlicheren
Fremdkdrperdetektors (Metalldetektor) gefordert.

Der Lieferant ist informiert worden und die betroffene
Charge erneut im Unternehmen verlesen worden.

Die betroffene Charge ist zuriickgenommen und der
Lieferant informiert worden. So konnte der Lieferant
sofortige MaBnahmen gegen Schadlingsbefall einleiten,
um weitere Frichte vor einem Befall zu schitzen.

Da die gefundenen Fremdkdper eine Konzentration von
weniger als 5% aufweisen, ist die Reklamation nicht
berechtigt gewesen. (es ist eine 5%-Verunreinigung fur
Produkte der Klasse "Extra" festgelegt)

Das Unternehmen hat den Kunden folgende Erklarung
gegeben: Wenn die Stiele eingewachsen sind, ist eine
100%-ige Entfernung ausgeschlossen.

Weiterhin sind die Lieferanten aufgefordert worden, ihre
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Bio-
Pflaumen

Tlrkei

Turkei

Tlrkei

Chile,

Turkei

Tlrkei

—

Pestizide: Procymidon,
Azetamapirid
Triadimenol, Tridimefon,
Dichlorvos

Glassplitter
Nylon

Feder
Faserstiicke

Schrottkugel und Metall

Vogelfeder
Steine

Motten, Larven und Maden

Holzsticke, Kernteile

Kontrollverlesungen zu verstarken.

Das Unternehmen hat eine neue
Konformitatsbescheinigung  von  den Lieferanten
gewulnscht. Weiterhin ist eine Prozessbeschreibung vom
Lieferanten gefordert worden.

Es sind Audits durchgeflihrt worden. Weiterhin sind
Prozessbeschreibung und verstarkte Verlesekontrolle
gefordert worden.

Es sind Audits durchgeflhrt worden, mit dem Ziel die
aufgetretenen Probleme gemeinsam zu I6sen. Des
Weiteren sind Prozessabldufe von den Lieferanten und
Schulungen fiir die Verleser im Lieferantenbetrieb
gefordert worden.

Aufklarung mit den Lieferanten und Informieren der
Kunden.

Es wird eine im  Unternehmen
veranstaltet.

Kontrollverlesung

Die Kontrolle am Wareneingang ist verscharft worden. Die
betroffenen  Chargen  wurden im  Unternehmen
druckentwest und kontrollverlesen. Weiterhin wurden
Lieferantenaudits durchgefihrt, um den Ursachen fir das
Problem nachzuforschen.

Die Lieferanten sind aufgefordert worden eine Schulung
der Verleser zu veranlassen.
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Bio-
Datteln
Tunesien Kernfragmente Die Fremdteile sind bei der Wareneingangs-Kontrolle
gefunden worden. Das Unternehmen hat die Kunden und
die Lieferanten sofort informiert, damit sie die
entsprechenden MaBnahmen treffen kdnnen.
Bio-
Sauerkir-
schen
Torkei Metall Die Kunden sind informiert und vom Lieferanten eine
Stellungnahme angefordert worden.
Tarkei Brompropylat Es wurde eine Stellungnahme vom Kunden gefordert.

Tabelle 3: Zusammenfassung der Reklamationen und Sperrungen aus dem Vorjahr und Beschreibung der getroffenen

KorrekturmaBnahmen

68



Einfiihren eines Systems zur Risikobewertung und zur prozessspezifischen Risikoanalyse

Aus der erstellten Tabelle ist zu erkennen, dass einige Produkte je nach
Ursprungsland schon 6fter beanstandet worden sind: Bio-Ananas aus Sri Lanka; Bio-
Aprikosen, Bio-Feigen, Bio-Sultaninen und Bio-Pflaumen aus der Tlrkei sowie Bio-
Apfel aus Moldawien. Dementsprechend ergibt sich dringend die Notwendigkeit, ein
Risikomanagement-System flir die betroffenen Trockenfriichte einzufihren.

Das Unternehmen hat eine Reihe von KorrekturmaBnahmen getroffen. So wurden
die Kunden und die Lieferanten informiert, wenn am Wareneingang biologische,
chemische oder physikalische Risiken festgestellt wurden. Des Weiteren wurden die
Lieferanten je nach Haufigkeit des Problemauftretens auditiert und aufgefordert, ihre
risikovorbeugenden MaBnahmen zu verscharfen. Im Rahmen der Audits sucht das
Unternehmen zusammen mit den Lieferanten nach Problemlésungen, wobei
MaBnahmen zur Risikovorbeugung festgelegt werden. So wurden z.B. von
Lieferanten empfindlichere Metalldetektoren eingebaut, Schulungen fir Verleser
organisiert oder die Einflihrung eines Pest-Kontroll-Systems gefordert.

Ein besonderes Problem stellt der Befund toter Insekten in Trockenfriichten dar.
Deren Vorhandensein steht mit dem Fruchtzuckergehalt im Zusammenhang. Wie im
Kapitel 5.2.1 erklart, werden Trockenfrlichte druckentwest, wenn ein Insektenbefall
festgestellt wird. Aufgrund hoher Zuckerwerte bleiben getdtete Insekten und deren
Larven sehr oft an der Obstoberflache kleben. Das Beseitigen dieser Fremdkdrper ist
fast unmdglich und kann nur durch eine erneute Verlesung der Charge erfolgen. In
solchen Fallen wurden die Lieferanten aufgefordert, fir die Verleser in den
Bearbeitungsfabriken Schulungen zu organisieren.

Eine der getroffenen KorrekturmaBnahmen war das Einflhren des so genannten
Pest-Kontroll-Systems. Im Rahmen dieses Systems werden die Trockenfriichte
schon im Ursprungsland von akkreditierten Laboratorien auf Pestizide hin untersucht.
Erst danach erfolgt das Verschicken der Produkte zum Unternehmen.

Werden die vereinbarten oder angeforderten MaBnahmen nicht durchgefihrt,
unterbricht das Unternehmen seine Beziehung zum Lieferanten.

Aufgrund der Reklamationen legt das Unternehmen zahlreiche Korrektur- und
UberwachungsmaBnahmen fest. So wurde das so genannte Pre-Shipment-Sample-
System eingefihrt, um Trockenfrichte aus der Turkei vorab auf ihre
Pestizidbelastung hin zu kontrollieren. Im Rahmen dieses Systems werden
Vorausmuster von den Lieferanten angefordert, um die Pestizidfreiheit der Produkte

zu Uberprufen, bevor die ganze Charge angeliefert wird.
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Die hohen Anspriche an die Ruckstandsfreiheit der Bio-Produkte (maximal
0,010ppm) und das oft schwere Homogenisieren der Labormuster (wenn eine
Charge groBer Obststlickchen bemustert wird) fihren sehr oft zu unterschiedlichen
Laborergebnissen. So findet das Unternehmen bei der Wareneingangskontrolle
keine Pestizide, wahrend die Kunden bei ihrer Eingangskontrolle Pestizide Uber der
Nachweisgrenze feststellen. In solchen Fallen besteht der Verdacht, dass die Bio-
Frichte z.B. durch Drift kontaminiert sind oder Pestizide absichtlich angewendet
wurden (z. B. wegen schlechter Wetterbedingungen). Dabei ist nicht auszuschlie3en,
dass absichtlich konventionelle Ware untergemischt worden ist (wenn z.B. die Ernte
im Jahr schlecht ausgefallen ist). Um dies nachzuprifen, werden erneute
Laboruntersuchungen veranlasst und den Ursachen fir die Pestizidkontamination
nachgeforscht. Der ganze Prozess ist mit zusatzlichen Kosten und
Lieferverzégerungen verbunden. Daher trifft die Firma zahlreiche préaventive
MaBnahmen, damit die Ware wahrend der gesamten Verarbeitungskette Uberwacht
wird und mogliche Risiken schon im Ursprungsland beseitigt werden kénnen. Das
Einflhren des Pre-Shipment-Sample-Systems und eine verscharfte
Wareneingangskontrolle sind wichtige Neuerungen.

