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1. EINLEITUNG

~In der Backerei wird eh alles gebacken...."

Auf den ersten Blick erscheint dieser allgemeingiiltige Satz richtig - betrachtet man ihn
allerdings genauer, muB man zugeben, daB in einer Backerei nicht alles gebacken wird

und zum anderen viele Kontaminationen erst nach dem Backvorgang auftreten.

Im Jahr 2000 erkrankten in Deutschland ca. 110.000 Personen an einer Salmonelleninfek-
tion. Aus Untersuchungen ist bekannt, dass ca. 20 — 30 % der Erkrankungen aus dem
Backwarenbereich und dort besonders aus dem Bereich der nicht durchgebackenen Wa-
ren stammen. Eine Béackerei in Berlin lieferte Eclair mit Sahnefiillung an finf Altenheime,
dadurch kam es zu einer Salmonelleninfektion, in deren Verlauf 220 Personen erkrankten
und 14 Senioren starben (N.N.1).

Durch Mikroorganismen bedingte Lebensmittelvergiftungen haben in den letzten Jahren
standig zugenommen. 1992 wurden dem Bundesgesundheitsamt in Deutschland 195.000
Krankheitsfalle und 180 Todesfdlle gemeldet. Die Dunkelziffer wird auf den Faktor 10 — 20
hoher geschatzt. Der gréBte Teil wurde durch Sa/monella enteritidis der Phagovare 4, 8
und 34 verursacht. Dabei waren an groBeren Ausbriichen Eier und Eiprodukte sowie ei-
enthaltende Backwaren mit nicht durchgebackener Fiillung beteiligt (KRAMER 1993).

~Auch bei Lebensmitteln ist der Kunde Koénig" (N.N. 13). ,, Kein Produktionszweig kann es
sich leisten, den Absatz, d. h. den Konsumenten zu vernachldssigen - auch nicht die
Landwirtschaft" (ERBERSDOBLER 1987). Diese Aussage hat sich inzwischen in der Praxis
der Brotherstellung bewahrheitet, was sich im steigenden Angebot von Produkten aus

kontrolliertem oder 6kologischem Anbau zeigt (N.N. 13).

In der vorliegenden Arbeit wurden alle Abldufe in einer Backerei vom Eingang der Roh-

stoffe Uber die Produktion bis hin zum Verkauf bzw. der Auslieferung der Produkte unter

1



EINLEITUNG

sucht. Aufgabe war es, zuerst eine Bestandsaufnahme zu machen. Durch diese Analyse
der IST-Situation konnten alle Schwachstellen aufgelistet werden und daraufhin ein
HACCP-Konzept erstellt werden, um dann Uber die Einfliihrung der Basishygiene und ent-
sprechende Mitarbeiterschulung ein funktionierendes und zukunftsorientiertes Qualitatssi-
cherungssystem zu implementieren.

Die Frage war anfangs nicht nur, ob die Schwachstellen zu beheben sind und ein funktio-
nierendes Qualitatssicherungskonzept mdglich ist, das sowohl in den taglichen Arbeitsab-
lauf integriert und mit dem gearbeitet werden kann als auch niemanden Uberfordert, son-
dern auch wie und wann das Qualitatsziel erreicht werden soll. Dazu muBte erst bei allen
Mitarbeitern das Interesse fiir das Thema und die damit verbundenen Probleme geweckt
werden. Um zu zeigen, daB es sich lohnt, flir das Erreichen des Zieles Zeit und Energie zu
investieren, wurden die Ablaufe des Konzeptes grob, aber klar aufgezeigt und erklart,
welche Zeit, Kosten und Investitionen einkalkuliert werden miissen, um die Implementie-
rung des HACCP-Konzeptes zu realisieren.

Dieses HACCP-Konzept stellt ein auf den gesamten lebensmittelproduzierenden Betrieb
ausgerichtetes Lebensmittelsicherungssystem dar, das nicht nur die Endproduktkontrolle
beriicksichtigt, sondern bereits beim Wareneingang und im ProduktionsprozeB eingreift

und somit zielgerichtet akut gesundheitsgefahrdende Moglichkeiten ausschlieft.

Um die Hygiene im Backer- und Konditorenhandwerk besser darzustellen, wird zu Beginn
dieser Arbeit die Lebensmittelhygiene vor 100 Jahren geschildert, wie sich die Verhaltnisse
bis zur heutigen Zeit gedndert und welche rechtlichen Grundlagen dazu beigetragen ha-
ben. AnschlieBend werden die Prinzipien eines mdglichst gut funktionierenden HACCP-
Systems flir eine Backerei aufgezeigt. SchlieBlich wird noch die Backereitechnik beschrie-
ben und den AbschluB3 bildet die fiir diese Branche relevante Mikrobiologie mit den niitzli-

chen und schadlichen Mikroorganismen.

Der amtliche Tierarzt ist heute nicht mehr allein fiir die Uberwachung der Lebensmittel
tierischen Ursprungs zustandig, sondern auch fiir die aus pflanzlicher Herkunft. Im Ge-
gensatz zu den Denkmodellen zur Qualitatssicherheit in registrierten Betrieben der
Fleischwarenindustrie hat der Grundgedanke eines funktionierenden Qualitatssicherungs-
konzeptes bei pflanzlichen Lebensmitteln bzw. in Backereien und Konditoreien noch nicht
im erforderlichen Umfang Niederschlag gefunden. Darum war das Ziel dieser Arbeit, ein
durchgangig an ProzeBsicherheit orientiertes Qualitatssicherungssystem wissenschaftlich

Zu erarbeiten.



2. LITERATUR

2.1 LEBENSMITTELHYGIENE

2.1.1 ALLGEMEINES

Der Begriff ,Hygiene" entstammt der Medizin, Gesundheitslehre und —pflege und umfaBt
urspriinglich alle MaBnahmen zur Verhlitung von Krankheiten und Gesundheitsschaden.
Heutzutage ist der Begriff entsprechend der Joint FAO (Food and Agriculture Organization
of the United Nations)/WHO (World Health Organisation) als Codex Alimentarius-
Kommission definiert:

~Lebensmittelhygiene umfaBt alle MaBnahmen und Vorkehrungen, die bei der Herstellung,
Behandlung, Lagerung und dem Vertrieb von Lebensmitteln notwendig sind und zur Ver-
meidung oder Verringerung gesundheitlicher Gefahrdungen aus der Umwelt beitragen,
um ein einwandfreies, gesundes und bekdmmliches Erzeugnis zu gewahrleisten, das fir
den menschlichen GenuB tauglich ist" (STOLLE 1993a; STOLLE ET AL., 1993; PICHHARDT
1998). Damit wird verdeutlicht, daB der Mensch durch die Fleisch- und Lebensmittelhy-
giene nicht nur vor gesundheitlichen Schaden geschiitzt werden soll, sondern daB die Le-
bensmittel selbst auch ,gesund" sein sollen. Hygiene ist somit praventiver Gesundheits-
schutz (STOLLE 1993a). Dies beginnt bei der Urproduktion und geht Gber samtliche Pro-
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duktionsschritte bis hin zur Ubergabe an den Verbraucher (MULLER UND WEBER 1996).
Urproduktion bedeutet Ernte, Schlachten und Melken (PICHHARDT 1998).

2.1.2 LEBENSMITTELRECHT IM WANDEL DER ZEIT

Im Altertum versorgte man sich noch selbst. Deshalb bestand in dieser Zeit noch kein
Bedirfnis nach lebensmittelrechtlichen Regelungen, da genau bekannt war, was die ein-
zelnen Lebensmittel beinhalteten und wie sie zubereitet wurden. Die Eigenversorgung
endete mit der Entwicklung der Arbeitsteilung, worauf der Handel mit Lebensmitteln folg-
te und somit auch die Nachfrage nach lebensmittelrechtlichen Regelungen (N.N. 2).

Im alten Rom hatte die Marktaufsicht z.B. Uiber die Sauberkeit der StraBen und die Abga-
be des Trinkwassers aus den offentlichen Leitungen zu wachen. Untaugliche Lebensmittel
wurden beschlagnahmt und vernichtet. AuBerdem hatten die Kontrolleure gegen Wucher
und Betrug am Markt vorzugehen. Die Gesetze in friiheren Zeiten hatten aber noch nicht
den Verbraucherschutz zum Ziel. Die Festsetzung von Qualitdtsstandards war vor allem
der Einteilung der Lebensmittel in verschiedene Steuerklassen dienlich. So stand die Geld-
einnahme des Staates im Vordergrund und nicht der Verbraucherschutz (N.N. 2).

Im Mittelalter wurden in Deutschland bereits neben Bestrafungen flir Betriigereien bei der
Herstellung und beim Handel mit Lebensmitteln hygienische MaBnahmen zur Verhiitung
von Gefahren im Verkehr mit Lebensmitteln ergriffen. So war es z. B. den Kaufern verbo-
ten, das Fleisch bei der Besichtigung zu bertihren (N.N. 2).

Bereits im 11. Jahrhundert sind vor allem in den , Brotgewerben geschworene Vormeister
und Beschauer" (STAHL 1911) tatig. Spater wurden die Brotschauen vorwiegend vom
Zunftmeister ausgefiihrt (STAHL 1911). Des Weiteren wurden Wein-, Mehl-, Fleisch und
Schmalzschauen zur Uberpriifung der Nahrungsmittelqualitit eingefiihrt. Die Ziinfte als
Vertreter des Lebensmittelgewerbes wurden in die Kontrollen miteinbezogen und somit
eine Selbstkontrolle der Lebensmittelwirtschaft entwickelt. Im Vordergrund des mittelal-
terlichen Lebensmittelrechts stand ebenfalls noch der ,gemeine Nutzen" (N.N. 2) der
Stadt (Wohl der Allgemeinheit, Aufrechterhaltung der Ordnung) und nur Nebenzweck wa-
ren Schutz der Bevodlkerung vor Tauschung und Gesundheitsgefédhrdung (N.N. 2). In den
wachsenden Stadten stieg die Nachfrage nach Brot und die Backer bemiihten sich, gute
Ware anzubieten. Dazu waren sie auch durch die ,staedtische Ueberwachung" (STAHL
1911) verpflichtet. Um sein Amt ernst zu nehmen und die Strafen entsprechend hart aus-
fallen zu lassen, erhielt der sog. Brotschauer fiir seine Tatigkeiten Einklinfte. Das Strafsys-
tem fur Backer zeichnete sich durch die entehrendsten und hartesten Strafen aus. Diese
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gingen von Landesverweisung Uber RepressivmalBregeln bis hin zu Geldstrafen, Niederle-
gung des Berufes, Prangerstehen oder Schupfen (STAHL 1911).

Das Nahrungsmittelgesetz (NMG) vom 14.5.1879 umfaBte als erstes Gesetz ausschlieBlich
lebensmittelrechtliche Normen und hatte im gesamten Deutschen Reich Gliltigkeit. Das
NMG wurde mit Wirkung vom 1.10.1927 durch das Gesetz (iber den Verkehr mit Lebens-
mitteln und Bedarfsgegenstanden (LMG) abgel6st. Das LMG hatte eine Verbesserung der
Kennzeichnung von Lebensmitteln zur Folge. Eine wesentliche Neuordnung des deutschen
Lebensmittelrechts brachte das Lebensmittel- und Bedarfsgegenstandegesetz (LMBG) vom
15.8.1974. Wesentliche Neuerungen waren das Ersetzen des Begriffes ,,Fremdstoff* durch
»~Zusatzstoff® und die Regelungen von Tabak- und kosmetischen Erzeugnissen. Die bun-
deseinheitliche Lebensmittelhygiene-Verordnung (LMHV) vom 5.8.1997 stellt eine der we-
sentlichen lebensmittelrechtlichen Bestimmungen dar. Sie beinhaltet allgemeine Hygiene-
vorschriften fir das gewerbsmaBige Herstellen, Behandeln und Inverkehrbringen von Le-
bensmitteln tierischer und pflanzlicher Herkunft. AuBerdem muB jeder, der Lebensmittel
herstellt, behandelt oder in den Verkehr bringt, durch betriebseigene Kontrollen gewahr-
leisten, daB durch Festlegen kritischer Punkte im ProzeBablauf die Entstehung gesundheit-

licher Gefahren flir den Verbauchers abgesichert sind (N.N. 2).

2.1.3 LEBENSMITTELHYGIENE IN DEN BACKEREIEN ENDE
DES 19. JAHRHUNDERTS

Die Brotfrage im wortlichen Sinn stand im Vordergrund bei Karl Marx Ende Oktober 1862
(N.N. 3). Ein altes britisches Sprichwort sagt, daB jeder Mann "a peck of dirt" (einen Met-
zen Dreck) essen muB. Dies war jedoch moralisch gemeint. Keiner ahnte jedoch, daB3 in
der Realitat jeder taglich ein Mixtum compositum von Mehl, Alum, Spinnweben, Kiichen-
schaben und Menschenschweil3 verzehrte und dieser als wiirzendes Ingredienz in den
Brotteig einging.

Die Tagel6hner in den Londoner Backereien hatten in den sechziger Jahren des 19. Jahr-
hunderts das Parlament mit Beschwerdeschriften Uiber ihre ausnahmsweise elende Lage
Uberflutet. Ein Bericht Uber deren Lage zerfdllt in zwei Hauptabschnitte. Der erste schil-
dert die Misere der Arbeiter in den Backereien; der zweite enthiillt die ekelhaften Myste-
rien der Brotbereitung selbst. Das Durchschnittsalter dieser Arbeiter, die meist an der
Auszehrung sterben, war 42 Jahre (N.N. 3).

Die Brotherstellung fand meist in engen, unterirdischen, schlecht oder gar nicht bellifteten

Gewdlben statt. Die schlechte Luft wurde erganzt durch die schlechten Abzlige. Spinnwe-
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ben, Kiichenschaben, Ratten und Mduse vermischen sich mit dem Teig, der fast immer
den Schweif3 und oft krankhafte Absonderungen der Kneter einsaugt (N.N. 3).

August Bebel verdffentlichte 1890 eine Broschiire tUber die miserablen Arbeitsbedingungen
in den Backereien: "Zur Lage der Arbeiter in den Backereien". In der Einleitung weist Be-
bel auf die Mangel der deutschen Sozialstatistik hin. Hauptzweck seiner Arbeit war es, ein
getreues Bild der Zusténde in den Backereien der einzelnen Orte zu geben. Die katastro-
phalen Verhdltnisse in der Arbeitszeit, Entlohnung, Unterbringung, Verpflegung und im
gesundheitlichen Zustand — hier besonders das haufige Vorkommen der Tuberkulose - der
Backereiarbeiter wurden anhand einer Umfrage, an der sich insgesamt 663 Backereien in
89 Orten beteiligen, aufgedeckt. Bebels Untersuchung rief groBes Aufsehen hervor. Eine
daraufhin erfolgte amtliche Enquéte ergab, daB die Verhaltnisse noch schlimmer waren,
als Bebel sie schilderte. Die Wirkung von Bebels Schrift ist an der Novelle der Gewerbe-

ordnung von 1891 und der Backereiverordnung von 1896 abzulesen.

Neben den Gewerbe- bzw. Fabrikinspektoren waren es die Polizeibehdrden, die die Hand-
habung der ,wohlfahrtspolizeilichen Vorschriften® (BEBEL 1891) zu Uberwachen hatten.
Leider nahmen sie ihre Aufgabe nicht sehr ernst, sonst hatte die ,schamlose Ausbeutung®
der 14- bis 18-jahrigen Arbeiter bei einer bis zu zwanzigstliindigen Arbeitszeit, und in Ar-
beitsraumen mit niedrigsten Anforderungen an die Hygiene, nicht stattfinden kénnen. Die
von Bebel geschilderten Zusténde deckten sich weitgehendst mit den Aussagen von Karl
Marx uber die Londoner Backereien.

Es war von staatlicher Seite festzustellen, ob nicht eine Gefahr vorlag, ,wenn taglich im
Reiche nahe an 200 000 Personen™ (BEBEL 1891) Brot in der 0.g. Weise herstellten, in-
dem zahllose Krankheitskeime unter Millionen von Menschen getragen und Ubertragen
wurden. Das Interesse galt besonders den Lungenkrankheiten, da ein groBer Teil der Ba-
ckereien dafir als Hauptinfektionsherd galt, was nicht verwunderlich war aufgrund der
vielen an sog. Lungenschwindsucht erkrankten Backer. DaB eine Backerei ein ganz be-
sonderer ,Briite- und Verbreitungsherd fiir die Schwindsuchtsbazillen® (BEBEL 1891) zu
sein schien, ergab sich aus der Lebens- und Arbeitsweise der Backer. Den Lungenkrank-
heiten folgten Rheumatismus und Hautkrankheiten, vor allem Flechten (BEBEL 1890).

Die Backerei stand ,im Interesse der allgemeinen Wohlfahrtspflege unter obrigkeitlicher
Aufsicht" (STAHL 1911), die nicht nur die Quantitat, sondern auch die Qualitdt des ver-
kauften Brotes kontrollieren muBte (STAHL 1911).
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2.1.4 LEBENSMITTELHYGIENE WAHREND DES 1. WELTKRIE-
GES

Aus der Zeit von 1914 - 18 (N.N. 4) wurde berichtet, daB zwei Feldbackereikolonnen mit
Backoéfen wochenlang in Wincheringen einquartiert waren. Die Dorfbauern muBten Mehl
vom Bahnhof zu den Béackereien und das fertige Brot in die Schulsdle fahren, wo es an die
durchziehenden Truppen ausgegeben wurde. Fast alle Lebens- und GenuBmittel wurden
rationiert. Das Brot wurde erst mit Kartoffeln, spater mit Strohmehl gestreckt. WeiBbrot
und Brotchen durften nicht gebacken werden. Das Brotgetreide wurde zu 90 % ausge-
mahlen. Alle landwirtschaftlichen Erzeugnisse wurden beschlagnahmt, sodaB der Landwirt
Uber nichts selbst verfligen konnte. Nichtbefolgung der Ablieferungsvorschriften wurden
schwer bestraft. Die Folge war, daB jeder, dem es mdglich war, Getreide, Kartoffeln und
Fleisch versteckte, um seine Ernahrungslage zu verbessern. Viele Lebensmittel sind in den
meist ungeeigneten und feuchten Verstecken verdorben. Die Stadtleute kamen scharen-
weise aufs Land, um Lebensmittel zu kaufen oder zu erbetteln. Besonders begehrt waren
Ol, Butter und Speck, denn die Fettknappheit war sehr groB. Manche boten Uberpreise.
Ernahrung und Bekleidung waren mangelhaft. Hunger und Ungeziefer breiteten sich e-

benfalls unkontrolliert aus.

Nach N.N. (5) berichten Augenzeugen, daB sie stundenlang Schlange stehen muBten, um
Brot zu bekommen. Das Brot bestand groBtenteils aus Mehl und manchmal wurde sogar
Mais zu Brot verarbeitet. Meistens tauschte man Wertsachen gegen Lebensmittel. AuBer-
dem bekam jeder einen Lebensmittelschein, auf dem genau stand, welche Mengen an
Brot, Fleisch etc. demjenigen zustanden. Die Menschen schreckten selbst nicht zuriick,
verendete Pferdekadaver, die sie auf der StraBe fanden, auszuweiden oder gar gefangene

Katzen zu braten.

2.1.5 LEBENSMITTELHYGIENE IN EINER KONDITOREI IN DER
ERSTEN HALFTE DES 20. JAHRHUNDERTS

Im Gegensatz zu den dauBerst mangelhaften hygienischen Zustanden friiherer Zeiten ver-
besserte sich die Lage im 20. Jahrhundert, von Kriegszeiten abgesehen, deutlich, wie die
folgende persénliche Mitteilung der Zeitzeugin MARIA JORG (2002) zeigt, die ihre Eindrii-
cke in einer Konditorei in Niederbayern von 1930 - 1936 beschreibt:
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»Der Boden der Konditorei bestand aus weiBen Steinplatten. Die Arbeitsplatten der Tische
waren aus Marmor. Dadurch wurde die Flache beim Arbeiten nicht warm. Tortenringe
bestanden aus Blech, Riihrschiisseln aus Kupfer. Statt Backpapier wurde Zeitungspapier
verwendet, was offiziell verboten war, aber aus Kostengriinden verwendet wurde. Alles
wurde mit Soda und Wasser gereinigt und gesplilt. Splilmittel gab es erst nach dem Krieg.
Die Arbeitskleidung bestand bereits aus einer Backerhose mit Backerjacke und einem Vor-
binder. Die Arbeitskleidung wurde erst gewechselt, wenn sie schmutzig war. Arbeitsuten-
silien wie zum Beispiel Schneebesen hatten entweder einen Holz- oder eine metallenen
Spiralgriff. Gebacken wurde in einem Holz- und Kohleofen.

Der ZusammenschluB von Backer- und Konditoreien griindete sich erst nach dem Krieg,
Anfang der 50er-Jahre. Im Unterschied zu den Backern machten die Konditoren damals
noch mehr Schmuckarbeiten, wie zum Beispiel Zuckerblattchen, Schriften auf Torten,
kandierte Frichte usw.

Die Verwendung von Sahne war nicht Ublich. Sie wurde durch ZuckerguB ersetzt und
Backpulver durch Pottasche. Schriften wurden geschrieben, indem Pergamentpapier zu
einer TUte gerollt und die Spitze abgeschnitten wurde. Ansonsten wurden Mehrwegspritz-
beutel benutzt. Uber den Winter wurden die Eier zum Haltbarmachen eingekalkt. Tro-
ckeneipulver wurde erst durch die Amerikaner eingefiihrt. Mandeln und andere Zutaten
wurden bis ca. 1936 noch beim Dorf-Kramer eingekauft. Erst spater entwickelten sich
GroBhandelsgeschéfte. Desweiteren wurde fiir die Konditoreiprodukte ausschlieBlich But-
ter verwendet; zum Krapfenbacken Butterfett. Butter war wertvoller als Margarine.

Seit 1926 gab es flieBendes kaltes Wasser in der Konditorei. Die Toiletten, als Plumpsklo,
waren damals schon vom Betrieb getrennt und befanden sich im ersten Stock. Die Kondi-
torei befand sich im Keller. Sie bestand aus einem Raum mit ca. 12 m% Es waren ein
Fensterschacht und eine elektrische Glihbirne vorhanden. 1948 kam die Konditorei in den
ersten Stock. Das ,Plumpskio® war in einem separaten Raum weiterhin vorhanden. Die
Toiletten waren in einer Art Altane, eine Art geschlossener Balkon/Wintergarten, von dem
ein Fallrohr in die Tiefe flihrte. Es waren zwei getrennte Schiisseln vorhanden; eine fir die
Gaste, die andere fiir das Personal; vermutlich damals schon aus hygienischen Griinden.
Zum Handewaschen wurde Kernseife verwendet. Jedoch war Handewaschen nach dem
Toilettenbesuch an sich nicht Ublich. Toiletten mit flieBendem Wasser hatten damals im
Ort nur der Tierarzt, der Humanarzt und ein Geschaftsmann."

Das Konditoreiangebot bestand in den 30er Jahren des 20. Jahrhunderts aus:

e Biskuittorte mit Mirbeteigboden und Aprikosenmarmelade

e Punschtorte

e NuBtorte mit Mirbeteigboden und roter Marmelade
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e Schaumrollen aus Blatterteig und mit Eischnee gefiillt

e Sahneflillungen waren nicht tblich

e Krapfen zu besonderen Anlassen

e Weincremeschnitten aus Blatterteig mit 4l Wein und Crememasse

e Viel Kleingeback, vor allem Platzchen

e Prinzregententorte: Jeder Boden wurde extra gebacken, dazwischen Buttercreme und
oben Schokoladenguf3

e Baiser

Das Tortenangebot erweiterte sich erst nach dem Krieg.

Aus dieser persdnlichen Mitteilung von JORG (2002) ist ersichtlich, daB man schon damals
versuchte, optimale Produktionsbedingungen zu schaffen und mit den in dieser Zeit vor-
handenen Mitteln (produktions- und reinigungstechnisch) effektiv zu arbeiten, um dem
Kunden neben einer breiten Produktpalette auch gute und schmackhafte Produkte anzu-

bieten.

2.1.6 LEBENSMITTELHYGIENE IN DEN 60ER JAHREN-
Entwicklung des HACCP-Konzeptes

Das ,Hazard Analysis Critical Control Point"-Konzept (HACCP-Konzept) wurde in den USA
im Jahr 1959 entwickelt, als ein amerikanischer Lebensmittelhersteller von der Raum-
fahrtbehdrde NASA beauftragt wurde, ein weltraumgeeignetes Lebensmittel herzustellen,
welches hdchstmdgliche Sicherheit beinhaltet (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONO-
MIE E.V. 1998). Zum einen stellte sich die Frage, was die Astronauten in der Schwerelo-
sigkeit essen kénnen, zum anderen war noch viel wichtiger, wie man ausschlieBen konnte,
daB die Lebensmittel nicht die Gesundheit der Besatzung beeintrachtigen, denn eine Er-
krankung koénnte schlieBlich die Mission gefahrden (FELLNER 1997).

Die Pillsbury Company erarbeitete zusammen mit den U.S. Army Natrick Research and
Development Laboratories und der NASA (National Aeronautics and Space Administration)
die erste Form des HACCP-Systems, um sichere Lebensmittel produzieren zu kénnen. Sie
hielten Analysen und Untersuchungen der bereits fertigen Lebensmittel mit Hilfe einer
Endproduktkontrolle flir nicht mehr ausreichend, um sichere Lebensmittel zu garantieren
(GRUNEWALD 2002). Sehr bald kam man zu der Erkenntnis, daB zunéchst alle Rohstoffe

und Ausgangsmaterialien Uberpriift werden missen. Nur einwandfreie Speisenkomponen-
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ten und ein kontrollierbarer Herstellungsprozess kénnen ein einwandfreies Endprodukt
garantieren (FELLNER 1997).

Dieses praventive Konzept wurde 1971 in den USA als HACCP-Konzept verdffentlicht und
dokumentiert. Erst im Jahre 1985 folgte die Empfehlung flir eine Anwendung durch die
National Academy of Science (NAS). Seitdem ist das System erprobt und weiterentwickelt
worden (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Aus den urspriinglich
festgelegten drei Grundprinzipien wurden inzwischen sieben (LOW 2001). Seit Mitte der
70er Jahre arbeitet auch eine Kommission des FAO/ WHO Codex Alimentarius auf dem
Gebiet der Lebensmittelhygiene Empfehlungen aus und gibt spezifische Definitionen zum
HACCP-Konzept (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Der Begriff
HACCP ist heutzutage nicht mehr von der Lebensmittelbranche zu trennen. Urspriinglich
bezog sich der Begriff HACCP auf den gesamten ProduktionsprozeB zur Ermittlung und
Vermeidung von Gesundheitsrisiken beim Endverbraucher. Inzwischen versteht man unter
dem Begriff ein auf den gesamten Betrieb bezogenenes Lebensmittelsicherungssystem,
das die raumlichen und technischen Ausstattungen als auch grundsatzliche HygienemaB-
nahmen beriicksichtigt (LOW 2001). Die lebensmittelrechtlichen Aspekte, die sich mit
HACCP beschaftigen, sind schon in einigen EG-Richtlinien niedergelegt.

Folgende Begriffe sollten ihrer Definition nach sehr genau beachtet werden:

Hazard = Gefahrdung, Gefahr der Gesundheit

Analysis = Analyse, Untersuchung der Gefahrdung

Critical = kritisch, entscheidend fiir die Beherrschung

Control = Lenkung, Uberwachung der Bedingungen

Point = Punktstelle im Verfahren/ Produktionsprozef

(BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

Das HACCP-Konzept stellt als Kontroll- und Steuerungssystem ein Instrument zur Garan-
tie der Lebensmittelsicherheit dar. In sinnvoller Weise wird ein ganzer ProduktionsprozeB
umfaBt. Es kann an neue Situationen angepaBt werden und ,leistet einen wesentlichen
Beitrag zur Absicherung der gesundheitlichen Unbedenklichkeit und Qualitat von Lebens-
mitteln™ (FELLNER 1997).

10



LITERATUR

2.2 HYGIENERECHTLICHE GRUNDLAGEN

2.2.1 ALLGEMEINES HYGIENERECHT-
EG-HYGIENERECHT

Die Lebensmittelhygiene-Richtlinie RL 93/43/EWG fixiert grundsatzliche Hygiene-

vorschriften im Interesse der Harmonisierung des Gesundheitsschutzes fiir alle Lebensmit-

tel, auch aus dem Agrarbereich, bei der Zubereitung, Verarbeitung, Herstellung, Verpa-

ckung, Lagerung, Beférderung, Verteilung, Behandlung, beim Anbieten zum Verkauf und

zur Lieferung an den Verbaucher.

Die Leitlinien fiir eine Gute Hygienepraxis (GHP) stiitzen sich auch auf die allgemeinen

Grundsatze des Codex Alimentarius, die fir das Hygienerecht und seine Auslegung eben-

falls von Bedeutung sind, und grundlegende Hygieneanforderungen fiir Rohmaterial, das

Verfahren bei der Ernte und der Produktion von Rohmaterialien der Lebensmittel, den

Transport, flir Betriebseinrichtungen und Arbeitsbedingungen (Bau- und Auslegung des

Betriebs, Gerate und Werkzeuge, hygienische Arbeitsbedingungen, Arbeitsverfahren, Hy-

gienekontrollprogramme, Verfahren der Laborkontrolle) beinhalten. Die Hygieneleitsatze

des Codex Alimentarius haben nur Empfehlungscharakter fiir die Regierungen der EU-

Mitgliedslander (GORNY 2002).

Als Instrumentarien dieser EG-Hygiene-Richtlinie zahlen:

e Einrichtung des HACCP-Systems

e Beachtung der Hygienevorschriften der Richtlinie

e ggf. festgelegte mikrobiologische Kriterien und Temperaturkontrollkriterien fiir be-
stimmte Lebensmittel

e Leitlinien fiir eine Gute Hygienepraxis, die noch auszuarbeiten und auf freiwilliger Ba-
sis anzuwenden sind

e Empfehlung zur Durchfiihrung der allgemeinen Lebensmittelhygiene-Vorschriften und
der Leitlinien fiir eine Gute Hygienepraxis die DIN EN 29.000 Normenreihe zugrunde

zu legen.

Die verpflichtende Einrichtung eines Eigenkontrollsystems wie das HACCP-System ist un-
abhangig von der BetriebsgrdBe. Sie betrifft alle Lebensmittelunternehmen, die als &ffent-
licher oder privater Betrieb mit oder ohne Erwerbszweck Lebensmittel zubereiten, verar-
beiten, verpacken, lagern, beférdern, verteilen, behandeln oder zum Verkauf oder zur

Lieferung anbieten. Das HACCP-System ist ein wesentlicher Bestandteil eines Qualitatssi-
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cherungssystems von Lebensmittel be- und verarbeitenden Betrieben. Es tragt zur hygie-
nisch einwandfreien Beschaffenheit eines Lebensmittels bei und ist ein wichtiges Werk-
zeug zur Kontrolle und zum Nachweis der Einhaltung hygienisch einwandfreier Bedingun-
gen (GORNY 2002).

2.2,.2 HYGIENERECHTLICHE REGELUNGEN

Der Gesetzgeber hat fiir einzelne Lebensmittel hygienerechtliche Regelungen getroffen, z.
B. das Fleischhygienegesetz und die Fleischhygieneverordnung. Diese Vorschriften bein-
halten Regelungen zum Schutz der Gesundheit, verstarken sich aber nicht auf § 9 Le-
bensmittel- und Bedarfsgegenstande-Gesetz (LMBG), weil ihre Ermachtigungs-
grundlage in der Bundeskompetenz nach Art. 74 Abs. 1 Nr. 20 GG liegt, wonach der Bund
die konkurrierende Gesetzgebungszustandigkeit fiir den Schutz beim Verkehr mit Lebens-

und GenuBmitteln, Bedarfsgegenstanden, Futtermitteln usw. besitzt.

2.2.2.1 Allgemeines Bundeshygienerecht

An erster Stelle ist hier das Infektionsschutzgesetz (IfSG) zu nennen. Es enthalt fir
alle Lebensmittelhersteller geltende hygienerechtliche Anforderungen, z. B. Beschaffenheit
von Trinkwasser flir den menschlichen GenuB3 (§1), und vor allem das Tatigkeitsverbot fiir
Personen mit bestimmten Krankheiten oder Ausscheider von bestimmten Mikroorganis-
men (§ 42). AuBerdem umfaBt dieses Gesetz auch noch die Bestimmungen flir die vorge-
schriebenen Belehrungen bei der Einstellung von neuen Mitarbeitern und regelmaBigen
Schulungen (§ 43).