9.2 Zusammenfassung der Schnellwarnungen des RASF-Systems aus dem
letzten Halbjahr (1. Januar bis zum 31. Juli 2007)

Auch nach langjahrigen unbelasteten Lieferkontakten darf die Aufmerksamkeit des
Unternehmens nicht nachlassen. So sollten Warnmeldungen Uber auffallige
Trockenfrliichte ernst genommen werden. Die Warnmeldungen des Europaischen
Schnellwarnsystems fir Futter- und Lebensmittel (RASF) werden regelmafig auf der
Seite des BVL- Instituts veréffentlicht. Unter Berlicksichtigung dieser Meldungen
kénnen praventive MaBnahmen eingeflhrt werden (z. B. Kontrolle auf ein bestimmtes
Pestizid hin am Wareneingang). Kinftigen Risiken kann so vorgebeugt werden. Das
Untersuchungsspektrum muss jedoch stets angepasst werden.

Die Schnellwarnungen aus dem letzten Halbjahr fasse ich in der nachfolgenden
Tabelle zusammen. Dabei berlcksichtige ich nur die vom Unternehmen bezogene
Frichte und ihre Lieferanten.
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Produkt Befund Land/
Ursprung
Rosinen Ochratoxin A Iran
Ochratoxin A Chechien
Ochratoxin A Afghanistan
Getrocknete Feigen | Schimmel Tarkei
Aflatoxine Torkei
Tote Insekten und Exkremente Tarkei
Insektenbefall Tarkei
Getrocknete Sorbinsdure E200 Chile
Pflaumen
Ananas frisch Carbaryl Costa Rica
Ethephon Cote d’lvoire
Frische Datteln Lebende Milben Tunesien
Getrocknete Datteln | Insektenbefall, tote Insekten, Exkremente von| Tunesien
Insekten
Sultaninen Procymidon Tarkei
Getrocknete Tote Milben Tarkei
Aprikosen SO2 Tlrkei
Insektenbefall Tarkei
Obst getrocknet Nicht zugelassene Bestrahlung China, Tibet
Zitronenschale Uberhéhter Sulfitgehalt Brasillien
Imazalil Argentinien
Frisches Obst Methomyl Tarkei
Getrocknetes Obst | Verwendung von Isocarbophons  ohne Spanien
Risikobewertung China

Tabelle 4: Zusammenfassung von Daten des RASF- Systems (vom 1.Januar bis
zum 31. Juli 2007)

(http://www.bvl.bund.de/cin_027/DE/01__Lebensmittel/01__Sicherheit__Kontrollen/02__Sch
nellwarnsysteme/01__aktuelle__rasff__meldungen/aktuelle__rasff__meldungen__node.html
___nnn=true)

Aus der Tabelle ist es zu erkennen, dass im vergangenen Halbjahr Produkte aus der
Tarkei, China, Spanien, Brasilien, Costa Rica und Tunesien reklamiert und im
Schnellwarnsystem aufgeschrieben worden sind. So sollte das Unternehmen diese
Meldungen bericksichtigen und angelieferte Frichte aus diesen Landern schon am
Wareneingang auf die aufgeschriebenen Risiken hin Gberprifen. So sollten z.B.
getrocknete Aprikosen aus der Tirkei auf tote Insekten, Schwefeldioxid und
Insektenbefall genauer kontrolliert werden.

71




Einfiihren eines Systems zur Risikobewertung und zur prozessspezifischen Risikoanalyse

9.3 Erstellen der Formblatter zur Risikobewertung und prozessspezifischen
Risikoanalyse

Nach der Zusammenfassung der Reklamationen und Schnellwarnungen habe ich ein
Verfahren zur Risikobewertung der Trockenfrliichte ausgearbeitet (Abb.5). Das
erstellte Formblatt enthalt Kriterien, nach denen eine Risikobewertung durchgefihrt
werden soll. Hierbei wird das Risikoklassenmodell nach Mahnke- Plesker und Lach
(2005, S. 38) verwendet, um die Risikoklassen der ausgezahlten Risiken zu
bestimmen (Tabelle 2). Die Risikoklassen kdnnen als Basis dienen zur Festlegung
von Vorbeugungs-, Korrektur- und UberwachungsmaBnahmen.

Aufgrund der hohen Anzahl von Reklamationen und Schnellwarnungen ist
festgestellt worden, dass einige Produkte und Lieferanten besonders risikoreich sind
und folglich besondere Aufmerksamkeit erfordern. Beispielhaft flhre ich die
Risikobewertung fir einige risikoreiche Produkte durch und empfehle entsprechende
MaBnahmen zur Risikovorbeugung, -korrektur und —Uberwachung. Als Beispiel
dienen die getrockneten Bio-Aprikosen, Bio-Feigen, Bio-Sultaninen und Bio-
Pflaumen aus der Turkei (siehe Abb. 11 bis Abb. 14, Anhang B: Risikobewertung, S.
A-7 bis S. A-10).

Des Weiteren wird von mir ein Formblatt zur prozessspezifischen Risikoanalyse
vorgestellt (Abb. 6). In diesem Formblatt werden die potentiellen Risiken und die im
Rahmen des HACCP-Konzeptes abgeleiteten MaBnahmen zusammengefasst. Mit
Hilfe dieses Formblatts fihre ich Risikoanalysen flr einige risikoreiche Produkte
durch; als Beispiel dienen wieder die Bio-Aprikosen, Bio-Feigen, Bio-Sultaninen und
Bio-Pflaumen aus der Turkei. (siehe Abb. 15 bis Abb. 18, Anhang C: Risikoanalyse
und HACCP-Plan, S. A-12 bis S. A-18)
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Formblatt Risikobewertung Rohstoff:

Lieferant/ Ursprungsland: ]

Risiken* S A R | Vorbeugende Haufigkeit Korrektur- Uber- Zu- Doku-
k | MaBnahme maBnahme wachung standig | men-

tation

* Risiken aufgrund Reklamationen, Schnellwarnungen, Laborergebnisse

Rk: Risikoklasse

S: Schwere des Auftretens

A: Wahrscheinlichkeit des Auftretens

erstellt vom: Geandert am: Seite 1von 1

gultig ab: Geéndert von:

Abb. 5 Formblatt Risikobewertung
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Tabelle 2: Risikoklassenmodell

Schwere Wahrscheinlichkeit des Auftretens

Gering Mittel Hoch
Klein 1 2 3
Mittel 2 3 4
grof3 3 4 4

Risikoklasse 1: keine weiteren MaBBnahmen notwendig

Risikoklasse 2: einmalige oder wiederholende MaBnahmen mit langerfristigen Auswirkungen sind festzulegen
Risikoklasse 3: KontrollmalBnahmen muissen eingerichtet werden

Risikoklasse 4: spezielle KontrollmaBnahmen zur Lenkung der Gefahren miissen eingerichtet werden
(Mahnke-Plesker et al., ,Qualitatssicherung von Oko- Lebensmittel* , 2005, S. 38)
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Formblatt Prozessspezifische Risikoanalyse und HACCP-Plan Rohstoff:
Prozessschritt | Risiken Praventive Haufig-keit | Uberwachung/ Kritischer Korrektur- Zu- Doku-
MaBnahme Priifung Grenzwert maBnahmen stan- menta-
bei Abweichung dig- tion
keit
erstellt von: Geandert am: Seite 1von 1
gultig ab: Geéndert von:

Abb. 6 Formblatt Prozessspezifische Risikoanalyse und HACCP-Plan
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10 Verfahren zur Uberwachung und zur Vorbeugung von gesundheitlichen
Risiken

In diesem Kapitel werde ich die HygienemaBnahmen im Unternehmen und den
Prozess der Lieferantentberwachung als risikovorbeugende und risikolberwachende
MaBnahmen erlautern.

Des Weiteren gehe ich auf die Wareneingangs- und Warenausgangskontrollen ein,
die ein Teil des schon vorhandenen HACCP-Konzeptes darstellen und zur
Risikovorbeugung und —lberwachung dienen. Da diese MaBnahmen an das aktuelle

Risikopotential anzupassen sind, werde ich sie in diesem Kapitel néher erlautern.

10.1 HygienemaBnahmen

Um die gesundheitliche Einwandfreiheit der biologisch angebauten Trockenfriichte
zu gewahrleisten, wird im beschriebenen Unternehmen eine Reihe von hygienischen
MaBnahmen vorgenommen. So werden im Produktionsbereich die Herstellanlagen
gereinigt und desinfiziert und mikrobiologische Kontrolle durchgefihrt. Des Weiteren
wird auf einen guten Hygienestand im Lagerbereich geachtet.

Reinigung und Desinfektion der Herstellanlagen in der Produktion

Um die Lebensmittelunbedenklichkeit der Herstellanlagen sicherzustellen, werden drei
Arten von Reinigungsprozessen vorgenommen: Trockenreinigung, Nassreinigung
und Sonderreinigung.

Vor Beginn der Bearbeitung sind die Herstellanlagen komplett zu reinigen, um
Kreuzkontaminationen zu vermeiden. Dabei wird eine Trockenreinigung nach der
Verfahrensanweisung ,Reinigung von Herstellanlagen“ vorgenommen. AnschlieBend
wird ein Abstrich von der Maschine genommen und auf pathogene Mikroorganismen
Uberpruft.

Eine Nassreinigung wird mindestens einmal im Jahr durchgefihrt, sobald die
Trockenreinigung nicht mehr ausreichend ist. Die Reinigung erfolgt mit
Hochdruckgerat mit Trinkwasser, ohne Zuséatze von Reinigungsmittel. AnschlielBend
wird eine Desinfektion mit einem in der Lebensmittelindustrie zugelassenen

Flachendesinfektionsmittel vorgenommen.
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Wenn Salmonellenkontamination oder andere schwerwiegende Probleme im Rahmen
der mikrobiologischen Kontrollen festgestellt werden, wird die so genannte
Sonderreinigung vorgenommen. Dabei wird die Maschine auseinander gebaut,
wobei die nicht abnehmbaren Teile vor Ort gewaschen und desinfiziert werden. Vor
dem Zusammenbauen werden mikrobiologische Proben entnommen, um die Reinheit
der Maschine zu Uberprifen.

Nach der Bearbeitung allergenhaltiger Produkte werden die Maschinen gereinigt.

Dadurch soll sichergestellt werden, dass die Herstellanlagen allergenfrei sind.

Mikrobiologische Kontrollen in der Produktion

Durch die mikrobiologischen Kontrollen in der Produktion werden die
Personalhygiene und der hygienische Stand der Herstellungsanlagen sowie der
Umgebung Uberwacht. Es werden drei Arten von Kontrollen durchgefihrt:
Linienchecks, Umgebungschecks und Personalchecks.

Im Rahmen der Linienchecks werden wodchentlich aus allen Herstellungsanlagen
Muster auf Salmonellen geprift. Nach einer Nassreinigung werden die Maschinen
auch auf die so genannten Markerorganismen (siehe Kapitel 2.1.2) untersucht.
Zusammengefegte Reste aus der Umgebung der Herstellungsmaschinen werden
wdchentlich  im Rahmen der Umgebungschecks auf Salmonella und
Enterobacteriaceaen Uberprift.

Um den Hygienestand der Mitarbeiter zu Gberprifen, werden zwei Mal im Jahr nach
dem Zufallsprinzip Proben von den Handen zufélliger Mitarbeiter genommen. Die
Proben aus den Personalchecks werden auch auf Makerorganismen untersucht. Hier
sind Richt- und Warnwerte sowie Verantwortlichkeiten festgelegt. Bei Uberschreitung
der Werte sind die entsprechenden Verantwortlichen zu informieren und
KorrekturmaBnahmen zu treffen, wie z.B. wiederholte Reinigung der Maschine oder
Hygieneschulung der Mitarbeiter.

Zweimal jahrlich werden im Unternehmen Hygieneschulungen durchgefiihrt, wobei
die wichtigsten Aspekte und Probleme in der Personalhygiene geschult oder
aufgefrischt werden. Um den Hygienestand der Mitarbeiter zu kontrollieren werden
zusatzlich Hygienerundgange von der Qualitatswesenabteilung (QW-Abteilung)

gemacht.
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Uberwachung des Hygienezustandes im Lager

Der Hygienezustand der Lager wird einmal im Monat durch Mitarbeiter der QW-
Abteilung Uberpruft.

Zusatzlich werden Hygieneschulungen auch fir die Mitarbeiter im Lager organisiert,
wobei die wichtigsten Aspekte und Probleme in der Lagerhygiene erlautert bzw.
aufgefrischt werden.

10.2 Wareneingangskontrollen

Schon am Wareneingang finden die ersten Kontrollen auf die gesundheitliche
Einwandfreiheit der Ware statt.

Dazu werden zuerst die Transportfahrzeuge von Mitarbeitern der QW-Abteilung auf
auBerliche Schaden hin Gberprift. Dabei wird das Fahrzeug auf Schadlingsbefall,
Schwitzwasser und Nasseschaden kontrolliert.

Erst danach werden die Trockenfriichte gemaB dem Monitoringplan bemustert und
zur Untersuchung auf biologische und chemische Parameter zu einem externen
Labor geschickt. Das Untersuchungsspekirum und die Probenahmenverfahren sind
im Monitoringplan gemal gesetzlichen Anforderungen festgelegt. Dabei wird der
Monitoringplan regelméaBig auf seine Vollstandigkeit gepruft.

Die biologisch angebauten Trockenfriichte werden am Wareneingang auf
biologische Parameter wie Hefen, Schimmelpilze, Salmonellen und

Markerorganismen untersucht.