2.2.2.2 Lebensmittel- und Bedarfsgegenstande-Gesetz

Zu den allgemeinen Bundeshygienevorschriften gehoért als Dachgesetz das Lebensmit-
tel- und Bedarfsgegenstidnde-Gesetz (LMBG). Es verbietet u.a., zum Verzehr nicht
geeignete Lebensmittel gewerblich in den Verkehr zu bringen. Dies kann aufgrund § 17
LMBG (Verbote zum Schutz vor Tauschung) der Fall sein. Geht darliber hinaus auch eine
Gesundheitsgefahrdung von den Lebensmitteln aus, z.B. durch das Vorhandensein patho-
gener Keime, greift § 8 LMBG (Verbote zum Schutz der Gesundheit) ein, demnach es ver-
boten ist, Lebensmittel fiir andere derart herzustellen oder zu behandeln, daB durch einen
Verzehr die Gesundheit geschédigt werden kann (GORNY 2002). Nach § 6 ist der
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Verbraucher ,derjenige, an den Lebensmittel, Tabakerzeugnisse, kosmetische Mittel oder
Bedarsgegenstande zur personlichen Verwendung oder zur Verwendung im eigenen
Haushalt abgegeben werden®. Dazu zdhlen ebenfalls Gaststatten, Einrichtungen zur Ge-
meinschaftsverpflegung und Gewerbetreibende, wenn sie Produkte zum Verbrauch im
eigenen Betrieb erhalten. Die Verbrauchererwartung umfaBt alle Eigenschaften, die der
Verbraucher mit einem Produkt verkntpft (KEIM 1999).

§ 40 regelt die Uberwachung und Kontrolle des LMBG durch die zustidndigen Behérden.
Dies kommt einer Verlautbarung des Bundesgesundheitsministeriums nach, in der es ,das
wichtigste Ziel der Verbraucherpolitik im Lebensmittelbereich ist, dafiir zu sorgen, daB nur
gesundheitlich unbedenkliche Lebensmittel in den Verkehr gelangen und der Verbraucher
vor Tauschung geschitzt wird" (STOLLE ET AL., 1993). Dabei ist das Bundesministerium
fur Verbraucherschutz, Ernahrung und Landwirtschaft (BMVEL) mit den beiden Geschafts-
bereichen Bundesinstitut fiir Risikobewertung und Kommunikation (BfR) und Bundesamt
fir gesundheitlichen Verbraucherschutz und Lebensmittelsicherheit (BVL) fiir die Gesund-
heit auf Bundesebene zustindig. Die Uberwachung selbst haben die einzelnen Bundeslén-
der zur Aufgabe. Die oberste Landesbehotrde organisiert und koordiniert die Lebensmittel-
Uberwachung. Die zur Landesmittelbehdrde gehdrigen Bezirksregierungen und Regie-
rungsprasidenten bilden die Fachaufsicht flir die untere Verwaltungsbehérde, die die ei-
gentlichen Untersuchungen durchfiihren. Die Veterindramter sind fiir Tierschutz, Tierkor-
perbeseitigung, Tierseuchenbekdampfung, Tierarzneimittelrecht, Futtermittelrecht, Milch-
hygiene, Fleisch- und Geflligelfleischhygiene sowie flir das allgemeine Veterindrwesen
zustandig. Den Gesundheitsamtern obliegt im Lebensmittelbereich die Belehrung nach
dem Infektionsschutzgesetz und das Einschreiten bei Gefahrdung der menschlichen Ge-
sundheit durch Lebensmittel (BABBEL 2001). Im Sinne der Gewahrleistung eines wir-
kungsvollen Verbraucherschutzes sind die Hauptkriterien der Lebensmittelliberwachung
der Schutz vor Gesundheitsschadigungen und Tauschung einerseits und die Sicherung der
Qualitat von Lebensmitteln andererseits (STOLLE ET AL., 1993).

2.2.3 ENTSTEHUNG DER LEBENSMITTELHYGIENEVERORD-
NUNG (LMHV)

Der Hersteller hat die Erwartungen des Verbrauchers hinsichtlich Qualitdt eines Lebens-
mittels zu erfillen. ,,Der Staat indessen muB dies als Rechtsanspruch legitimieren (Legisla-
tive) und dessen Erflillung Gberwachen (Exekutive)". Der Staat hat also die entsprechen-

den Rechtsvorschriften zu schaffen, die den Anspruch des Verbauchers an Lebensmitteln
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garantieren. Er muB3 auBerdem die Einhaltung dieser Vorschriften durch den Vollzug be-
hordlicher MaBnahmen absichern (SINELL 1985).

Die Umsetzung der Richtlinie 93/43/EWG des Rates vom 14.6.1993 Uber Lebensmittelhy-
giene entspricht der Lebensmittelhygiene-Verordnung (LMHV) der Bundesrepublik
Deutschland vom 5.8.1997. Geltungsbereich der LMHV (§1) sind alle Bereiche des ge-
werbsmaBigen Herstellens, Behandelns und Inverkehrbringens von Lebensmitteln. Dazu
gehort nicht das Gewinnen von Lebensmitteln. Durch die LMHV haben die Betriebe einen
gréBeren Spielraum bei der Gestaltung des betrieblichen Managements. Andererseits sind
sie durch §4 LMHV verpflichtet, in eigener Verantwortung angemessene und wirksame
SicherungsmaBnahmen gegen gesundheitliche Gefahren zu implementieren (GRUNEWALD
2002).

Ziel der LMHYV ist das Sicherstellen eines einheitlichen Standards der Lebensmittelhygiene
und die Verbesserung des Lebensmittelhygieneniveaus. Die LMHV findet - innerhalb des
Geltungsbereiches - auf alle Lebensmittel und Betriebsformen Anwendung. Sie ist, abhan-
gig vom Gefahrenpotential und den betrieblichen Erfordernissen, mit der notwendigen
Flexibilitat anzuwenden. Dabei ist dem Grundsatz der VerhaltnismaBigkeit Rechnung zu
tragen (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

Entscheidet sich ein Betrieb nur flir die Einflihrung eines Eigenkontrollsystems nach den
HACCP-Richtlinien und ist er nicht an einem normenkonformen Qualitdtsmanagement-
System interessiert, so hat er nur die Anforderungen der EU-Richtlinie 93/43/EWG des
Rates Uber Lebensmittelhygiene vom 14.6.1993 bzw. der LMHV zu beachten. Bei Nicht-
einhaltung der Grundsatze ist die zustandige Behorde dazu ermdchtigt, entsprechende
Strafen fiir den Betrieb zu vollstrecken. HACCP ist eine rechtliche Forderung, dagegen
wird ein Qualitatsmanagement-System auf freiwilliger Basis eingefiihrt (SINELL UND MEY-
ER 1996).

2.2.4 DIN EN ISO-9000

Diese Normenreihe wurde erstmals 1987 verdffentlicht und im Mai 1990, 1994 und 2000
Uberarbeitet (Revision). Sie ist im Gegensatz zu technischen Normen keine Verfahrensvor-
schrift, sondern ein Hilfsinstrument fir Unternehmen, um eine Zertifizierung ihres Quali-
tatssicherungssystems zu erlangen. Die Kernnormen DIN EN ISO 9001-9003 dienen als
Vorlagen ,fir eindeutig dokumentierte Qualitdtsmanagementsysteme" (PICHHARDT
1997). Neben diesem Normenwerk ist im August 1995 die DIN EN ISO Norm 8402 er-
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schienen, die Begriffe zum Qualitdtsmanagement und zur Qualitatssicherung nennt und
beschreibt (PICHHARDT 1997).

Die festgelegte Struktur des Qualitdtsmanagements spiegelt sich in der DIN EN ISO 9001
wieder. Eine Subsummierung erfolgt unter 20 Elemente und Teilelemente des gesamten
Systems, die wie 0.g. Qualitdtsbereiche und —bausteine darstellen. Sie kénnen als Refe-
renzmodell flir ein flr jeden Betrieb individuell abgeleitetes Qualitatsmanagementsystem
dienen. Ziel ist es, den gesamten ProduktionsprozeB so einzuteilen, da8 Fehlerquellen im
Vorfeld erkannt und ausgeschalten werden kénnen (FREHR 1988). Nach Stolle (personli-
che Mitteilung 2003) hat die liberarbeitete DIN EN ISO-9000 aus dem Jahre 2000 weniger
Elemente, aber der Inhalt ist gleich.

Qualitatssicherung beginnt bereits bei der Produktentwicklung. Das Einhalten bestimmter
Prozessparameter ist eine wichtige Voraussetzung fiir die Herstellung von Produkten mit
gleichbleibendem Qualitatsstandard. In einem sogenannten ,Flow-sheet" (FlieBschemata)
werden alle Details des Produktionsprozesses schriftlich fixiert. Die kritischen Kontroll-
punkte (CCP’s) sind darin aufgelistet und sollen dem Produktionspersonal aufzeigen, wie
die Reihenfolge der jeweiligen technologischen Herstellungsschritte abzulaufen hat. We-
der vom Ablaufschema noch von der dazugehdérigen Rezeptur darf abgewichen werden
(STOLLE ET AL., 1993).

Zusatzliche Elemente unter Ziffer 21 ff. kdnnen eingefiihrt werden. Dabei werden Elemen-
te beriicksichtigt wie z.B. Aspekte der Okologie, der Hygiene, der Gentechnologie, die
Flhrungsphilosophie oder auch das HACCP-Konzept eines Unternehmens (LACHHAMMER
ET AL., 1998). Letzteres als Methode der Prozesslenkung erganzt die sehr allgemeinen
Aussagen der DIN ISO 9001 und verlangt Priifungen, wie sie im Rahmen eines etablierten
HACCP-Konzeptes durchgefiihrt werden. Beide Systeme fordern Aufzeichnungen (ber
Priifergebnisse und eventuell eingeleitete MaBnahmen (Qualitdtsaufzeichnungen). AuBer-
dem verlangt die Norm vom Betrieb die Genehmigung zur Herausgabe der Dokumente
und Daten. Diese missen entsprechend danach gelenkt und auf einem aktuellen Stand
gehalten werden. Auch das HACCP-Konzept verlangt nach Uberpriifung und ggf. Uberar-
beitung in regelméBigen Abstinden, was eine Anderung der Vorgabedokumente zur Folge
haben kann. Hier greift dann die Norm ein, daB auch diese gednderte Dokumentation
wieder gepriift, genehmigt und freigegeben werden muf8 (SINELL UND MEYER 1996).
Vorbeugende Kontrollsysteme zur Qualitatssicherung in der Lebensmittelbranche sollen
garantieren, ,daB fiir den Verbraucher kein Gesundheitsrisiko entsteht und er auBerdem
alle Anspriiche an das Produkt beziiglich Nahrungs- und GenuBwert stellen kann™ (LACH-
HAMMER ET AL., 1998).
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Der Begriff ,,QM-Systeme" kann in drei zusammenhadngende Teileinheiten gesehen wer-
den, die auch als Qualitatsdreieck bezeichnet werden und sich gegenseitig beinflussen
(LACHHAMMER ET AL., 1998):

e Qualitat

e Qualitdtsmangement bzw. -philosophie

¢ Qualitatsmangementsysteme bzw. —controlling

Da mit der Einfilhrung von Qualitdtsmanagementsystemen auch die Organisation ange-
paBt wird, ist es letztlich auch ein System, um die Organisation eines Unternehmens bes-
ser in den Griff zu bekommen. Allerdings ist es mehr als eine Organisationsoptimierung,
um das unternehmerische Gesamtsystem steuern, koordinieren, planen und kontrollieren
zu kénnen. Dazu bedarf es eines Qualitdtsmanagementsystems im Sinne eines Informati-
ons- oder Controllingsystems, das zielorientierte Qualitdtsbedingungen unterstitzt
(LACHHAMMER ET AL., 1998).

2.2.5 VORAUSSETZUNGEN FUR DIE EINFUHRUNG DES
HACCP-KONZEPTES

Das Besondere an Lebensmitteln ist die Tatsache, daB sowohl die meisten Roh- und Hilfs-
stoffe als auch die fertigen Produkte nicht unbegrenzt haltbar sind. AuBerdem sind Zu-
sammensetzung und Eigenschaft nicht gleichbleibend. Naturprodukte werden von vielen
Parametern beeinflusst, wie z. B. Klima, Standort, den erforderlichen Behandlungsschrit-
ten (z.B. Zerkleinern) (NIENHOFF 1993).

Als Bedingung bei der Einfiihrung des HACCP-Systems gilt die Einhaltung der Lebensmit-
telhygieneanforderungen. Dabei sollen alle Vorkehrungen und MaBnahmen verstanden
werden, die nétig sind, um ein unbedenkliches und genusstaugliches Lebensmittel zu ga-
rantieren (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998; MULLER UND WEBER
1996). Das Ziel der Lebensmittelhygiene ist die Verhinderung von Lebensmittelinfektionen
und —intoxikationen, die Verzdgerung des Verderbs von Lebensmitteln, der Entstehung
mikrobiell bedingter Fehlfabrikate entgegenzuwirken und somit mikrobiologische Risiken
zu vermindern (MULLER UND WEBER 1996).

AuBerdem werden fiir die erfolgreiche Einrichtung des HACCP-Systems Verfahrensweisen
im betrieblichen Ablauf nach den Prinzipien der ,Guten Herstellungspraxis® (GHP bzw.
Good Manufacturing Practice = GMP) vorausgesetzt, nach denen nichts dem Zufall Gber-
lassen werden darf (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Unter GHP

versteht man die Anwendung bewahrter und anerkannter Verfahren beim Herstellen, Be-
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handeln und Inverkehrbringen von Lebensmitteln. Dies umfaBt neben der Gewinnung der
Ausgangsmaterialien auch die Produktionsrdume einschlieBlich Reinigung, Desinfektion,
Gerateausstattung, die Personalhygiene bis hin zur Dokumentation und zum Reklamati-
onswesen. Dadurch wird die lebensmittelrechtliche Sorgfaltspflicht erflillt. Das Lebensmit-
telrecht umfaBt entsprechende StrafmaBnahmen flir Sachverhalte, wenn die erforderliche
Sorgfaltspflicht auBer Acht gelassen wird (STOLLE ET AL., 1993). GMP sollte stets als Ba-
sis fiir Hygiene und Eigenverantwortlichkeit verstanden werden (GRUNEWALD 2002).

2.2.6 DURCHFUHRUNG DES HACCP-KONZEPTES

2.2.6.1 Aufbau des HACCP-Konzeptes

Das HACCP-System gilt als Hauptbestandteil eines jeden Qualitdtssicherungssystems von
Lebensmittelbetrieben, deren Schwerpunkt der Schutz von Lebensmitteln vor nachteiliger
Beeinflussung und vor Kontamination im Interesse des vorbeugenden Gesundheitsschut-
zes des Verbrauchers sein sollte (GORNY 2002). Es wird anhand der nachfolgenden Punk-
te erarbeitet:
- Definition des Geltungsbereiches und der konkreten Zielsetzung:
Die zu beherrschenden Gefahrenkategorien sind zu definieren, um die Implementie-
rungsarbeiten zu konkretisieren.
- Zusammenstellung des HACCP-Teams:
Festlegen der Verantwortlichkeiten fiir die Implementierung und den laufenden Be-
trieb. Es muB gewahrleistet sein, daB die Verantwortlichen mit der zugewiesenen Auf-
gabe nicht Uberfordert werden.
- Produktbeschreibung:
Auflistung der am Prozess beteiligten Rohstoffe und deren Verarbeitung.
- Erstellen von Arbeitsabldufen in FlieBdiagrammen:
MaterialfluB innerhalb des Betriebes soll dargestellt werden.
- Uberpriifung der erstellten Betriebsbeschreibung und der FlieBdiagramme
vor Ort:
Ein HACCP-Konzept muB immer dort entwickelt werden, wo es zum Einsatz kommen
soll, also direkt in der Produktion.
- Gefahrenanalyse und Risikobewertung sowie Auflistung der maoglichen

MaBnahmen zur Kontrolle der Gefahren:
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Alle mdglichen Gefahren, die auf den Konsumenten einwirken kdnnen, missen eruiert
werden. Daran schlieBt die Bewertung an, wie groB die Wahrscheinlichkeit eines Auf-
tretens dieser Gefahr ist und ob das Risiko fiir den Verbraucher relevant ist. Sollte eine
Gefahr zutreffen, so missen Mdglichkeiten gefunden werden, das entsprechende Risi-
ko auf ein akzeptables MaB zu reduzieren.