Die angelieferten Trockenfrichte sind auch auf chemische Risiken hin zu
kontrollieren, wie Toxine, Pestizide, Schwermetalle sowie Feuchtigkeits- und
Schwefeldioxidgehalt.

Der Einsatz von Schwefeldioxid ist im &kologischen Anbau untergesagt. Wenn diese
Substanz in den Oko-Friichten festgestellt wird, ist dem Verdacht einer Vermischung
mit konventionellen Friichten nachzugehen. Das Schwefeldioxid wird im

konventionellen Bereich benutzt, um die Haltbarkeit der Friichte zu verbessern.

Die Ergebnisse der durchgeflihrten chemischen und biologischen Kontrollen werden
mit den in den Produktspezifikationen festgelegten Grenzwerten und den
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gesetzlichen Anforderungen verglichen. Werden Abweichungen festgestellt, missen
entsprechende KorrekturmaBnahmen eingeleitet werden (siehe Kapitel 11).

Bei Ankunft der Ware im Unternehmen werden aus jeder Partie mindestens 100 kg
auf physikalische Risiken hin probeverlesen. Die Ergebnisse der Kontrolle werden
mit den in den Reinheitsspezifikationen festgelegten Grenzwerten verglichen. In den
Reinheitsspezifikationen sind die Fremdkérper in funf Kategorien unterteilt (A, B, C,
D und E). Je nach Kategorie und Art von Abweichungen, sind ebenfalls
KorrekturmaBnahmen festgelegt (siehe Abb. 19, Anhang D: Reinheitsspezifikation,
S. A-20).

10.3 Warenausgangskontrolle

Werden die angelieferten Trockenfriichte im Unternehmen weiterverarbeitet, so
erfolgt auch ihre Warenausgangskontrolle.

Dabei werden die Produkte erneut auf physikalische, biologische und chemische
Parameter hin gemafl dem Monitoringplan untersucht und die Ergebnisse mit den in
den Spezifikationen festgelegten Grenzwerten verglichen. Sind dabei Abweichungen
festzustellen, werden dementsprechend KorrekturmaBnahmen durchgefihrt (siehe
Kapitel 11).

10.4 Auswahl und Bewertung von Lieferanten

Eine risikovorbeugende MaBnahme ist die regelmaBige Uberwachung der
Lieferanten. Hierfir werden die Lieferanten einmal im Jahr nach ihrer
Qualitatsfahigkeit bewertet und von dem QW-Leiter nach Md&glichkeit einmal im Jahr
kontrolliert (siehe Kapitel 6). Die Ergebnisse der Bewertung dienen als Basis fir die
Festlegung risikovorbeugender MaBnahmen. So wird festgelegt, auf welche
Parameter und wie oft die angelieferten Fertigprodukte am Wareneingang kontrolliert

werden mssen.
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11 KorrekturmaBnahmen bei der Uberschreitung der Grenzwerte

In diesem Kapitel erklare ich die KorrekturmaBnahmen, die schon im Rahmen des
HACCP-Konzeptes ausgearbeitet sind und die an das jeweilig aktuelle
Risikopotential anzupassen sind.

Werden am Wareneingang Abweichungen von den in den Produktspezifikationen
festgelegten Grenzwerten festgestellt, so werden KorrekturmaBnahmen eingeleitet.
Dabei werden zuerst die Kunden und die Lieferanten dariiber informiert. So kénnen
sie auch KorrekturmafBnahmen vornehmen.

Sollte bei der Kontrolle am Wareneingang ein Schadlingsbefall festgestellt werden,
so wird die betroffene Partie von einer externen Firma druckentwest.

Wenn der Prozentanteil an Fremdkérpern Gber den Grenzwerten liegt, werden je
nach Fremdkérperart erneute Verlesungen im Unternehmen durchgefihrt und die
Produkte erst danach an die Kunden geliefert. Werden z.B. Glasteile in der Ware
gefunden, so werden die Produkte zur Kundenlieferung gesperrt.

Werden erhdhte Mykotoxin- Werte am Wareneingang festgestellt, so empfiehlt das
Unternehmen Schulungen fir die Verleser und gréBere Sorgfalt beim
Frichtepflicken in den Bearbeitungsfabriken des Ursprungslands. Dabei werden
vom Unternehmen auch Fristen fir die Durchfihrung der VerbesserungsmafBnahmen
festgelegt.

Liegen mikrobiologische Parameter, wie Gesamtkeimzahl, Salmonellen und E.coli
uber den Grenzwerten, so werden die Lieferanten aufgefordert die
Hygienebedingungen in ihren Bearbeitungsfabriken zu verbessern. Auch dabei
werden Fristen festgelegt.

Aufgrund haufiger Pestizidbefunde in den Produkten einiger Lieferanten ist das so
genannte Pre-Shipment-Semple-System zur Uberwachung der Pestizidfreiheit der
Rohstoffe eingeflihrt worden.

Des Weiteren werden die Lieferanten je nach Bedarf von dem QW-Leiter auditiert,
wobei nach méglichen Problemursachen und —lésungen gesucht wird. So werden
vom Unternehmen KorrekturmaBnahmen und Fristen vorgeschrieben, wie z.B.
moglichst baldige Schulungen flir der Verleser im Ursprungsland.
KorrekturmaBnahmen werden auch dann durchgefiihrt, wenn nach der Bearbeitung
der Frichte im Unternehmen gesundheitliche Risiken entdeckt werden.
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So werden die Produkte erneut auf Fremdkdrper hin verlesen oder zur
Druckentwesung im Auftrag geben.
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12 Schlussbetrachtung

Die Risikoanalyse der biologisch angebauten Trockenfriichte wurde mit dem Ziel
vorgenommen, moglichst  sichere Produkte  herzustellen und  der
lebensmittelverarbeitenden Industrie anzubieten. Mit Hilfe der Risikoanalyse sollten
mogliche gesundheitliche Gefahren betrachtet und bewertet werden. So habe ich ein
System zur Risikobewertung und prozessspezifischen Risikoanalyse erarbeitet, mit
deren Hilfe Risiken minimiert werden kénnen und auf deren Basis MaBnahmen zur
Risikovorbeugung, -tUberwachung und —korrektur festgelegt werden kénnen.

Die Risikoanalyse hat ergeben, dass alle Schritte der Herstellung und Bearbeitung
der 6kologisch angebauten Trockenfriichte potentielle Gefahrdungen verbergen. So
wurde festgestellt, dass an einigen Stellen der Produktion (Wareneingang,
Rohwarenbearbeitung und Lagerung) eine verstarkte Uberwachung stattfinden muss.
Die identifizierten Risiken sollen dabei durch geeignete UberwachungsmaBnahmen
gemindert werden. Werden die festgelegten Grenzwerte (berschritten, sind
entsprechende  KorrekturmaBnahmen vorzunehmen und anschlieBend zu
dokumentieren.

Dariber hinaus wurde festgestellt, dass die verschiedenen Trockenfriichte und deren
Lieferanten unterschiedlich risikoreich sind. Die verschiedenen Lieferanten und
Produkte mussen regelmafBig auf ihr Risikopotential hin Uberprift werden und
dementsprechend miissen dann die Vorbeugungs- und UberwachungsmaBnamen
daran angepasst werden. Somit sollte die Risikoanalyse keinesfalls als statisch
angesehen werden. Die Ergebnisse der Risikobewertung und der daran abgeleiteten
MaBnahmen sollten immer wieder auf ihre Vollstandigkeit hin Gberprift werden.

Nach der Beendigung dieser Arbeit wird die Frage aufgegriffen, welche anderen
Faktoren bei der Realisierung der Risikoanalyse in einem Lebensmittelunternehmen
von entscheidender Bedeutung sind. Voraussetzung hierfir ist, dass die
Unternehmenspolitik auf die Produktion gesundheitlich unbedenklicher Produkte
ausgerichtet ist. Des Weiteren sollten die Unternehmensziele fir alle Mitarbeiter
verstandlich sein. Das bedeutet, dass die Personen, die im Lebensmittelbereich des
Unternehmens tatig sind, Uber die notwendigen Kenntnisse im Lebensmittelbereich
verfigen und diese regelmafBig auffrischen. Hierfir missen die Verantwortlichen
daflr Sorge tragen, regelméaBige Schulungen und Weiterbildungen fur Mitarbeiter

anzubieten. Um diese Voraussetzung zu erfillen, sollte auch eine klare Trennung der
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Verantwortlichkeiten und Aufgabenbereiche bestehen. Auch die Verantwortlichen
mussen ihre Kenntnisse Uber Lebensmittel und potentielle Risiken sténdig
aktualisieren und daflr sorgen, dass das eingefihrte Risikomangementsystem

immer wieder auf seinen aktuellen Stand hin tGberprtft wird.
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Zusammenfassung

Ein Grundsatz des Unternehmens ist der Lebensmittelindustrie qualitativ hochwertige
Trockenfriichte anzubieten. Dabei kommt der gesundheitlichen Unbedenklichkeit der
Produkte besondere Bedeutung zu. So ergibt sich die Notwendigkeit, eine
Risikoanylse fur die 6kologisch angebauten Trockenfriichte durchzufiihren. Auf diese
Weise kénnen potentielle  gesundheitliche  Gefahrdungen erkannt und
Gefahrenvorbeugungs- und KontrollmaBnahmen eingefihrt werden.

Das Ziel der Arbeit ist eine Risikoanalyse fir die &kologisch angebauten
Trockenfrichte des Unternehmens  durchzufihren und  Verfahren  zur
Risikobewertung und zur prozessspezifischen Risikoanalyse auszuarbeiten.

Dazu werden zuerst die Begriffe ,gesundheitliche Risiken® und ,Risikomanagement*
erlautert. Da sich die Risikoanalyse auf gesetzliche Grundlagen stltzt, werden auch
diese kurz erklart.

Als néachstes werden die vom Unternehmen angebotenen Trockenfriichte flr die
lebensmittelverarbeitende Industrie dargestellt, um dem Leser einen Uberblick tber
die Produkte zu geben. Wichtiger Grundstein bei der Durchfihrung der Risikoanalyse
ist die detaillierte Beschreibung der Produktionsprozesse. Nur mit Kenntnis der
gesamten Produktionsprozesse kdnnen potentielle Gefahrdungen aufgrund des
Prozesses erkannt werden.

Da das Unternehmen die Trockenfriichte als fertige Produkte direkt von zahlreichen
Lieferanten bezieht und die Produkte auch ohne weitere Bearbeitung den Kunden
anbietet, wird auf die Verfahren der Lieferantenauswahl und -bewertung genauer
eingegangen.

AnschlieBend werden alle potentiellen Gefahren aufgrund des Produktionsprozesses
und der Produkte selbst beschrieben und die im Unternehmen bereits existierenden
praventiven MaBnahmen erldutert.

Im nachsten Schritt wird ein System zur Risikobewertung fir die Produkte unter
Bertcksichtigung der jeweiligen Lieferanten auf Basis von firmeneigenen
Erfahrungswerten (wie z. B. Reklamationen) und externer Informationen (wie z.B.
Schnellwarnungen) vorgenommen. So wird festgestellt, dass einige Produkte und
Lieferanten besonders risikoreich sind und folglich besondere Aufmerksamkeit
erfordern. Dabei wird ein Verfahren zur Risikobewertung von mir festgelegt. Fir die
risikoreichen Produkte erstelle ich eine Risikobewertung mit empfohlenen
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MaBnahmen, dass im Unternehmen zur Qualitatssicherung genutzt werden kann. So
erarbeite ich auch ein Verfahren fir eine Risikoanalyse der Bearbeitungsprozesse.
Das erstellte Formblatt wird in Zukunft vom Unternehmen zur Risikovorbeugung, -
korrektur und -Uberwachung genutzt.

SchlieBlich werden die Verfahren zur Risikolberwachung, -vorbeugung und -
korrektur von mir zusammengefasst.

Es wird darauf hingewiesen, dass die identifizierten Risiken und festgelegten
MaBnahmen standig auf ihren aktuellen Stand und ihre Vollstandigkeit hin zu
Uberprifen sind. Dabei mussen viele Faktoren berlcksichtigt werden- wie z.B.
Anderungen der gesetzlichen Anforderungen oder des Lieferantenstatus, die
EinfGhrung neuer Technologien zur Bearbeitung oder die Erweiterung der
Produktpalette mit Einflihrung neuer Fruchtsorten im Firmensortiment.
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Summary

One of the companies basic principles is to offer dried fruits of highest quality with a
strong product emphasis on “Natural and Health”. Therefore a risk analysis of
ecologically grown dried fruits needs to be carried out to identify potential health
dangers and install the required control and prevention measures.

The objective of this dissertation is to analyse the risks of ecologically grown dried
fruits and develop methods & process for the risk analysis. For this purpose, the
terms “health risks” and “risk management” will be defined, and the legal

requirements of risk analysis explained.

Firstly, the dried fruits that the company offer to the food industry will be outlined to
give the reader an overview of the product range. An important fundament of the risk
analysis is a detailed description of the entire production process. Potential dangers
based on the process can only be identified with this knowledge.

Then, since the company markets dried fruits to its customers as a finished product -
purchased directly from a variety of suppliers, without further processing, the method
of supplier choice and evaluation will be looked at closer.

After this, all potential dangers based on the production process and the product
itself will be described and explained together with the companies existing preventive

measures.

The next step will be the development of a risk evaluation system for the products
that takes into account all the relative suppliers and internal benchmarks (for

example reclamation) and external information (for example alerts).

This will show that some products and suppliers are high risk and will need special
attention. In doing this | will define the methods of risk evaluation. | will also include
measures for some of the more higher risk products that the company can use for
their quality assurance. This will also lead to a method for a risk analysis of the
handling processes.
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In future the, company will use the developed form for risk prevention, revision and
monitoring. Ultimately | will summarise the methods of risk monitoring, prevention

and revision.