- Identifizierung der Kritischen Kontrollpunkte:
Feststellen der Punkte im Prozessablauf, an denen die jeweiligen Risiken kontrolliert
werden konnen.
Festlegung der Kontrollparameter fiir die CCPs durch Messungen (Temperatur,
Zeit, pH-Wert, etc.) oder Beurteilungen (z.B. optische Kontrollen).

- Festlegung der Sollwerte, der Warnwerte und der kritischen Grenzwerte fiir
die untersuchten Uberwachungskriterien:
Bereiche, in denen sich die MeBwerte bewegen diirfen, missen definiert sein.

- Definition der KorrekturmaBnahmen bei Abweichungen vom Sollwert:
Konkrete MaBnahmen, die bei Verlassen des Sollbereiches zu ergreifen sind.

- Entwicklung eines Dokumentationssystems:
Checklisten und Kontrollblatter.

- Verifikation und Revision des laufenden HACCP-Systems:
MaBnahmen zur Uberpriifung der Funktionstiichtigkeit der Eigenkontrolle.

- Personalschulung:
Alle Mitarbeiter miissen von Anfang an in die HACCP-Implementierung eingebunden
sein, um die Umsetzung in den einzelnen Arbeitsbereichen zu gewahrleisten.
(nach FELLNER 1997)

Die Basis schafft eine genaue Betriebsanalyse zur Feststellung des Ist-Zustandes nach
folgender Vorgehensweise:

¢ Bauliche Bedingungen

e Warenanlieferung

e Lagerung

¢ Produktion (Verarbeitung/Zubereitung)

¢ Produktausgabe

¢ Personalhygiene/Sanitare Einrichtungen

¢ Reinigung und Desinfektion

e Abfallentsorgung

¢ Schadlingsbekampfung

(FELLNER 1997; SCHRODER UND STOLLE 1997)

18



LITERATUR

2.2.6.2 Potentielle Gefahren

Der Hersteller haftet fiir fehlerhafte Ware bzw. fiir Schaden, die durch die Benutzung der
fehlerhaften Ware entstanden sind (HAHN 1993). Das Produkthaftungsgesetz (ProdHaftG)
vom 15.12.1989 umfaBt die Regelungen zur Haftung bei fehlerhaften Produkten. Laut
LMHV missen uberall dort, wo Lebensmittel hergestellt, behandelt oder in den Verkehr
gebracht werden, betriebsspezifische Eigenkontrollsysteme eingefiihrt werden. Den
Schwerpunkt dabei sollen prophylaktische MaBnahmen wie Vermeidung und Beseitigung
von biologischen, chemischen und physikalischen Gefahren in der gesamten Produktions-
kette von Lebensmitteln bilden (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).
Zu den potentiellen Gefahrdungen zéhlen physikalische (Fremdkdrper wie Glas, Holz, Me-
tall, Steine), chemische (Kontaminanten, Rickstande) oder biologische Gefahren (patho-
gene Mikroorganismen, Toxine, Mycotoxine oder Schéadlinge) (BUNDESVERBAND BE-
TRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Als ,gefahrlich" ist jede nicht akzeptable Kontaminati-
on eines Lebensmittels, jedes Uberleben von Krankheitserregern, jede Vermehrung von
gesundheitsschadlichen oder anderen in gesundheitlicher Hinsicht relevanten Keimen, die
ein nicht vertretbares Risiko fur den Konsumenten bedeuten (SINELL 1985; BUNDESVER-
BAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Mit der Gefahrenanalyse muB auch gleichzei-
tig eine Risikobewertung erfolgen, sodaB bei jedem festgestellten Gefahrenpunkt eine
Abschdtzung der nachteiligen Beeinflussung der Gesundheit stattfinden muB3 (FELLNER
1997). Bei der Herstellung von Lebensmitteln ist die Beherrschung der moglichen Gefah-
ren unbedingte Voraussetzung zum Erreichen eines hohen Qualitdtsstandards (STOLLE ET
AL., 1993).

Das Ziel in der Produktion von Lebensmitteln soll die Eliminierung von Krankheitserregern
sein, gefolgt von der Vermeidung einer Neukontamination sowie die Reduzierung von U-
berlebenden und wachsenden Mikroorganismen in Nahrungsmitteln auf ein ungefahrliches
Niveau (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Parameter, die zum U-
berleben oder zur Vermehrung von Mikroorganismen beitragen, sind ausfindig zu machen.
Mit Abschatzung der Verderbsgefahr ist das Gesundheitsrisiko zu analysieren (SINELL
1985).

Die Vorteile des HACCP-Konzeptes sind u.a.:

e Erflllung der Sorgfaltspflicht

¢ Vermeidung von Fehlproduktionen und Betriebsstérungen

e Wirtschaftliche Vorteile (Vermeidung von Verlusten)

e Transparenz des Betriebes
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e Erhoéhung der Mitarbeitermotivation durch aktive Zusammenarbeit im Team und Fest-
legung von Verantwortlichkeiten
(BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998)

Besonders wichtig ist die Zielgruppe, also der Endverbraucher, fiir das Produkt. Altenhei-
me oder Sauglingsstationen erfordern andere Voraussetzungen als z.B. eine Betriebsgast-
ronomie (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998), da dltere Leute, Kranke
und Klein(st)kinder Gber eine nicht ausreichende Immunkompetenz verfligen.

Nach FELLNER (1997) umfaBt der Begriff Lebensmittelqualitat alle Eigenschaften eines
Lebensmittels, die der Verbraucher fiir wichtig halt. Dazu gehéren Nahr-, GenuB3- und
Gebrauchswert, religiose Aspekte sowie hygienische Beschaffenheit. Qualitativ einwandfrei
bedeutet also der Verbrauchererwartung entsprechend. Hygienisch einwandfrei bedeutet
frei von Gefahren flr die menschliche Gesundheit. Nach STOLLE (1993b) ist Qualitat eine
relative GréBe, ,die durch die Ubereinstimmung mit einer Summe von hoher vom Herstel-

ler festgelegter Anforderungen definiert wird".

2.2.6.3 Festlegen der Kritischen Kontrollpunkte

Ein kritischer Kontrollpunkt (CCP) ist jeder Punkt in einem Prozess oder spezifischen Le-
bensmittel, bei dem eine Kontrollmessung oder vorbeugende MaBnahme zur Beherr-
schung der potentiellen Schadensquelle mdglich ist und dadurch eine Gefahrdung besei-
tigt wird (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

Bei der Erarbeitung der CCP's muB der Geltungsbereich des HACCP-Konzepts abgegrenzt
werden (s. Abb.1). Das HACCP-Konzept sollte entsprechend dem Warenflu bei der Wa-
renanahme beginnen und bei der Warenausgabe/Verkauf enden (SINELL UND MEYER
1996).

Innerbetrieblich

Extern Einkauf/ Lagerung Extern
Vorlieferanten Warenannahme
28. iir: Rohstoffe, N~ 7 7.8, Handel
Verpackungsmaterialien Produktion/ Vertrieb/
Verpackung Versand

Abb. 1: Raumliche Abgrenzung und Geltungsbereich des HACCP-Systems (nach SINELL
UND MEYER 1996)
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Ein CCP kann nur eine Phase oder eine Stufe im Verarbeitungsprozess umfassen oder

auch eine Tatigkeit, ein Verfahren oder einen Arbeitsgang. HACCP bedeutet die Zerlegung

des Herstellungsprozesses in die einzelnen Produktionsschritte (FELLNER 1997). Folgende

Fragestellungen kénnen die Entscheidung erleichtern:

e Sind an dieser Stelle MaBnahmen zur Beherrschung der Gefahr vorgesehen?

e Wird die Gefahr dadurch beseitigt oder auf ein annehmbares Niveau reduziert?

e Kann sich an dieser Stelle die Gefahr in nicht annehmbarer Weise erhéhen? Wird die
Gefahr auf einer spateren Prozessstufe beseitigt oder auf annehmbares Niveau redu-

ziert?

AuBerdem bietet der Entscheidungsbaum eine wesentliche Hilfe:

Sind KontrollmaBnahmen Schritt, Verfahren
fiir die Gefahr verfiighar/ ~ -e——————  oder Produkt
bereits vorhanden? modifizieren

Ja | Nein  Ist eine Kontrolle T
an dieser Stelle
> e Sicherheitsgrinden P Ja

erforderlich?
Wird die Gefahr durch diesen
Schritt eliminiert oder auf ein
annehmbares Niveau reduziert? Nem — Kein CCP — Stop
Neii
Kdnnte eine unannehmbare
Kontamination
auftreten oder die Gefahr
auf ein annehmbares Niveau

steigen?

Nem
—» Kein CCP — Stop

Wird die Gefahr durch einen spateren
Schritt eliminiert oder auf ein
annehmbares Niveau reduziert?

Ja Nein ————— i CCP
— Kein CCP —Pp Stop

Abb. 2: Der CCP-Entscheidungsbaum

Entscheidend sind definierte Grenzwerte oder Eigenschaften physikalischer, chemischer
oder biologischer Art, die flir die kritischen Kontrollpunkte genau festgelegt werden mis-
sen. Fur diese Punkte ist ein Priifplan mit Angaben Uber die Art der Priifung, den Ort, die
Haufigkeit und die Zustdndigkeit zu entwickeln, der den Nachweis erleichtert. Im Vorfeld

gilt es zu Uberlegen, welche MaBnahmen im Falle einer Nichteinhaltung der festgelegten
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Grenzwerte (z. B. bei Temperaturliberschreitung) getroffen werden sollen. Zusténdigkei-
ten, Anweisungen Uber Mittel und Moglichkeiten zur Lenkung sowie Anweisungen im Um-
gang mit abweichenden, fehlerhaften Produkten nach festgestelltem Kontrollverlust miis-
sen festgelegt werden. Die Anzahl der ermittelten kritischen Punkte ist fir die Qualitat
und Wirkung eines HACCP-Konzeptes nicht ausschlaggebend. Die Menge der kritischen
Punkte ist nicht proportional zur Absicherung (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONO-
MIE E.V. 1998).

Die Implementierung sowie der laufende Betrieb des HACCP-Konzeptes kosten Zeit, Geld
und viel personlichen Einsatz der Mitarbeiter. Ein richtig funktionierendes System amorti-
siert sich aber innerhalb weniger Jahre durch weniger Ausgaben in Form von Leerldaufen,
Fehlproduktionen, Rickholaktionen usw. Der wirtschaftliche Schaden, den ein Unterneh-
men aufgrund einer Negativwerbung durch Lebensmittelvergiftungen erleiden kann, ist
nicht zu beziffern (FELLNER 1997). § 10 des ProdHaftG beinhaltet den Haftungshdchstbe-
trag, wonach der Ersatzpflichtige bei Personenschaden, die durch ein Produkt oder gleiche
Produkte mit demselben Fehler verursacht worden sind, bis zu einem Hdéchstbetrag von
85 Millionen Euro haftet.

2.2.6.4 Umsetzung des HACCP-Konzeptes

Nach BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. (1998) lassen sich der Aufbau und
die Einflihrung eines Eigenkontrollsystems u.a. durch eine Reihe von Hilfsmitteln erleich-
tern bzw. unterstitzen.

Vorgehensweisen hierfir sind:

e Bildung eines HACCP-Teams zur Blindelung von Expertenwissen verschiedener Fach-
richtungen (z.B. Produktion, Technik, Labor etc.) und Nutzung des Synergieffektes bei
der Gruppenarbeit

e Bericksichtigung bereits vorhandener Systeme

e Anpassen und Uberpriifen des Gesamtsystems

e Zusammenarbeit mit den Uberwachungsbehdrden

e MaBnahmen zur Motivation und Einbeziehung aller Mitarbeiter

e Schulung der am ProzeB beteiligten Personen

e Einbeziehung EDV-technischer Moglichkeiten zur Erfassung, Auswertung und Verbes-
serung des Systems (standardisierte FlieBdiagramme mit genormten Symbolen wah-
len)

e Formulare und Formblatter zur Risikoanalyse entwickeln
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e Projektpldne, Balkenplane zur Terminiberwachung nutzen

e Entscheidungsbaum zur Festlegung von kritischen Kontrollpunkten anwenden.

Nach STOLLE (1996) werden vom Gesetzgeber beziiglich eines Qualitatsmanagements-
systems relativ unprazise Grundsatze vorgegeben. Deshalb ist es wichtig, im Rahmen ei-
nes ,total quality managements" (7QM) die grundsatzlichen Motivationselemente heraus-

zuarbeiten.

§ 5 Abs. 1 Nr. 1 - 5 Lebensmittelhygiene-Verordnung schreibt in 5 Punkten bzw. nach
dem Codex Alimentarius in 7 Punkten die grundsatzliche Vorgehensweise vor. Aufbau und
Umsetzung eines Eigenkontrollsystems sollen in den nachfolgendene Ausfiihrungen erldu-

tert werden.

Die 5 Grundsatze der LMHV lauten folgendermaBen:

1) Gefahrenanalyse flir den Produktions- und Arbeitsablauf beim Herstellen, Behandeln
und Inverkehrbringen von Lebensmitteln

2) Identifizierung der Punkte in diesen Prozessen, an denen diese Gefahren auftreten
kdnnen

3) Entscheidung, welche dieser Punkte die fiir die Lebensmittelsicherheit kritischen Punk-
te sind

4) Festlegung und Durchfiihrung wirksamer SicherungsmaBnahmen und deren Uberwa-
chung fur diese kritischen Punkte

5) Uberpriifung der Gefahrenanalyse, der kritischen Punkte, der SicherungsmaBnahmen
und deren Uberwachung in regelméBigen Abstinden sowie bei jeder Anderung der
Produktions- und Arbeitsabldufe beim Herstellen, Behandeln und Inverkehrbringen

von Lebensmitteln

Ergdanzung nach dem Codex Alimentarius:

6) Festlegung von Verfahren zur Uberpriifung der Effizienz und zur Revision
7) Lenkung und Dokumentation aller festgelegten Anweisungen und Aufzeichungen
(nach BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

Mit Hilfe der 5 aufgeflihrten LMHV-Grundsatze wird ein Konzept zur Durchfiihrung von
betriebseigenen KontrollmaBnahmen aufgebaut, welches der Gefahrenidentifizierung und

—bewertung dient, zu deren Beherrschung beitragt und in den Betrieben umgesetzt wird.
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Dieses Eigenkontrollsystem setzt eine praktizierte Basishygiene voraus. Nach dem LMBG
sind die Betriebe verpflichtet, gegeniiber den Uberwachungsbehdrden ihre durchgefiihr-
ten EigenkontrollmaBnahmen zu beweisen (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE
E.V. 1998).

Das international praktizierte HACCP-Konzept behandelt nicht nur die o.g. potentielle Ge-
fahren, sondern legt auch Verifizierungsverfahren fest, um die Effektivitat und Funkti-
onsfahigkeit des eingerichteten Systems Uberpriifen zu kénnen (BUNDESVERBAND BE-
TRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998; FELLNER 1997). Dies wird nach dem Codex Alimentari-
us in den zwei weiteren Punkten aufgeflihrt. Kontinuierlich und in regelmaBiger Folge
werden bestimmte Prifungen durchgefiihrt und Erhebungen angestellt. In ein solches
Bestatigungsverfahren sind unabhangige, betriebsfremde Institutionen einzubeziehen
BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Art des Betriebes und Form des
HACCP-Konzeptes bestimmen die Frequenz der Revision, die immer dann durchzufiihren
ist, wenn es zu Anderungen im Betrieb oder Produktionsablauf gekommen ist oder Rekla-
mationen im Endprodukt trotz Beachtung aller CCP's auftreten (FELLNER 1997). Haufige
Reklamationen sind deshalb zu sammeln und sorgféltig auszuwerten. Auch die Ergebnisse
von Endproduktstichproben sind wichtig (SINELL UND MEYER 1996). Da viele Betriebe
nicht iber eine entsprechende Laborausstattung verfiigen, kénnen auch externe Untersu-
chungsstellen oder sonstige Institutionen unterstiitzend tatig werden. Priifpléne, Priifan-
weisungen, Arbeitsanweisungen missen standig in einer aktuellen Form bei dem jeweils
Verantwortlichen, z.B. Backermeister, vorliegen (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRO-
NOMIE E.V. 1998). Sinn der Revision ist eine Uberpriifung, ob das Eigenkontrollsystem
optimal funktioniert (FELLNER 1997).