It is advised that the identified risks and defined methods should always be
updated and thier integrity checked. While doing this, many factors should taken into
consideration, for example — change in legislation or supplier status, the introduction

of new technology to process of expand the product range with new fruit sorts.
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Anhang A: Ernte und Bearbeitung im Ursprungsland
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Abb. 7: Ernte und Bearbeitung von Bio-Feigen
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Pfliicken der frischen
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Abb. 8: Ernte und Bearbeitung von Bio-Pflaumen
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Frichte

|

Sonenntrocknung

|

Drei mal Wachen und
Sieben

|

Olen

|

Laser-Sortierung

|

Manuelle Verlesung

|

Verpacken

|

Lagerung

Abb. 9: Ernte und Bearbeitung von Bio-Sultaninen
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Abb. 10: Ernte und Bearbeitung von Bio-Aprikosen
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Anhang

Risikobewertung Rohstoff: Bio-Aprikosen
Lieferant/ Ursprungsland: Turkei
Risiken* S A R | Vorbeugende Haufigkeit Korrektur- Uber- Zu- Doku-
k | MaBnahme maBnahme wachung standig men-
tation
Biologische: hoch | hoch | 4 | Untersuchung Jede Partie Sperren Lieferantenbewer- | QW- WIS
-Insektenbefall nach Kunden und tung und Abteilung
Monitoringplan Lieferanten -audit
informieren Pre- Shipment-
Muster
Chemische: hoch | hoch | 3 | Untersuchung Jede Partie Bearbeitung des Lieferantenbewer- | QW- WIS
-Pestizide: Dodin, nach Monitoringplans tung und Abteilung
Cypermethrin, Monitoringplan Sperren -audit
Azinophos- Kunden und Pre-Shipment-
Methyl, Captan, Lieferanten Muster
Methomyl informieren
-geschwefelte
Frichte
-Aflatoxine
Physikalische: hoch | mittel | 4 | Untersuchung Jede Partie Sperren Lieferantenbewer- | QW- WIS
- Steine, Kerne, nach Kunden und tung und Abteilung
Unkraut Monitoringplan Lieferanten -audit
- tote Milben informieren
*Risiken aufgrund Reklamationen, Schnellwarnungen, Laborergebniss
Rk: Risikoklasse
S: Schwere des Auftretens
A: Wahrscheinlichkeit des Auftretens
erstellt vom: lvanova, Bilyana Geéndert am: Seite 1 von 1

gliltig ab: 01.10.2007

Geandert von:
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Anhang

Risikobewertung

Rohstoff: Bio-Feigen

Lieferant/ Ursprungsland: Turkei

Risiken* S A R Vorbeugende Haufigkeit Korrektur- Uber- Zu- Doku-
k| MaBnahme maBnahme wachung standig men-
tation
Biologische: hoch | hoch | 4| Untersuchung Jede Partie Sperren Lieferantenbewer- | QW- WIS
-Insektenbefall nach Kunden und tung und Abteilung
-Schimmelbefall Monitoringplan Lieferanten -audit
informieren
Chemische: hoch | hoch | 3| Untersuchung Jede Partie Sperren Lieferantenbewer- | QW- WIS
- Aflatoxine nach Kunden und tung und Abteilung
Monitoringplan Lieferanten -audit
informieren
Physikalische: mittel | mittel | 3| Untersuchung Jede Partie Sperren Lieferantenbewer- | QW- WIS
-Tote Insekten und nach Kunden und tung und Abteilung
Exkremente Monitoringplan Lieferanten -audit
informieren
*Risiken aufgrund Reklamationen, Schnellwarnungen, Laborergebnisse
Rk: Risikoklasse
S: Schwere des Auftretens
A: Wahrscheinlichkeit des Auftretens
erstellt vom: lvanova, Bilyana Geéndert am: Seite 1 von 1

gliltig ab: 01.10.2007

Geandert von:
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Anhang

Risikobewertung

Rohstoff: Bio-Sultaninen

Lieferant/ Ursprungsland: Turkei

Risiken* S A R Vorbeugende Haufigkeit Korrektur- Uber- Zu- Doku-

k| MaBnahme maBnahme wachung standig men-
tation

Chemische: hoch | hoch | 4| Untersuchung Jede Partie Sperren Lieferantenbewer- | QW- WIS

- Pestizide: nach Kunden und tung und Abteilung

Procymidon, Monitoringplan Lieferanten -audit

Azetamapirid, informieren

Triadimenol, Bearbeitung des

Tridimifon, Monitoringsplans

Dichlorovos,

Procymidon

Physikalische: hoch | hoch | 4| Untersuchung Jede Partie Sperren Lieferantenbewer- | QW- WIS

- Glassplitter, nach Kunden und tung und Abteilung

Nylon, Feder, Monitoringplan Lieferanten -audit

Faserstlcke, informieren

Schrottkugel, Metall

*Risiken aufgrund Reklamationen, Schnellwarnungen, Laborergebnisse

Rk: Risikoklasse

S: Schwere des Auftretens

A: Wahrscheinlichkeit des Auftretens

erstellt vom: lvanova, Bilyana Geéndert am: Seite 1 von 1

gultig ab: 01.10.2007 Geéandert von:
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Anhang

Risikobewertung

Rohstoff: Bio-Pflaumen

Lieferant/ Ursprungsland: Turkei

Risiken* S A R Vorbeugende Haufigkeit Korrektur- Uber- Zu- Doku-
k| MaBnahme maBnahme wachung standig men-
tation
Biologische: hoch | hoch | 4| Untersuchung Jede Partie Sperren Lieferantenbewer- | QW- WIS
- Insektenbefall nach Kunden und tung und Abteilung
Monitoringplan Lieferanten -audit
informieren
Physikalische: hoch | gering | 3| Untersuchung Jede Partie Sperren Lieferantenbewer- | QW- WIS
- Holzstlicke, nach Kunden und tung und Abteilung
Kernteile Monitoringplan Lieferanten -audit
informieren
*Risiken aufgrund Reklamationen, Schnellwarnungen, Laborergebnisse
Rk: Risikoklasse
S: Schwere des Auftretens
A: Wahrscheinlichkeit des Auftretens
erstellt vom: lvanova, Bilyana Geéandert am: Seite 1 von 1
gultig ab: 01.10.2007 Geéandert von:

A- 10
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Anhang C: Risikoanalyse und HACCP-Plan
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Anhang

Prozessspezifische Risikoanalyse und HACCP-Plan

Rohstoff: Bio-Aprikosen

Prozessschritt | Risiken Praventive Haufig-keit | Uberwachung/ Kritischer Korrektur- Zu- Doku-
MaBnahme Prifung Grenzwert maBnahmen stan- menta-
bei Abweichung dig- tion
keit
Waren- Biologische Lieferanten- Nach Visuell, Lt. Ruckweisung oder QW WIS
eingang Kontamination mit bewertung Monitoring- | analytisch nach Spezifikation Sperrung der Partie;
Mikroorganismen, Laborunter- plan Monitoringplan Information an
GMO, suchungen Kunden und
Schadlingsbefall Lieferanten;
Allergene Beseitigung
Schimmelbefall etwaiger Risiken
durch Technologie
Chemische Lieferanten- Analytisch nach Lt. Rickweisung oder Qw WIS
Pestizide bewertung Monitoring- und Spezifikation Sperrung der Partie,
Schwermetalle Laboruntersu Probenahmeplan Information an
Aflatoxine chungen Kunden und
OTA Lieferanten
SO,- Gehalt
Qw WIS
Physikalische Kontrollver- Stichprobenartige Lt. Rickholung,
Fremdkorper lesung Kontrollverlesung Spezifikation Sperrung,
Information an
Kunden und
Lieferanten,
Verlesung der Partie
erstellt von: lvanova, Bilyana Geandert am: Seite 1 von 2

gliltig ab: 01.10.2007

Geandert von:
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Anhang

Prozessspezifische Risikoanalyse und HACCP-Plan

Rohstoff: Bio-Aprikosen

Prozessschritt | Risiken Praventive Haufigkeit | Uberwachung/ Kritischer Korrektur- Zu- Doku-
MaBnahme Priifung Grenzwert maBnahmen stan- menta-
bei Abweichung dig- tion
keit
Bearbeitung Biologische Warenausgangs- | Jede Analytisch nach Lt. Rickholung, Qw WIS
im Sinne Kontamination mit kontrolle bearbeitete | Monitoringplan Spezifikation Sperrung,
Kunden- Mikroorganismen, geman dem Charge
forderung Allergene Monitoringplan
Physikalische Warenausgangs- | Jede Stichprobenartige Lt. Rickholung, Qw WIS
Fremdkorper kontrolle geméaB | bearbeitete | Kontrollverlesung Spezifikation Sperrung,
dem Charge Beseitigung von
Monitoringplan Risiken durch
Technologie
Lagerung Uberschreiten des Kontrolle vor der | Jede Visuell Lt. Sperrung, QW WIS
und Versand MHD Einlagerung bearbeitete Spezifikation Druckenwesung
Schédlingsbefall Charge
erstellt von: lvanova, Bilyana Geéandert am: Seite 2 von 2

gliltig ab: 01.10.2007

Geandert von:
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Anhang

Prozessspezifische Risikoanalyse und HACCP-Plan

Rohstoff: Bio-Sultaninen

Prozessschritt | Risiken Praventive Haufigkeit Uberwachung/ Kritischer Korrektur- Zu- Doku-
MaBnahme Priifung Grenzwert maBnahmen stian- | menta
bei Abweichung dig- -tion
keit
Waren- Biologische Lieferanten- Nach Visuell, Lt. Rickweisung oder | QW WIS
eingang Kontamination mit bewertung Monitoring- | analytisch nach Spezifikation | Sperrung der
Mikroorganismen, Laborunter- plan Monitoringplan Partie; Information
GMO, suchungen an Kunden und
Schadlingsbefall Lieferanten;
Allergene Beseitigung
Schimmelbefall etwaiger Risiken
durch Technologie
Qw WIS
Chemische Lieferanten- Analytisch nach Lt. Ruckweisung oder
Pestizide bewertung Monitoring- und Spezifikation | Sperrung der
Schwermetalle Laborunter- Probenahmeplan Partie, Information
Aflatoxine suchungen an Kunden und
SO,- Gehalt Lieferanten
Qw WIS
Physikalische Kontrollver- Stichprobenartig nach Lt. Ruckholung,
Fremdkdorper lesung Monitoringplan Spezifikation | Sperrung,
auf Information an
Fremdkorper Kunden und
Lieferanten,
Verlesung der
Partie
erstellt von: lvanova, Bilyana Geandert am: Seite 1 von 2

gliltig ab: 01.10.2007

Geandert von:
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Anhang

Prozessspezifische Risikoanalyse und HACCP-Plan

Rohstoff: Bio-Sultaninen

Prozessschritt | Risiken Praventive Haufigkeit Uberwachung/ Kritischer Korrektur- Zu- Doku-
MaBnahme Priifung Grenzwert maBnahmen stéan- menta-
bei Abweichung dig- tion
keit
Bearbeitung Biologische Warenausgangs- | Jede Analytisch nach Lt. Ruckholung, Qw WIS
im Sinne Kontamination mit kontrolle bearbeitete | Monitoringplan Spezifikation Sperrung
Kunden- Mikroorganismen, geman dem Charge
forderung Allergene Monitoringplan
Physikalische Warenausgangs- | Jede Kontrollverlesung | Lt. Ruckholung, Qw WIS
Fremdkorper kontrolle gemaB | bearbeitete | auf Fremdkdrper | Spezifikation Sperrung,
dem Monitoring Charge Beseitigung von
Risiken durch
Technologie
Lagerung Uberschreiten des Kontrolle vor der | Jede Visuell Lt. Sperrung, QW WIS
und Versand MHD Einlagerung bearbeitete Spezifikation Druckenwesung
Schadlingsbefall Charge
erstellt von: lvanova, Bilyana Geandert am: Seite 2 von 2

gliltig ab: 01.10.2007

Geandert von:
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Anhang

Prozessspezifische Risikoanalyse und HACCP-Plan

Rohstoff: Bio-Feigen

Prozessschritt | Risiken Praventive Haufigkeit Uberwachung/ Kritischer Korrektur- Zu- Doku-
MaBnahme Priifung Grenzwert maBnahmen stan- | menta-
bei Abweichung dig- | tion
keit
Waren- Biologische Lieferanten- Nach Visuell, Lt. Rickweisung oder | QW WIS
eingang Kontamination mit bewertung Monitoring- | analytisch nach Spezifikation | Sperrung der
Mikroorganismen, Laborunter- plan Monitoringplan Partie; Information
GMO, suchungen an Kunden und
Schadlingsbefall Lieferanten;
Allergene Beseitigung
Schimmelbefall etwaiger Risiken
durch Technologie
Qw WIS
Chemische Lieferanten- Analytisch nach Lt. Ruckweisung oder
Pestizide bewertung Monitoring- und Spezifikation | Sperrung der
Schwermetalle Laborunter- Probenahmeplan Partie, Information
Aflatoxine suchungen an Kunden und
SO,- Gehalt Lieferanten
Qw WIS
Physikalische Kontrollver- Stichprobenartig nach Lt. Ruckholung,
Fremdkdorper lesung Monitoringplan Spezifikation | Sperrung,
auf Information an
Fremdkorper Kunden und
Lieferanten,
Verlesung der
Partie
erstellt von: lvanova, Bilyana Geandert am: Seite 1 von 2

gliltig ab: 01.10.2007

Geandert von:
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Anhang

Prozessspezifische Risikoanalyse und HACCP-Plan

Rohstoff: Bio-Feigen

Prozessschritt | Risiken Praventive Haufig-keit | Uberwachung/ Kritischer Korrektur- Zu- Doku-
MaBnahme Priifung Grenzwert maBnahmen stin- | menta-
bei Abweichung dig- tion
keit
Bearbeitung Biologische Warenausgangs- | Jede Analytisch nach Lt. Ruckholung, Qw WIS
im Sinne Kontamination mit kontrolle bearbeitete | Monitoringplan Spezifikation Sperrung
Kunden- Mikroorganismen, geman dem Charge
forderung Allergene Monitoringplan
Physikalische Warenausgangs- | Jede Kontrollverlesung | Lt. Ruckholung, Qw WIS
Fremdkorper kontrolle gemaB | bearbeitete | auf Fremdkdrper | Spezifikation Sperrung,
dem Monitoring Charge Beseitigung von
Risiken durch
Technologie
Lagerung Uberschreiten des Kontrolle vor der | Jede Visuell Lt. Sperrung, QW WIS
und Versand MHD Einlagerung bearbeitete Spezifikation Druckenwesung
Schadlingsbefall Charge
erstellt von: lvanova, Bilyana Geandert am: Seite 2 von 2