Ein HACCP-Handbuch sollte nach Fertigstellung alle fiir die Implementierung, den lau-
fenden Betrieb sowie die Eigenkontrollen des Systems wichtige Informationen enthalten
(FELLNER 1997). Es ist eine Grundlage fiir alle Mitarbeiter hinsichtlich ihrer Verantwortung
und ihrer Befugnisse und tragt dazu bei, daB sich neue Mitarbeiter schnell in den Be-
triebsablauf einfinden kdnnen. Nach auBen hin kénnen alle MaBnahmen zur Sicherung der
hygienischen Anforderungen offen dargelegt und fiir evtl. Haftungsanspriiche herangezo-
gen werden. In der Praxis hat sich bewahrt, die Produktionsprozesse anhand von FlieB-
diagrammen darzustellen (PICHHARDT 1997).

Wichtig ist die Dokumentation und Auswertung der zu flihrenden Aufzeichnungen,
Prifprotokolle, Analysenberichte und Abweichungsberichte (BUNDESVERBAND BE-
TRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Die aufgezeichneten Daten missen so vorliegen, daf
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unmittelbar evtl. notwendige KorrekturmaBnahmen getroffen werden kénnen. Sinn der
Dokumentation ist es, Fehler und Abweichungen friihzeitig zu erkennen, zu beheben und
dies schriftlich zu fixieren (FELLNER 1997).

Alle Aufzeichnungen missen in den Akten des Betriebs vorhanden sein (SINELL UND
MEYER 1996). Obwohl eine exakte Dokumentation, wie sie das HACCP-Konzept laut Emp-
fehlungen des FAO/WHO, Codex Alimenatarius vorschreibt, nach der LMHV nicht gefor-
dert ist, ist ein Nachweis ohne Dokumentation nicht méglich. Praktisch kann man darauf
nicht verzichten. Die Dokumentation ist zur Erflillung der Sorgfaltspflicht notwendig. Nicht
dokumentierte Tatigkeiten gelten nach dem modernen Verstandnis der Qualitdtssicherung
und der Produkthaftung als nicht durchgeflihrt (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONO-
MIE E.V. 1998; FELLNER 1997). Im Falle einer Regressforderung liegt die Beweislast beim
Betrieb (FELLNER 1997).

Das Eigenkontrollsystem nach den Grundsatzen der LMHV und durch die allgemeine Be-
triebshygiene werden amtlich tiberwacht und miissen nachvollziehbar sein. Dem eigenen
Ermessen des Unternehmens bleibt es liberlassen, was, wie und wo festgehalten wird und
ob dies durch Protokolle, Checklisten oder Priifpldne geschieht bzw. mit oder ohne EDV-
Unterstitzung. Die Form der Dokumentation darf weder Anwender noch Inspektoren ei-
nes derartigen Systems (iberfordern (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V.
1998). Es sollte einfach, klar strukturiert und Ubersichtlich sein (FELLNER 1997). Die Do-
kumentation des Hygiene-Konzeptes fiihrt zu einer verstarkten Sensibilisierung, zu ver-
mehrtem Interesse aller Beteiligten und fordert die Betriebshygiene (BUNDESVERBAND
BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Die Dokumentation muB zwei Jahre aufbewahrt
werden (FELLNER 1997).

Mitarbeitermotivation

Es ist wichtig, sich Uber die Entwicklung der Mitarbeiter und deren Interessen innerhalb
des Arbeitslebens auf dem laufenden zu halten. Diese Faktoren unterliegen standigen
Veranderungen und sind immer zu priifen. Beachtenswert ist, ob bereits ein Mitarbeiter
die Grenzen seiner Fahigkeit erreicht hat. Eine kontinuierliche Analyse der Starken und
Schwachen ist deshalb von besonderer Bedeutung. Besonderes Augenmerk sollte auf Be-
reiche gelegt werden, in denen Schwachstellen vorliegen oder Fehler begangen werden.
Anspornen zur Weiterbildung ist ebenso wichtig wie die sofortige Anerkennung guter Leis-
tungen (STOLLE 1996).

Jeder Mitarbeiter sollte im Arbeitsproze3 an den Problemldsungen beteiligt sein. Die damit
steigende Verantwortlichkeit flir den Gesamtprozess bzw. das Endprodukt wirkt sich posi-

tiv auf die Motivation aus. Es ist entscheidend, wenn die Mitarbeiter ihre eigene Verant-
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wortung und somit auch das Verbesserungspotential erkennen und umsetzen. Jedem ein-
zelnen Mitarbeiter soll klar sein, daB er als Glied in der Kette zum Gesamterfolg der Hy-
gienemaBnahmen beitragt (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Dazu
gehoren auch regelmaBige Schulungen. Wichtig ist auch die Unterstlitzung des Hygiene-
beauftragten durch die Betriebsleitung durch Ubertragung von Kompetenzen, Bereitstellen
von Sachmitteln etc. (FELLNER 1997).

Revision

Der Codex Alimentarius fordert nach Abschluss der Umsetzung einen Terminplan, wann
eine Uberpriifung des entwickelten Systems durchzufiihren ist. Obwohl diese Vorgehens-
weise in der LMHV nicht genannt wird, ergibt sich automatisch eine Berticksichtigung von
Prozessveranderungen und eine deshalb notwendige Korrektur fir die bereits bestehen-
den Unterlagen. Wird das HACCP-Konzept praktisch umgesetzt, so handelt es sich um
einen dynamischen Prozess. Dieser ist nicht durch eine einmalige Auflistung von kritischen
Punkten und einer Gefahrenanalyse abgeschlossen (BUNDESVERBAND BETRIEBSGAST-
RONOMIE E.V. 1998). Funktion und Umfang hangen u. a. ab von der Produktart, der Pro-
duktvielfalt, den jeweiligen Tatigkeiten und der GroBe des Betriebes. Sie sind danach un-
ter Berlicksichtigung der Eigenverantwortung, der Erfahrung sowie dem Stand der Tech-
nik vor Ort zu entscheiden. Die HACCP-Durchfiihrung sollte in den Alltagsprozess einge-
gliedert werden kdénnen. Auch wenn es zunachst einem erhéhten Arbeitsaufwand gleicht,
bis das System etabliert ist, so gewinnt der Betrieb durch die tagliche Ausfiihrung eine
erhebliche Arbeitserleichterung (SINELL UND MEYER 1996; BUNDESVERBAND BETRIEBS-
GASTRONOMIE E.V. 1998).

Sowohl Hersteller von Lebensmitteln als auch Verbraucher haben durch das HACCP-
System Vorteile: Kommt es zu einer rechtlichen Auseinandersetzung, kann der Hersteller
»viel besser den Nachweis fiir die Einhaltung seiner Sorgfaltspflicht fiihren® (SINELL UND
MEYER 1996), sog. Exculpationsmdglichkeit. Der Verbraucher erwartet, daB der Hersteller
alle Méglichkeiten ausschopft, um eine Gesundheitsgefahrdung durch die von ihm produ-
zierten Lebensmittel zu vermeiden (SINELL UND MEYER 1996).

2.2.6.5 Amtliche Lebensmitteliiberwachung

In Zukunft wird die amtliche Lebensmitteliiberwachung sich nicht nur auf Stichproben der
Endproduktstufe konzentrieren (MEIER 1992), sondern auch Prozesskontrollen durchfiih-
ren und die Eigenkontrollsysteme der Betriebe revidieren (SINELL 1985), einschlieBlich
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Priifung der Schrift- und Datentrager (PICHHARDT 1997). ,Bei dieser Kontrolle der Kon-
trolle muB sie auch die beratende Funktion einnehmen" (SINELL 1985). Die amtliche U-
berwachung erfiillt die ,Kontrolle der Kontrolle", indem sie stichprobenartig die betriebsin-
ternen KontrollmaBnahmen Uberpriift (STOLLE 1993a). Diese Exekutiv-Aufgabe ergibt sich
aus der EWG-Richtlinie 93/43 (SINELL UND MEYER 1996). Der amtliche Tierarzt ist nach
einer persdnlichen Mitteilung von STOLLE, A. (2003) heute nicht mehr allein fiir die Uber-
wachung der Lebensmittel tierischen Ursprungs zustandig, sondern auch fir die pflanzli-
cher Herkunft.

Die Aufgaben der amtlichen Lebensmitteliiberwachung, als Teilbereich der o&ffentlichen
Gesundheitsvorsorge (BABBEL 2001), sind also bei der Uberpriifung eines qualititsorien-
tierten Betriebs, nicht Uberfllissig, sondern lediglich verandert (EMDE 1992). Entwicklung,
Aufbau und Ingangsetzung eines Qualitatssicherungssystems darf nicht Sache eines auf
der mittleren Ebene der betrieblichen Hierarchie angesiedelten ,Qualitats"- bzw. ,Hygie-
nebeauftragten® sein (WILD 1988), sondern muB die Entscheidung der Flhrungsebene
und des Managements sein, das die hygienische Sicherheit nicht nur gewahrleisten muB,
sondern zum Bestandteil der ,Corporate Identy" machen muB (SINELL UND MEYER
1996). Somit wird von der Lebensmittelindustrie im Rahmen ihrer Sorgfaltspflicht durch
Sicherstellung entsprechender MaBnahmen eine Produktion von Erzeugnissen mit ein-
wandfreier Beschaffenheit verlangt, indem folgende Anforderungen erfiillt sein sollen:
Gesundheitliche  Unbedenklichkeit,  Sicherheit, sensorische und Convenience-
Eigenschaften, ernahrungsphysiologische Wertigkeit, aber auch Verpackung, Lieferfahig-
keit und Preis (STOLLE ET AL., 1993).

2.3 GRUNDLAGEN UND EMPFEHLUNGEN FUR EIN HACCP-
KONZEPT IN DER BACKEREI

~WISSEN, MESSEN und MACHEN" stehen im Vordergrund eines HACCP-KONZEPTES (EIS-
GRUBER UND STOLLE 1994). Wichtig fiir das Funktionieren des HACCP-Konzeptes ist ein
qualifiziertes Team von Fachleuten. Dieses Team ist in Schllsselpositionen im gesamten
Produktionsbereich verteilt, steht im direkten Kontakt zur Betriebsleitung und zeichnet
verantwortlich. Als Spezialistenteam werden von ihm effektive MaBnahmen ergriffen, um
aufgedeckte Fehler im Produktionsproze nachwirkend zu beseitigen (STOLLE ET AL.,
1993). Hygienevorsorge und —iiberwachung finden hauptsachlich in den drei Ebenen Be-

triebs-, Produktions- und Personalhygiene statt. Es sind keine einzelnen, unabhdngigen
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Zielbereiche, sondern vielmehr erfolgt eine wechselseitige Beeinflussung der Ebenen
(STOLLE 1993a). Das HACCP-Konzept muB fiir jeden Produktionsbereich, sogar fir jedes
Produkt, individuell festgelegt werden. Es kann verschiedenartig erweitert werden bis hin
zu einer umfassenden Ablaufanalyse. Dabei wird das Entstehen des Produktes vom Ge-
winnen bis zur verzehrsfertigen Ware in allen Phasen erfaBt und dokumentiert. Das kon-
nen visuelle Kontrollgange in der Produktion, aber auch sensorische, physikalische, che-
mische, mikrobiologische Priifungen und Aufzeichnungen von ProzeBparametern sein
(STOLLE ET AL., 1993).

2.3.1 RAUME UND GEGENSTANDE DER BACKEREI

Grundsatzlich dirfen Lebensmittel durch Raume oder Anlagen nicht negativ beeinfluBt
werden. Um ein unhygienisches Risiko zu vermeiden, sollen Tatigkeiten wie z. B. Rau-
chen, Essen, Trinken etc., die nichts mit dem herzustellenden Lebensmittel an sich zu tun
haben, raumlich getrennt sein. Nebenrdume, Sozialrdume und Verkehrswege sind nach
Moglichkeit so zu planen, daB durch sich evtl. kreuzende Wege keine Nachteile flr das
Lebensmittel entstehen. Produktionsanlagen sind so anzuordnen, daB ein Kontakt der
Produkte mit den Handen auf ein Minimum reduziert wird. Maschinen durfen keine flr
Lebensmittel nachteilige Stoffe auf die Erzeugnisse abgeben. Beanstandete Ware muf3 von
einwandfreier abgegrenzt sein. Eine gute Beleuchtung macht Verunreinigungen deutlich
und fordert die Sauberkeit. Wasser von Trinkwasserqualitat muB heiB und kalt zur Verfi-
gung stehen. Oberflachen von Anlagen, Gerdten und Arbeitsflichen missen leicht zu-
ganglich und zu reinigen sein. Als Material sollen nicht rostende Stahle (V2A, V4A), Alumi-
nium oder Kunststoffe bevorzugt werden. Von Holz ist abzuraten (s. Kap. 2.9.4.5). Eine
Renovierung der Anstriche mit antimykotischen Mitteln sollte alle 2 Jahre in Erwagung
gezogen werden (FEHLHABER UND JANETSCHKE 1992b).

2.3.1.1 Produktionsraume

Im Folgenden sind die wichtigsten Hygieneaspekte, welche im Zusammenhang mit den
Produktionsraumen stehen, kurz umrissen (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE
E.V. 1998):

e FuBbdden sind mindestens nach ArbeitsschluB, falls erforderlich auch mehrmals tag-

lich, zu reinigen; Ecken und schwer zugangliche Stellen sind besonders zu beachten!
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Zur Vermeidung von Krankheitserregern, die tber Schuhwerk verbreitet werden, wird
der Einsatz eines Desinfektionsreinigers empfohlen.

Die Wande sind im Bereich der Arbeitsflachen téglich, ansonsten zusammen mit Fens-
tern und Tiren wdchentlich zu reinigen. Fiir die Wande im Bereich der Arbeitsflachen
empfiehlt sich der Einsatz eines Desinfektionsreinigers.

Abflisse sind einmal pro Woche zu reinigen und zu desinfizieren. Gitter und Roste sind
vorher zu demontieren.

Arbeitsflachen miissen sofort nach ArbeitsschluB gereinigt und desinfiziert werden.
Nach der Verarbeitung von Eiern (auch Eiprodukte) und Gewiirzen sind sie und die
angrenzenden Wandflachen sofort zu reinigen und zu desinfizieren.
Produktionsmaschinen sind nach Benutzung soweit wie mdglich auseinanderzunehmen
und zu reinigen. Kleinteile sind in eine Desinfektionsldsung einzulegen, das Gerat im
Wischverfahren zu desinfizieren. Vor Gebrauch missen alle Lebensmittel bertihrende
Teile mit Wasser von Trinkwasserqualitat gespult werden. Zum Nachtrocknen sind
Einmaltlicher zu verwenden.

Mehlkessel und andere Behaltnisse sind nach Gebrauch sorgfaltig zu reinigen und mit
Wasser nachzuspiilen. Sie sind offen zu lassen, damit sie trocknen kénnen. Gegens-
tdnde, die nicht in der Spllmaschine gereinigt werden kdnnen, sind manuell griindlich
zu reinigen und anschlieBend so zu lagern, daB sie trocknen kénnen.

Unterlagen aus Edelstahl und Kunststoff, soweit sie nicht in der Maschine gereinigt
und desinfiziert werden koénnen, sind nach Gebrauch zu reinigen und in Desinfekti-
onsmittel einzulegen. Vor erneuter Benutzung sind sie mit Wasser griindlich abzuspu-
len. Zum Abtrocknen Einmalhandtiicher verwenden.

Beschadigte Behdlter sollten ausgewechselt werden, da sie nicht mehr ausreichend
gereinigt werden kodnnen.

Gitterboxen eignen sich nur zum Transport von verpackter Ware (FEHLHABER UND
JANETSCHKE 1992b).

Produktionsmittel wie Gerate, Maschinen und Anlagen sollen so gut wie mdglich den
direkten Kontakt von Arbeitskraft und Lebensmittel unterbinden und einen schnellen
Masseflu ermdglichen (FEHLHABER UND JANETSCHKE 1992a).
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2.3.1.2 Spiilkiiche

e Innerbetriebliche Transportmittel wie Stikkenwdagen oder Mehlkesselwagen haben di-
rekten Kontakt mit den Lebensmitteln und miissen deshalb gereinigt werden (Fehlha-
ber und Janetschke 1992b).

e Die Spiilkiiche sollte vom Bereich der Produktion durch eine Zwischenwand getrennt
sein. Ist dies nicht mdglich, muB sichergestellt sein, daB keine Mikroorganismen von
den schmutzigen Geschirrteilen und benutzten Zubereitungsgeraten auf Lebensmittel
und auf gespliltes, hygienisch einwandfreies Geschirr und Besteck (ibertragen wird.

e Vor Lagerung der gesplilten Tépfe und Bleche sollten diese weitgehend trocken sein.
Zubereitungsgerate (Loffel, Rihrer, Schneidbretter etc.) miissen vor Rekontaminatio-
nen aus der Luft geschiitzt aufbewahrt werden.

e Um die Ubertragung von Keimen durch das Personal zu vermeiden, ist beim Wechsel
vom unreinen in den reinen Bereich eine Handedesinfektion durchzufiihren.

e Saubere Geschirrteile sollten nach der Entnahme aus der Geschirrsplilmaschine nicht
rekontaminiert werden. Deshalb empfiehlt es sich, das Herausnehmen einer zweiten
Person zu Uberlassen, Handschuhe Uberzuziehen oder die Hande zu desinfizieren.

e Grundvoraussetzung fir hygienisch einwandfreies Geschirr ist optische Sauberkeit, die
durch Berlicksichtigung der EinfluBparameter (Funktionszustand der Spillmaschine,
Kalkablagerungen, Dosierung, richtige Beschickung etc.) erreicht wird.

e Manuelles Nachtrocknen hat zu unterbleiben.

e Abfallbehadlter sind nach Arbeitsende zu entsorgen und zu reinigen und zu desinfizie-
ren
(BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998)

2.3.1.3 Kiihl- und Gefrieraume

Das Kiihlen von Lebensmitteln ist kein Verfahren zur Abtétung von Mikroorganismen, son-
dern bewirkt lediglich, daB sich die Mikroorganismen langsamer vermehren und die Halt-
barkeit verlangert wird. Vorhandene pathogene Keime kénnen sich schlecht bis garnicht
weitervermehren, ebenso Verderbserreger. Kiihlen und Gefrieren bewirkt im Lebensmittel
keine chemischen Prozesse und Veranderungen. Jedoch erfordern Haltbarkeit und Sicher-
heit des Lebensmittels, daB dieser Zustand standig unter Kontrolle ist, denn wenn die
Kihl- oder Gefrierkette unterbrochen wird, steigt unmittelbar das Risiko der Keimvermeh-

rung. Die Temperaturempfehlung von —18° C beim Tiefgefrieren ist zufallig zustandege-
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kommen, als der Amerikaner Birdseye, der Entwickler der industriellen Tiefkiihlung von
Lebensmitteln um die Jahrhundertwende, einen groBen Gefrierbetrieb in Kalifornien auf-
bauen wollte. Er wuBte anfangs nicht, welche Temperatur zu wahlen ist. Er hatte Produk-
te, z. B. Bohnen, roh eingefroren und bei —5° C gelagert. Allerdings erlitt die Ware ausge-
pragte Qualitatsveranderungen in Aussehen und Geschmack. Birdseye wahlte eine tiefere
Temperatur und orientierte sich dabei an 0° Fahrenheit, das ungeféahr —18° C entspricht.
Diese Temperatur hat sich bis heute am Markt durchgesetzt (ROHWEDDER UND HACKS
1993).
In den Kiihl- und Gefrierrdumen ist auf eine geringe Beleuchtung zu achten, um Oxidati-
ons- und Alterungsprozesse (v.a. bei Fetten) an der gelagerten Ware zu vermeiden
(FEHLHABER UND JANETSCHKE 1992b).
e FuBbdden, Regale und lebensmittelnahe Wande von Kiihlrdumen sind einmal wo-
chentlich desinfizierend zu reinigen.
o Gefrierzellen sind nach Bedarf desinfizierend zu reinigen, mindestens jedoch einmal im
Vierteljahr. Sie missen hierzu vollsténdig abgetaut werden.
(BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998)

2.3.1.4 Warenannahme und Warenlager

Die Lebensmittelherstellung sollte bei der Wareneingangskontrolle des Rohmaterials bzgl.
Art, Menge und Qualitat einschlieBlich hygienischen Beschaffenheit beginnen (FEHLHABER
UND JANETSCHKE 1992a). AuBerdem sind andere qualitatsbeeinflussende Faktoren, z. B.
technische Einrichtungen, Fremdreinigungsfirmen etc. zu lberprifen (PICHHARDT 1997).
Beziiglich der Beleuchtung gilt dasselbe wie bei den Kihl- und Gefrierrdumen. Fir die
Herstellung einwandfreier Produkte ist eine geordnete Lagerung der Rohstoffe, regelma-
Bige Umschlichtung bzw. Verbrauch vor Ablauf des Mindesthaltbarkeitsdatums (MHD), das
Prinzip ,First-In-First-Out™ (die Ware, die zuerst eingelagert wurde, ist zuerst zu verarbei-
ten), Beschriftung von Roh- und Hilfsstoffen sowie eine verbindliche Rezeptsammlung
unerlaBlich (FEHLHABER UND JANETSCHKE 1992a).
e Der FuBboden der Warenannahme ist taglich, bei starker Verschmutzung sofort, nal3
Zu reinigen.
e Der FuBboden des Lagers ist bei Bedarf, mindestens jedoch wdchentlich, zu reinigen
und zu desinfizieren.
e Regale mussen sauber und trocken gehalten werden und nach Bedarf, mindestens

jedoch wdchentlich, gereinigt und desinfiziert werden.
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e Tische in der Warenannahme sind tdglich, bei starker Verschmutzung sofort, zu reini-
gen; ebenso

e Transportkisten u.a., wenn mdglich in der Spulmaschine.
(BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

2.3.1.5 Sanitare Anlagen

WC-Becken und Urinale sollten taglich mit einem Sanitarreiniger gereinigt werden; Sitze,
Armaturen, Turgriffe, FuBboden, Wande, Tlren und Waschbecken zusatzlich zu desinfizie-
ren. Abflisse sind einmal wochentlich mit Rohrreiniger zu reinigen (BUNDESVERBAND
BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

2.3.1.6 Entsorgungsgeinrichtungen

Lebensmittelabfalle missen taglich aus den Backereirdumen entfernt und bis zur Entsor-
gung in geeigneten Behaltern gemaB EU-Richtlinie Lebensmittelhygiene 93/43 kiihl gela-
gert werden, damit keine Schadlinge angelockt werden. Die daflir verwendeten Behalter
sind nach Bedarf (abhangig von der Art der Abfdlle) regelmaBig zu reinigen und zu desin-
fizieren (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

2.3.2 PERSONALHYGIENE IM HACCP-KONZEPT

2.3.2.1 Allgemeines

Alle Mitarbeiter haben dafiir Sorge zu tragen, daB neben qualitativ einwandfreier und
wirtschaftlicher Herstellung von Lebensmitteln diese auch unter einwandfreien Bedingun-
gen hergestellt und in den Verkehr gebracht werden. Fir die hygienisch einwandfreie
Produktion, Lagerung und Verteilung der Lebensmittel ist das gesamte Personal der Ba-
ckerei verantwortlich (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Es sollte
geschultes und auf Lebensmittel spezialisiertes Personal vorhanden sein, das die Waren-
pflege beherrscht (FEHLHABER UND JANETSCHKE 1992b). Neben den fachlichen Voraus-
setzungen miissen sie auch die Voraussetzungen nach dem IfSG erfiillen. Eine strenge
Kontrolle des Personenverkehrs im Betrieb ist deshalb notwendig. Der Zugang darf nur
mit Hygienekleidung erfolgen, Fremdpersonen sind von der Produktion auszuschlieBen.

Lebensmittelproduzierende Betriebe sind nach auBen hin abzugrenzen, damit sie nur Gber
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kontrollierte Zugange betreten oder angefahren werden kénnne (FEHLHABER UND JA-
NETSCHKE 1992a).

Verantwortliche Stellen flir die sachgerechte Durchflihrung und Einhaltung von gesetzli-
chen Bestimmungen sowie MaBnahmen zur Sicherung der Qualitat sind (nach BUNDES-
VERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998):

¢ Das Management

e Das Backereipersonal

Als Management gelten:
e Inhaber
e Geschaftsfiihrer

e Verwaltungsleiter

Im unmittelbaren Backereibereich sind verantwortlich:
e Bdckermeister
e Betriebsleiter

e Abteilungsleiter

Der Personalhygiene kommt eine wichtige Bedeutung zu, um einer méglichen Gefahr-
dung der menschlichen Gesundheit vorzubeugen und das Verderbsrisiko zu vermindern.
Herstellung, Lagerung und Verteilung der Lebensmittel kann nur erfolgreich gelingen,
wenn vom Betriebsleiter bis zur Hilfskraft die aufgestellten Hygieneregeln sorgsam befolgt
werden (SINELL 1985). Der Mensch gilt als Hauptverursacher von Lebensmittelkontamina-
tionen, weil Hande, Atem, Haare und SchweiB3 Lebensmittel verunreinigen und unge-
schitztes Husten und Niesen Krankheitserreger Ubertragen kdnnen (MARRIOTT 1992).
Um die Notwendigkeit von Hygieneregeln zu verstehen, missen sowohl beim Manage-
ment als auch beim Backereipersonal bestimmte Grundkenntnisse lber die mikrobiologi-
schen, technologischen und technischen Zusammenhange vorausgestzt werden. Das Per-
sonal muB erforderliche HygienemaBnahmen (z. B. sorgsame Reinigung etc.) verstehen
und akzeptieren. Eine negative BeeinfluBung ist auch durch ,Non food" wie Preisschilder
und Dekoration mdglich. Die Ware sollte vom Personal nur beriihrt werden, wenn es un-
vermeidbar ist und die Hand nicht durch Zangen, etc. ersetzt oder abgedeckt (Gummi-
handschuh) werden kann. Dies gilt fur Herstellung und Verkauf (SINELL 1985). Obwohl
die Ubertragung von Krankheitserregern {iber Rohwaren méglich ist, erfolgt die Ubertra-
gung auf Lebensmittel haufig Gber das Personal. Krankmachende Mikroorganismen kén-

nen
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e bei Durchfall

e Dbei Entziindungen oder eiternden Wunden

e bei starken Erkdltungen mit Husten und Niesen Ubertragen werden
(BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998; MARRIOTT 1992).

Da bei vielen Erkrankungen auch nach dem Gesundungsproze der Erreger im Korper
vorhanden sein kann (MARRIOTT 1992), ist es mdglich, nach lberstandener Infektion als
stiller Ausscheider Krankheitserreger auf Lebensmittel zu ibertragen (BUNDESVERBAND

BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Nach MARRIOTT (1992) kommen folgende Mikroor-

ganismen im menschlichen Kérper nattirlich vor:

e Im Rachenraum und Darm sind Streptokokken Ausloser flr viele Erkrankungen und
Sekundarinfektionen.

e Staphylokokken kommen vorwiegend im Bereich der Nasenhohlen vor. Aber auch
Menschen, deren Hautflora besiedelt ist, stellen eine standige Gefahr fiir die Lebens-
mittel dar.

e Zu den Mikroorganismen des Darmtraktes zdhlen Spezies wie Sa/lmonella, Shigel-
/a und Escherichia coli sowie Cholera, infektiose Hepatitis und infektiose Amdbenruhr

hervorrufende Organismen.

2.3.2.2 Spezielle Hygieneaspekte

Personen mit Gbertragbaren Krankheiten, insbesondere Dauerausscheidern von Salmonel-

len, ist es verboten, in lebensmittelproduzierenden Betrieben zu arbeiten (IfSG § 31).

Nach FEHLHABER UND JANETSCHKE (1992a) sind folgende Punkte zu beachten und dem

verantwortlichen Leiter und/oder dem Betriebsarzt zu melden:

o Durchfall, Ubelkeit und Erbrechen

e Hauterkrankungen, Ektoparasitenbefall, eiternde und allgemeine Wunden

o starkere Erkaltungen mit eitrigem AusfluB der Nase

e Verdacht auf Gelbsucht

e Lebensmittelhygienewidrige Nebenbeschaftigungen (Miillbeseitigung, Leichentrans-
port).

Um eine mdgliche Ubertragung von Krankheitserregern auf Lebensmittel auszuschlieBen,

hat der Verantwortliche entsprechende Vorkehrungen, z. B. Anweisung eines anderen
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Arbeitsplatzes, zu treffen. Der erkrankte Mitarbeiter sollte auf jeden Fall zum Arzt gehen.
Stuhlproben sollten

e mindestens 1x jahrlich

in der Regel in der Spatsommerzeit

e nach Beendigung des Urlaubs, v.a. dann, wenn er in stdlichen Landern vorgenommen
wurde

e bei Durchfallerkrankungen

e zur Untersuchung an ein autorisiertes Vertragslabor eingesandt werden

(BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

2.3.2.3 Korperhygiene

Neben den allgemeinen und speziellen Hygienegeboten kommt auch der Kdrperhygiene
im Rahmen der gesamten Personalhygiene eine entscheidende Rolle zu (BUNDESVER-
BAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Mangelhafte Hautpflege und Hautkrankheiten
kdnnen neben schlechtem Aussehen auch Flechten oder Furunkel (Staphylokokken!) mit
sich ziehen (MARRIOTT 1992).

Die Kdrperhygiene umfaBt (nach BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998

und MARRIOTT 1992):

e tdgliche griindliche Reinigung des gesamten Korpers

e tdgliche griindliche Mund- und Zahnpflege

e Das Sauberhalten und die Pflege von Kopf- und evtl. Barthaaren

e Pflege der Fingernagel, die frei von Schmutz und kurzgeschnitten, ohne Nagellack,
sein sollen

e Ablegen von jeglichem Schmuck an Fingern, Handen und Unterarmen wahrend der
Tatigkeit

e Saubere Hande, insbesondere beim Anfassen von Lebensmitteln.

Die Sauberkeit und Pflege der Hande ist ein wichtiger Punkt in der Personalhygiene, da
die Hande Hauptlbertrager von krankheitserregenden oder auch anderen Mikroorganis-
men auf Lebensmittel sind. Sie miissen deshalb mehrmals taglich griindlich gereinigt und
anschlieBend mit einem Desinfektionsmittel eingerieben werden (BUNDESVERBAND BE-
TRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998, MARRIOTT 1992).

35



LITERATUR

Experimentell hat sich gezeigt, daB bei einer 1minitigen Handewaschung mit Seife eine
Reduktion von Escherichia coli von 275 KbE auf 1 KbE erfolgt. Bei der Desinfektion erfolg-
te eine Reduktion von 1743 KbE auf 1 KbE pro Fingerspitze; d.h. die alkoholische Hande-
desinfektion ist 20 mal wirksamer als die Seifenwaschung. Eine Reinigungszeit von 1 Mi-
nute wird in der Praxis nie eingehalten, meistens dauert sie 5 — 10 Sekunden (BUNDES-
VERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

Das Handewaschen mit anschlieBender Desinfektion hat grundsatzlich zu erfolgen:

e unmittelbar vor Arbeitsbeginn

¢ nach jedem Toilettenbesuch

e nach Beendigung von Reinigungs- und Schmutzarbeiten

e nach dem Anfassen von duBeren Verpackungsmaterialien

¢ nach dem Anfassen von verschmutzten oder keimhaltigen Rohwaren

e nach dem Anfassen verschmutzter Gegenstande
(BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998; FEHLHABER UND JA-
NETSCHKE 1992a)

Kleinere Verletzungen und Wunden an Fingern und Handen miissen zuerst antiseptisch
behandelt werden und dann mit einem dichtsitzenden und wasserfesten Schutzpflaster
oder ggf. einem Verband versorgt werden. Zum weiteren Schutz vor einer Ubertragung
durch Mikroorganismen sollen Fingerlinge oder Einweghandschuhe getragen werden.
GroBere und eiternde Wunden diirfen nicht unmittelbar mit Lebensmitteln in Berlihrung
kommen. Es ist nach Mdglichkeit ein Arbeitsplatzwechsel angebracht (BUNDESVERBAND
BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998; MARRIOTT 1992).

2.3.2.4 Schutzkleidung

StraBenkleidung und —schuhe diirfen in den Produktionsrdaumen der Backerei wegen der
Gefahr einer Kreuzkontamination nicht getragen werden. Die Mitarbeiter haben stets sau-
bere Arbeits- und Schutzkleidung anzuziehen. Die Arbeitskleidung sollte mindestens tag-
lich gewechselt werden. Das private Waschen von Arbeitskleidung ist abzulehnen, denn
eine ausreichende Temperatur kann nicht gewahrleistet werden. AuBerdem ist darauf zu
achten, daB im Betrieb die saubere Wasche nicht mit kontaminierte Materialien in Berih-
rung kommt. Umkleiderdume sollen auf kurzem Weg von der StraBe aus erreichbar und
unmittelbar neben der Wascheausgabe sein (FEHLHABER UND JANETSCHKE 1992a).
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Die Haare sind in angemessener Weise abzudecken, da sie Trager von Mikroorganismen
sind und ihr Vorhandensein in Lebensmitteln Ekel erregend ist. Private Kleidung ist grund-
satzlich unter der Arbeitskleidung zu tragen. Personliche Kleidung, Schuhe und Taschen
dirfen nicht im Produktionsbereich gelagert werden. Ihre Aufbewahrung hat in dafiir ge-
eigneten separaten, gut bellifteten Raumen zu erfolgen (BUNDESVERBAND BETRIEBS-
GASTRONOMIE E.V. 1998).