gliltig ab: 01.10.2007

Geandert von:
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Anhang

Prozessspezifische Risikoanalyse und HACCP-Plan

Rohstoff: Bio-Pflaumen

Prozessschritt | Risiken Praventive Haufigkeit Uberwachung/ Kritischer Korrektur- Zu- Doku-
MaBnahme Priifung Grenzwert maBnahmen stian- | menta
bei Abweichung dig- -tion
keit
Waren- Biologische Lieferanten- Nach Visuell, Lt. Rickweisung oder | QW WIS
eingang Kontamination mit bewertung Monitoring- | analytisch nach Spezifikation | Sperrung der
Mikroorganismen, Laborunter- plan Monitoringplan Partie; Information
GMO, suchungen an Kunden und
Schadlingsbefall Lieferanten;
Allergene Beseitigung
Schimmelbefall etwaiger Risiken
durch Technologie
Chemische Lieferanten- Analytisch nach Lt. Rackweisung oder | QW WIS
Pestizide bewertung Monitoring- und Spezifikation | Sperrung der
Schwermetalle Laborunter- Probenahmeplan Partie, Information
Aflatoxine suchungen an Kunden und
SO,- Gehalt Lieferanten
Physikalische Kontrollver- Stichprobenartig nach Lt. Ruckholung, QW WIS
Fremdkdorper lesung Monitoringplan Spezifikation | Sperrung,
auf Information an
Fremdkdorper Kunden und
Lieferanten,
Verlesung der
Partie
erstellt von: lvanova, Bilyana Geandert am: Seite 1 von 2

gliltig ab: 01.10.2007

Geandert von:
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Anhang

Prozessspezifische Risikoanalyse und HACCP-Plan

Rohstoff: Bio-Pflaumen

Prozessschritt | Risiken Praventive Haufigkeit Uberwachung/ Kritischer Korrektur- Zu- Doku-
MaBnahme Priifung Grenzwert maBnahmen stin- | menta-
bei Abweichung dig- tion
keit
Bearbeitung Biologische Warenausgangs- | Jede Analytisch nach Lt. Ruckholung, Qw WIS
im Sinne Kontamination mit kontrolle bearbeitete | Monitoringplan Spezifikation Sperrung
Kunden- Mikroorganismen, geman dem Charge
forderung Allergene Monitoringplan
Physikalische Warenausgangs- | Jede Kontrollverlesung | Lt. Ruckholung, Qw WIS
Fremdkorper kontrolle gemaB | bearbeitete | auf Fremdkdrper | Spezifikation Sperrung,
dem Monitoring Charge Beseitigung von
Risiken durch
Technologie
Lagerung Uberschreiten des Kontrolle vor der | Jede Visuell Lt. Sperrung, QW WIS
und Versand MHD Einlagerung bearbeitete Spezifikation Druckenwesung
Schadlingsbefall Charge
erstellt von: lvanova, Bilyana Geandert am: Seite 2 von 2

gliltig ab: 01.10.2007

Geandert von:
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Anhang D: Reinheitsspezifikation
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Kategorien:

A, Gesundheitsgefahrdend:

Fremdkarper oder Defekte:

1. Grob sinnlich wahmehmbare Exkreta

B. Ekelerregend:

C. Sonstiger Fremdbesatz:

D. Artfremde Pflanzentzile:

E. Artspezifische Fremdteile:

Kontamination durch Nagetierfral

Yisuell wahrmehmbarer Schimmel Alle Gralien
. Glas, Graten, Holz, Knochen, Steing
oder 3hnliche Fremdieile
Gummi, Maden, Raupen, W rmer, i
Pflaster, Faden, Schnecken, Schniire, 1. Uber 2 mm

Watte, Zigaretten, Haare, Insektzn, Fedemn 2. Unter 2 mm

oder dhnliche Fremdteile

1. Uber 2 mm
2. Unter 2 mm

Kunststoff, Stoff, Wolle, Papier, Erde,
Farbe, Lack oder dhnliche Fremdteils

Stiele, Fasern, fremde Krauter/Pflanzenteile

Schalen, Blatter, Bluten oder Shnliche Alle Gralten
Fremdteile

Stiele, verholzte Teile, Wurzeln, Bliten,

missfarbene Teile, Schalen oder 3hnliche Alle Grélien

Defekte

Kritische Grolen:

Toleranzen:

Mull Toleranz

Mull Toleranz
0,0005 %

1 Teil/20 kg
0,02 %

0,1%

02%

Bei Ankunft der W are in Hamburg werdan aus jeder Partie, vor der weiteren Verfiigung, mindestens 100 kg sorgfaltig probeverlesen. Im Falle, dass
die Probeverlesung Ergebnisse aulferhalb der oben genannten Toleranzgrenzen ergibt, wird in Abstimrung mit dem Lieferanten wie folgt

vorgegangen:

Bei Ergebnissen aulterhalb der Toleranzgrenzen fir Fremdteile der Kategorien A und B wird die gesamte Partie zurickgewiesen und ist durch den
Lieferanten kostenfrei auszutauschen.

Bei Ergebnissen aulterhalb der Toleranzgrenzen fir Fremdteile oder Defekte der Kategorien C, D und E wird die gesamte Partie sorgfaltig auf
unseren Anlagen verlesen und gereinigt. Die Kosten hierflr hat der Lieferant zu fragen.




Anhang

Anhang E: Produktspezifikation

Beschreibung Bic-Aprikosen, Bio-Reismehl jma, 3,0%)
Dias Procukt entsprich? der duelen Fassung des LFGE und der Verordnung des Sho'agischen Landbaus
[EWG) 20621,
Reinhetsspesiikation sehe Ssite 2
Bromid: gemal BNM-Crienfisnungswer
Diie Ware it nicht geschwefsh
Beurte'ung von Pestiziden und weiteren Rickstanden: =5 wird kein Trocknungsfakior und kein Sireubereich
akzeofier.
Chemische Werte
Prufparameter Priifmethode Sollwert Min. Max Einheit
Feuchie Bh 70° C Vak 000 %
502-Gehalt 10 pom
aw-Wert 0,70
Aflaieine Entsprechen den Yorgaben des deutschen Lebensminidgesstzes (LFGS)
Fustizide Entsprechen den Crentenngsweren des BN
Cadmiumgahalt 0,050 ppm
Gusskallbargehalt 0030 ppm
Bleigehalt 0,100 ppm
Mikrobiologische Werte
Prifparameter Priifmethods n e m M Einheit
Gesamikeimeshi 0000 ig
Colifome Keime 100 fg
Escharichia coli 0 /g
Staphylacocous aureus 10 /g
Sultiracuziersnds Clostridian 0 fg
Halan 500 /g
Schimmel 500 fg
Bacillus cereus 500 /g
Salmonelien in 50 g MEQaN
Senszorik vor Zubereitung
Purssehen Sticke, 57 mm
Texdur Fist bis weich
Farbe Braurlich
Garuch Frizch, artypisch, ohne Frermdgensch
Geschmack Frisch, artypisch. ohine Fremdgeschmack
Lagerbedingungen
Kithl und trocken bei 5 - 10° Clagem
Haltharkeit

Mindestens 12 Monaie in ungedffneten Onginalgebinden bel sinwandireien Lager- und Transporbedngungen

Abb. 20 Produktspezifikation Bio-Aprikosen
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