2.3.3 PERSONALSCHULUNG IN DER BACKEREI

Nach der Richtlinie 93/43/EWG missen ,die Betreiber von Lebensmittelunternehmen ge-
wahrleisten, daB3 Personen, die mit Lebensmitteln umgehen, entsprechend ihrer Tatigkeit
Uberwacht und in Fragen der Lebensmittelhygiene unterrichtet und/oder geschult wer-
den." (FELLNER 1997). Das Ziel einer Personalschulung muB sein, den Mitarbeitern Sinn
und Zweck aller HygienemaBnahmen zu verdeutlichen (SCHRODER UND STOLLE 1997).
Dazu gehért auch die Unterweisung des gesamten in der Backerei tdtigen Personals in
den Grundlagen der Hygiene und Mikrobiologie, indem die relevanten Aspekte der Le-
bensmittelhygiene zu vermitteln sind, damit bei der Ver- und Bearbeitung von Lebensmit-
teln keine Fehler unterlaufen. Ausreichende Betriebshygiene ist durch mehrmaliges Schu-
len der Mitarbeiter zu erreichen, dagegen zeigen einmalige Belehrungen wenig Wirkung.
Wird dem Personal entsprechendes Wissen vermittelt, kann das damit erzielte Verstandnis
fur die taglichen Aufgaben einen erheblichen Motivationsschub und damit eine Verbesse-
rung des Hygienestandards bewirken (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V.
1998). Da ein HACCP-System auf den ersten Blick nur Kosten verursacht und keine Ge-
winnerhdéhung bringt, ist es wichtig, die Mitarbeiter durch Verstandnis fir MaBnahmen zu
motivieren (SCHRODER UND STOLLE 1997). Eine Schulung sollte 30 bis héchstens 45
Minuten dauern und muB mindestens 1x pro Jahr wiederholt werden. Die Mitarbeiter sol-
len wahrend der Schulung die Mdglichkeit zur Diskussion haben. Die Teilnahme soll do-
kumentiert werden, um sie auf Verlangen der zustandigen Behdrde vorlegen zu kdnnen
(IfSG § 43; BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Die Kenntnisse sind
auch in neuen Situationen anzuwenden (FELLNER 1997; PAULUS UND CHRISTELSOHN
1993).
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2.3.4 REINIGUNG UND DESINFEKTION

Reinigung und Desinfektion nach einem schriftlich festgelegten Plan sind zentraler Be-
standteil einer guten Umgebungshygiene als Voraussetzung fiir ein HACCP-System (BUN-
DESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Sie sind planmaBiger Bestandteil des
Arbeitsablaufes. Evtl. sind Zwischenreinigungen auszufiihren. Produktionsraume miuissen
sauber, Ubersichtlich und frei von Fremdgeriichen sein. Reste und Verunreinigungen von
stattgefundenen Produktionsablaufen missen komplett entfernt werden (FEHLHABER
UND JANETSCHKE 1992b).

2.3.4.1 Reinigung

Unter Reinigung versteht man im Lebensmittelbereich die Entfernung aller sichtbaren Ver-
schmutzungen wie Lebensmittelriickstande, Staub und sonstigen Schmutzes und aller
fuhlbaren Schmierbeldge (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Durch
die Reinigungsmittel wird die Oberflachenspannung des Wassers herabgesetzt. Schmutz
kann abgeldst und wegtransportiert werden. Zum Schutz von empfindlichen Oberflachen
oder um die Reinigungswirkung zu verbessern, werden dem Reinigungsmittel Hilfsstoffe
beigemischt (MARRIOTT 1992). Eine griindliche Reinigung entfernt gleichzeitig etwa 90 -

99 % der vorhandenen Mikroorganismen, sodaB eine optimale Reinigung eine wesentliche

Voraussetzung flir eine darauffolgende, erfolgreiche Desinfektion ist (BUNDESVERBAND

BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998; FEHLHABER UND JANETSCHKE 1992b).

Die Art und Haufigkeit der Reinigung hangen von den zu reinigenden Raumen, Flachen

und Geraten, ihrer Benutzung, ihrem Kontakt mit sowie der mdglichen Kontamination von

Lebensmitteln ab. Bei der Reinigung haben folgende Parameter einen EinfluB auf das Er-

gebnis:

e Die Temperatur verandert physikalische Eigenschaften von Schmutzpartikeln wie
TeilchengroBe, Teilchenform und Dichte. Besonders Fettablagerungen losen sich leicht
durch Temperatureinwirkung. Sehr hohe Temperaturen (iber 55° C und falsche, v.a.
hohe Konzentrationen des Reinigungsmittels fiihren jedoch zur Denaturierung der Pro-
teine im Schmutz und vermindern die Effektivitat der Schmutzentferung.

e Zeit: Das Reinigungsergebnis ist umso effektiver, je langer das Reinigungsmittel en-
gen Kontakt mit dem Schmutz hat und so seine Wirkung entfalten kann.

e Durch die Konzentration des Reinigungsmittels wird der Schmutz dispergiert. Um

den Schmutz in einem Reinigungsmittel zu l6sen und fein zu verteilen, ist die exakte
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Verdiinnung des Reinigungsmittels notwenig, damit das Medium nicht mit Schmutz
Ubersattigt wird.

e Art und pH-Wert des Reinigungsmittels:

Saure Medien mit einem pH-Wert unter 7,0 I6sen anorganische Ablagerungen wie z.
B. oxidiertes Eisen, Calciumoxalate, Zinkcarbonate, Uberziige von Metalloxiden auf
Edelstahl, Karbonatablagerungen (Calcium, Magnesium) aus dem Wasser.

Alkalische Substanzen mit einem pH-Wert lber 7,0 I6sen Fettsduren, Proteine und an-
dere organische Ablagerungen.

e Die mechanische Wirkung von Hochdruckreiniger, Dampf, Luft oder Scheuern be-
wirkt ein Abtrennen des Schmutzes von der Oberflache.

¢ Schmutzart, -menge, -zustand: Ein optimales Reinigungsmittel reduziert die Ober-
flachenenergie des Schmutzes, schwacht die Bindung zwischen anhaftendem Schmutz
und Oberflache und hebt somit die Adsorptionskrafte auf, welche abhangig sind von
der Form und GréBe der Schmutzpartikel sowie von evtl. UnregelmaBigkeiten der O-
berflache selbst.

e Zu reinigende Oberflache, deren Material und Zustand: Die chemischen Eigen-
schaften des Schmutzes, z. B. Oberflachenspannung, Benetzungsfahigkeit und chemi-
sches Reaktionsvermégen, wirken sich auf das Anhaften des Schmutzes an Oberfla-
chen aus (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998; MARRIOTT 1992).

Als zweckmaBig erweist sich eine wechselnde Reinigung mit sauren und alkalischen Mit-
teln, um Ausfallungen und Ablagerungen von Lebensmittelbestandteilen an Wand- und
Bodenflachen, Maschinen und Rohrleitungen zu vermeiden (FEHLHABER UND JANETSCH-
KE 1992b). Saurehaltige Reinigungsmittel eignen sich zur Entfernung von anorganischen
Ablagerungen, alkalische Produkten zum Entfernen von organischen Substanzen (MARRI-
OTT 1992). Gereinigte Flachen zu desinfizieren ist erst dann sinnvoll, wenn das waBrige
Desinfektionsmittel als geschlossener Flissigkeitsfilm auf der Oberflache haftet (FEHLHA-
BER UND JANETSCHKE 1992b). Denn erneute Ablagerungen darauf werden vermindert,
wenn gleiche AbstoBungsreaktionen zwischen den Teilchen und der sauberen Oberflache
vorhanden sind (MARRIOTT 1992).

2.3.4.2 Desinfektion

Nach der Reinigung werden Desinfektionsmittel eingesetzt, um die Anzahl lebender Mik-
roorganismen physikalisch oder chemisch zu reduzieren (MARRIOTT 1992; N.N. 6; Fehl-
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haber und Janetschke 1992b; BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).
Nicht alle Mikroorganismen werden abgetdtet, aber auf ein MaB herabgesetzt, das weder
fur die menschliche Gesundheit noch fiir die Qualitat verderblicher Lebensmittel eine Ge-
fahr darstellt. Rlickstéande von Desinfektionsmitteln dirfen Lebensmittel nicht negativ be-
einfluBen. Deshalb sind die entsprechenden Flachen mit Trinkwasser abzusplilen. Die
Haufigkeit der Desinfektion hdangt ab von der Art der behandelten Lebensmittel und der
bestimmungsgemadBen Benutzung der Arbeitsrdaume, Einrichtungsgegenstdnde oder —
gerate. So sind Arbeitstische, auf denen zum Beispiel Eier verarbeitet werden, wegen der
Gefahr einer Salmonellenlibertragung haufiger zu reinigen und zu desinfizieren als FuBbo-
den oder Wande. Fiir die Wirkung einer DesinfektionsmaBnahme gelten dieselben Para-
meter wie bei der Reinigung. Zusatzlich spielen hier jedoch Art und Anzahl der abzuttten-
den Mikroorganismen eine Rolle. Da die Art der abzutétenden Mikroorganismen in der
Praxis oft nicht bekannt ist, wird die Anwendung eines Desinfektionsmittels mit moglichst
umfassender Wirksamkeit empfohlen (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V.
1998).

Reinfektionen sind aufgrund einer mangelhafter Reinigung moglich. Dabei werden eiweil-
haltige Verunreinigungen ausgefallt, die die Mikroorganismen mit einem EiweiBfilm umge-
ben, der sie vor dem Desinfektionsmittel schiitzt (FEHLHABER UND JANETSCHKE 1992b).
Die Effektivitat des Desinfektionsmittels kann somit durch Verdiinnungseffekt und Reakti-
on organischer Schmutzbestandteile mit dem Desinfektionsmittel herabgesetzt werden
(MARRIOTT 1992).

2.3.4.3 Verwendung von Reinigungs- und Desinfektionsmit-

teln

Die Reinigungsmittel miissen auf die einzelnen Anwendungsbereiche abgestimmt sein. Ein
Mittel allein reicht nicht aus. Die Auswahl erfordert besondere technische Kenntnisse
(MARRIOTT 1992). Fir eine optimale Reinigung und Desinfektion werden geeignete Rau-
me, Einrichtungen, Gerate und Flachen vorausgesetzt. Desinfektionsmittel konnen nur an
solchen Stellen wirken, die auch uneingeschrankt von der Desinfektionslésung erreicht
werden. Angewendet werden dirfen nur Mittel, die flr den Lebensmittelbereich zugelas-
sen sind. Von der ,Deutschen Gesellschaft flir Hygiene und Mikrobiologie™ (DGHM), der
»Deutschen Veterindrmedizinische Gesellschaft® (DVG) und der ,Deutschen Landwirt-

schafts-Gesellschaft" (DLG) sind Listen mit gepriiften und fiir wirksam befundenen Desin-
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fektionsmitteln veréffentlicht worden (SINELL 1985; BUNDESVERBAND BETRIEBSGAST-
RONOMIE E.V. 1998).

Auf dem Markt sind heute Kombinationspraparate, die als Fett- und Schmutzldéser mit
bakterizidem Effekt wirksam sind (SINELL 1985).

Zur Desinfektion eignen sich Hitze, Bestrahlung und Chemiekalien, wobei die beiden ers-
ten im Lebensmittelbetrieb praktisch nicht angewendet werden. Chlorhaltige Desinfekti-
onsmittel sind am effektivsten und preiswertesten, neigen aber zu Reizungen der
Schleimhdute und Korrosionen der Einrichtungsgegenstande im Gegensatz zu jodhaltigen
Substanzen und quaterndaren Ammoniumverbindungen (sog. ,Quats"). Letztere sind sehr
effektiv bei Schimmelwachstum und schranken das Wachstum von Bakteriensporen ein.
Brom und Chlor wirken in Kombination synergistisch (MARRIOTT 1992).

Flr den Lebensmittelbereich empfiehlt sich in den meisten Fallen eine Scheuer-Wisch-
Desinfektion, da eine mechanische Einwirkung die Desinfektionsleistung verbessert. Eine
Sprihdesinfektion eignet sich nur flir saubere und leicht zu benetzende Flachen. §31 des
LMBG schreibt vor, daB Flachen, die mit Lebensmitteln in Beriihrung kommen, nach der
Reinigung und Desinfektion vor der Wiederbenetzung mit Wasser von Trinkwasserqualitat
nachgespiilt werden miissen (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Auf
Lebensmittel dirfen keine Reste Ubergehen, die gesundheitlich, geruchlich und ge-
schmacklich bedenklich sind (SINELL 1985).

2.3.4.4 Umgang mit Reinigungs- und Desinfektionsmitteln

Reinigungs- und Desinfektionsmittel kénnen - v.a. als Konzentrate - falsch angewendet
Schaden bei Mensch und Material verursachen. Unbedingt zu berlicksichtigen sind die
angegebenen Sicherheitshinweise fiir den Umgang mit Konzentraten und Anwendungslo-
sungen. Die Auswahl des passenden Mittels sollte die Gesundheitsbelastung des Anwen-
ders, die Umweltbelastung und biologische Abbaumdglichkeit und die korrosive Wirkung
berticksichtigen (N.N. 6). Die Lagerung von Reinigungs- und Desinfektionsmitteln erfolgt
in Originalgebinden und, wie auch die sonstigen Reinigungsutensilien, getrennt von Le-
bensmitteln (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

2.3.4.5 Reinigungs- und Desinfektionsplan

Reingungs- und DesinfektionsmaBnahmen miissen wegen der Dokumentationspflicht der

EU-Richtlinie Lebensmittelhygien 93/43 in einem Plan schriftlich festgelegt werden (BUN-
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DESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Die verwendeten Mittel und Konzent-
rationen sind zu dokumentieren (N.N. 6). Dieser Reinigungs- und Desinfektionsplan muB
individuell an die 6rtlichen Gegebenheiten (Lage der Raume, Benutzungsfrequenz, Art der
Vorratshaltung, verwendete Rohwaren und Art der Zubereitungsprozesse etc.) angepaft
sein. Darin wird genau festgelegt, was, wann, wie, mit welchen Mitteln gereinigt oder
desinfiziert werden muB. Zusatzlich sollten namentlich die Verantwortlichen benannt und
entsprechend geschult sein. AuBerdem empfiehlt sich, die Durchflihrung der Reinigungs-
arbeiten vom Ausfiihrenden schriftlich dokumentieren zu lassen (s. Tab. 1), entweder in
geeigneten Reinigungs- und Desinfektionsplanen direkt oder in gesonderte Listen. Zum
einen ist damit der Nachweis der MaBnahmen im Rahmen des Eigenkontrollsystems mdg-
lich, zum anderen erhdht sich meist die Bereitschaft zur tatsachlichen Durchflihrung der
Ubertragenen Aufgaben. Bei Fehlern kann unmittelbar auf den Verantwortlichen zurtick-
gegriffen werden (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Reinigung und
Desinfektion gelten als erfolgreich, wenn durch mikrobiologische Kontrollen keine patho-
genen Keime nachgewiesen werden kénnen. Ansonsten sind die Reingungs- und Desin-
fektionsmaBnahmen zu wiederholen (FEHLHABER UND JANETSCHKE 1992b).

Datum Uhrzeit Name Unterschrift

Tab. 1: Beispiel eines Bodenreinigungsplanes flir die Backerei (nach BUNDESVERBAND
BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998)

2.3.5 SCHADLINGSBEKAMPFUNG

Allem voran gestellt werden muB, daB kein lebensmittelproduzierender Betrieb frei von
Schadlingen sein kann, weil diese durch Warenbewegungen verschleppt und verbreitet
werden und somit passiv mit den Rohstoffen und Verpackungsmaterialien in die Lager-
raume gelangen kénnen (PICHHARDT 1998). Zu den im Lebensmittelbereich relevanten
Schadlingen zdhlen Nagetiere (Mause, Ratten), Insekten (Ameisen, Kiichenschaben,
Hausgrillen, Kellerasseln, Silberfischchen, Mehlmotte, Fliegen) und Vdgel (BUNDESVER-
BAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998; MARRIOTT 1992).

Schadlinge stellen flir lebensmittelproduzierende Betriebe eine Gefahr dar, weil sie zum
einen lebensmittelbedingte Erkrankungen (Cholera, Sa/monella) (ibertragen und anderer-
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seits Lebensmittelverderb induzieren kénnen. Eine sorgfaltige Betriebsfiihrung erleichtert
die Schadlingsbekampfung. Das Eindringen und Vermehren von Schadlingen kann da-
durch verringert oder sogar vermieden werden, indem ihnen Verstecke und Nahrung ver-
wehrt werden (MARRIOTT 1992).

Bereits bei der Wareneingangskontrolle ist auf schadhafte Transportverpackungen und
Kartonagen zu achten, um Arger mit tierischen Schadlingen zu vermeiden. Auch eine Lie-
ferantenbeurteilung erweist sich als vorteilhaft. Durch Schadlinge kénnen in Lebensmittel
herstellenden und verarbeitenden Betrieben nicht nur materielle, sondern unter Umstan-
den auch gesundheitliche Schaden verursacht werden. Das Hauptproblem flir einen Be-
trieb dlrfte jedoch der Imageverlust sein. Die Schadlingsbekdampfung sollte ausschlieBlich
einem Dienstleistungsunternehmen (bertragen werden, das staatlich zugelassen sein
muB. Diese Unternehmen verfiigen neben dem nétigen Wissen Uber Gerdte und eine brei-
te Produktpalette. Im Gegensatz zu vergangenen Jahren, in denen die Bekampfung im
Vordergrund stand, bestehen heute die wichtigeren Teile aus VorbeugemaBnahmen und
Nachsorge. Der Hygienebeauftragte des Lebensmittelbetriebes kann selbst aktiv eingrei-
fen, zeitlichen Arger und finanziellen Aufwand zu minimieren, indem er einen betrieblichen
Zustand herstellt, der es den Schadlingen erschwert, sich einzunisten und zu vermehren
(BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998). Chemikalien und Fallen werden
als temporare Methode zur Reduzierung von Schadlingen herangezogen, effektiver sind
ausreichende HygienemaBnahmen (MARRIOTT 1992).

2.3.5.1 Hygienekonzept der Schadlingsbekampfung

Als VorbeugemaBnahme fiir eine wirksame Schadlingsbekampfung sollten die bauli-
chen Gegebenheiten kontrolliert und evtl. durch entsprechende MaBnahmen verandert
werden, z. B. Anbringen von Fliegengittern. Durch die Wareneingangskontrolle kann ver-
mieden werden, daB Schadlinge sowohl in die Waren als auch in die Produktions- und
Lagerrdume gelangen Die Raumlichkeiten und Gerate sind regelmaBig mechanisch zu rei-
nigen und zu desinfizieren. Nach Arbeitsende sind die Abfallbehdter in die Milltonnen zu
entleeren und anschlieBend zu reinigen und zu desinfizieren (PICHHARDT 1998). Ein be-
sonderes Augenmerk muB auf die Abfallentsorgung gelegt werden. Ideale Lebensbedi-
gungen fiir Schadlinge bietet die Biotonne. Abfallbehalter sollten nicht zu nah an Gebadu-
den aufgestellt werden, weil es sonst Insekten und besonders Ratten erleichtert wird,
vom Abfallplatz in den Betrieb und zurlick zu wechseln. Gut schlieBbare Behalter sind zu
verwenden (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).
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Zur Bekampfung stehen verschiedene Mdglichkeiten zur Verfligung, wie z. B. Spritz-,

Sprih- und Nebelmittel fiir die Raumlichkeiten oder Begasung fiir die Waren. Des Weite-

ren kann flankierend auf Klebefallen, Kéderboxen und FreBkdder zuriickgegriffen werden.

Zu Beginn einer BekampfungsmaBnahme ist eine griindliche mechanische Reinigung der

Lager- und Produktionsraume erforderlich, auf maschinelle Einrichtungen, Anlagen und

Gerate besonders zu achten. Eine optimale Reinigung entzieht den Schadlingen die Nah-
rungsstoffe (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

Als Nachsorge sind regelmaBige Betriebskontrollen, Betriebs-/Lagerhygiene sowie Perso-
nalschulung unabdingbar (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

Je nach Art, Struktur und Kundenfrequenz eines Lebensmittelbetriebs sind die folgenden
Merksatze der Checkliste zu beachten (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V.

1998):

2.3.5.2 Checkliste fiir VorbeugemaBnahmen

Um Schadlingsbefall zu verhindern, empfiehlt es sich, nach folgender Tabelle vorzugehen:

Gegenstand

Ziele/MaBnahmen

Lebensmittelreste

RegelmaBig wegraumen und Arbeitsflachen
reinigen

Befallene Ware

Sofort beseitigen

Eingehende Ware und Verpackungsmaterial

Genau kontrollieren

Ubersichtliche Lagerhaltung

Vermeidung der Uberlagerung von Lebensmitteln

Produktions- und Lagerrdaume

RegelmaBig reinigen und desinfizieren

Sauberhalten des Betriebes und sachgerechte Abfallent:
sorgung

Schédlingen die Erndhrungsgrundlage zu
entziehen

Regallager aus Metall

Holz ist schadlingsfreundlich

Ware (Kartons) nicht auf den FuBboden abstellen

Plastikpaletten verwenden, um bei evtl. Wasser-
ansammlungen die Ware zu schiitzen

Blenden, Abdeckbleche, Verkleidungen entfernen;
Kabelschachte vermeiden

Das Ansammeln von Speiseresten und
Schédlingen ist zu vermeiden

Bauliche Instandhaltung des Betriebes; evtl.
Reparaturen veranlassen

Schéadlingen muB das Eindringen verwehrt
werden

RegelmaBige Inspektionen im gesamten Betrieb

Auf Kot- und Nagespuren, Insektenteile und be-
fallene Ware achten

Tab. 2: Checkliste fiir die Vorbeugung von Schadlingsbefall (nach BUNDESVERBAND BE-
TRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998, PICHHARDT 1998)
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2.3.5.3 Wichtige Grundsatze fiir die Schadlingsbekampfung

In der nachfolgenden Tabelle sind im Uberblick die Vorhaben und entsprechenden MaB-

nahmen zur Schadlingsbekampfung dargestellt:

Vorhaben MafBnahmen

Vom Bundesministerium fiir Verbraucherschutz,

Vi dete Mittel Schadlingsbe-
erwendete TIttel 2ur schaclingsbe Erndhrung und Landwirtschaft (BMVEL) gepriifte und

kampfung anerkannte Mittel verwenden

Koder zur Nagetierbekampfung Biologische Bundesanstalt Braunschweig (BBA)
Grundsanierung des Betriebes Je nach Befallshaufigkeit ein oder mehrere Male/Jahr
Bekampfung Nur von anerkannten und qualifizierten Fachfirmen

Spritz- und Nebelmittel, Begasung; Koderfallen nur

Mdglichkeiten der Bekampfung fiir Monitoring geeignet

Griindliche Reinigung, evtl. Bekampfungsmittelreste

Nach der Bekampf
ach cer bekampiung und abgetdtete Schadlinge entfernen

Tab. 3: SchadlingsbekampfungsmaBnahmen (nach PICHHARDT 1998)

2.4 DIE BEDEUTUNG DER QUALITATSSICHERUNG FUR DIE
LEBENSMITTELWIRTSCHAFT

»Qualitat ist das, was der Markt verlangt" (NIENHOFF 1993). Die Einflihrung eines Quali-
tatssicherungssystems bietet eine Chance zur wesentlichen Verbesserung, auch des Anse-
hens, eines lebensmittelproduzierenden Betriebs. Es soll sich Vertrauen zum Betrieb aus-
bilden, um sich zum einen besser in der Offentlichkeit darzustellen, und zugleich auch das
Image der Qualitat der Lebensmittel objektiv zu verbessern (PAULUS UND CHRISTEL-
SOHN 1993). Aufgrund vieler Skandale im Lebensmittelbereich (Acrylamid, Nitrofen, BSE
etc.) sind die Anspriiche an Lebensmittel gestiegen und das Informationsbediirfnis des
Kunden ist entsprechend hoch. Der Verbraucher erwartet vom Handel ein Produkt, dessen
Entstehungsweg er nachvollziehen kann (BABBEL 2001). ,,Durch Festlegung der Produk-
tionsmethoden, Uberpriifungen und Riickverfolgbarkeit sind wesentliche Elemente eines
Qualitatssicherungssystems gefordert" (NIENHOFF 1993). Das Ziel kann durch ein Inein-
andergreifen von Handwerk, Industrie und Handel mit der Idee des Qualitatssicherung
aufgenommen werden und zu einem ,Managementinstrument™ entwickelt werden (PAU-
LUS UND CHRISTELSOHN 1993). Dazu ist es wichtig, den einzelnen Bereichen dieser Ket-
te vergleichbare Gegebenheiten durch ,gleichsinnige Qualitatsstrategien™ zu ermdglichen.

Hier steht man am Anfang der ISO-Normen Uber die Qualitatssicherung (s. Kap. 2.2.4).
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Erfolgreicher als nachtragliche Qualitats- und Sicherheitskontrollen ist die qualitative Op-
timierung der Lebensmittelerzeugung und —verarbeitung, also die Pravention (N.N. 13).
Qualitatssicherung hangt nicht von der Art und GréBe eines Unternehmens ab. Es haben
vielmehr kleinere Betriebe die bessere Chance, das System effektiver umzusetzen als gro-
Be Firmen aufgrund einfacherer Geschaftsablaufe und Kommunikation (PAULUS UND
CHRISTELSOHN 1993).

Nicht zu vergessen ist die Tatsache, daB3 in den einzelnen Prozessstufen der Lebensmittel-
be- und —verarbeitung alles daran gesetzt werden muB, um die erzeugte Qualitat der
Rohstoffe zu sichern und optimal zu nutzen (NIENHOFF 1993).

2.5 DIE GESCHICHTE DES BROTES

Als alteste Backwaren zahlen flache, aus ungegorenem Teig gebackene derbe Fladen, die
in den Siedlungen der Steinzeit gefunden wurden (MULLER ET AL., 1997). Urspriinglich
wurden die Kérner als Brei verzehrt. Spater erfolgte die Zubereitung als Fladen (PYKE
1970). Als eigentliche Erfinder des Brotes gelten die Agypter. Sie bauten aus Lehmziegel
Backofen und buken die Hauptmahizeit Brot. Der Ackerbau im antiken Griechenland wird
um 600 v. Chr. durch den Demeter-Kult belegt (N.N. 7). Um 200 v. Chr. wurden in Grie-
chenland 72 verschiedene Gebécksorten produziert (GRUNEWALD UND EISGRUBER
2002). Nachdem die Rémer im 2. Jh. v. Chr. Griechenland eroberten, wurden in Rom die
ersten Backerladen erdffnet (N.N. 7). 100 v. Chr. gab es die ersten Backerschulen und
258 Backereien. Die reiche Bevolkerung hatte ihre eigenen Backdfen. Daneben gab es
offentliche Backdfen, in denen das Volk sein Brot selbst backen durfte (N.N. 8). Urspriing-
lich war weiBes Mehl und WeiBbrot ein Luxusgut. Erst nach Einflihrung der Mihlen wurde
das ,WeiBbrot" billiger (PYKE 1970). Bereits in der Bibel ist die Bereitung von Brot mit
Sauerteig beschrieben (MULLER ET AL., 1997). Jesus Christus fiihrte Brot zu einem wich-
tigen Bestand seiner Lehre ein. Der Leib Christi wird in heutiger Zeit immernoch als Hostie
aus ungesauertem Brot verehrt (N.N. 7).

Die Backerzunft in Europa genoB im Mittelalter groBes Ansehen. Wurde ein Backer umge-
bracht, zahlte die Tat dreimal so schlimm wie ein ,gewdhnlicher" Mord. Brot blieb das
Grundnahrungsmittel der Bevolkerung bis zur Verbreitung der Kartoffel im 18. Jh. (N.N.
7). Die Herstellung von Hefegeback wurde erst Ende des 18. Jh. in gréBerem Umfang
mdglich, als die Produktion von Backhefe begann (MULLER ET AL., 1997).
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2.6 ENTWICKLUNG DES BACKERHANDWERKS

Obwohl das Brot zu den dltesten Hauptnahrungsmitteln Uberhaupt zahlt, entstand der
Beruf des Backers erst sehr spat. In allen Kulturkreisen bereiteten zunachst die Frauen
das Brot zu. Unselbstandige Backer waren— meist als Sklaven oder Hoérige- nicht nur in
Familien, sondern auch in gréBeren Gemeinschaften, zum Beispiel am Hofe, in Kldstern
oder wohlhabenden Familien (KUNTZLE 1999). Speziell in den Kldstern wurden rémische
Backer aufgenommen, die ,hier deutsche unterwiesen™. Germanische Backer, Miiller und
Backer in einer Person, werden in der ,Lex Alemannorum® (STAHL 1911), dem Aleman-
nenrecht, Anfang 700 n. Chr. zum erstenmal urkundlich erwahnt (STAHL 1911). Erst mit
der Griindung der Stadte machten sich die Backer in Deutschland selbsténdig. Die Backer
erhielten besondere Férderungen, bekamen aber auch besondere Pflichten mit eigenen
Gesellen auferlegt. Der Grund lag im Brot, dem Hauptnahrungsmittel. ,Soziale Unruhen
wegen Brotmangels sollen vermieden werden" (KUNTZLE 1999).

Im Mittelalter beaufsichtigte die Zunft das Handwerk des Béckers, der damals phistur,
Fister und Pfister genannt wurde (STAHL 1911). Sie regelte die Produktion durch gemein-
samen Einkauf der Rohstoffe und Vorgabe des Backquantums. AuBerdem schrieb sie die
Anzahl der Lehrlinge und Gesellen sowie deren Vergiitung vor (KUNTZLE 1999). Der Ver-
kauf der Waren erfolgte an verkaufsglinstigen Platzen in der Nahe von Kirchen oder Fiirs-
tenhdusern, wo sog. ,Brodbanke" errichtet wurden, denn die damaligen Herrren der Stad-
te, die Patrizier, erlaubten Handwerker-Wohnungen und —Werkstatten nur in armeren
Vierteln abseits jeglichen Verkehrs (BACKER-INNUNG MUNCHEN 1958).

Erst im Laufe des 19. Jh. gab es in den groBen Stadten frisches Friihstiicksgeback aus
Weizenmehl. GroBbéckereien entstanden erst zu Beginn des 20. Jh. (KUNTZLE 1999). Im
Althochdeutschen fanden sich inzwischen die Bezeichnung becko, beckari und becka flr
den Brotbacker (STAHL 1911).

Die Marktordungen im Mittelalter regelten mit dem Probebacken und der Brotschau GréBe
und Preis der Backwaren (KUNTZLE 1999). Dazu fand alljihrlich ein Brotbacken statt.
Brotbeschauer der Zunft kontrollierten die Einhaltung der Vorschriften. Bei VerstéBen folg-
ten hohe Geldstrafen oder entehrende Strafen wie das Schupfen (GRUNEWALD UND
EISGRUBER 2002).

Mit der Einflihrung des Frihstlicksgebacks im 19. Jh. ging man vermehrt zur Nachtarbeit
Uber. Auch sonntags wurden frische Backwaren produziert und in den Ladengeschaften
angeboten. Die Schutzvorschriften der Arbeitnehmer kamen erst mit der Industrialisierung
und der sozialen Frage auf. Mit der VergoBerung der Industriezentren wuchsen auch die
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Backereien und mit dem technischen Fortschritt wurden auch die Backstuben maschini-
siert (KUNTZLE 1999).

Bis Mitte des 19. Jh. erfolgte das Kneten des Teiges noch mit Stangen oder FiiBen. Mit
der Industrialisierung wurden Knetmaschinen und Etagendfen eingeflihrt. Beachtenswert
ist, daB nur ca. ein Drittel des Brotes beim Backer gekauft wurde und der Rest von den
Frauen selbst oder vom Hausbécker gebacken wurde (KUNTZLE 1999). Die Ziinfte I6sten
sich von 1861 bis 1868 auf. Allerdings bildeten sich noch im Deutschen Bund die Innun-
gen und Handwerkskammern, die sich wirtschaftlichen Erfolg durch organisierte Be-
rufsausbildung als Ziel setzten (GRUNEWALD UND EISGRUBER 2002).

Im Krieg nahmen Mehrarbeit, Nacht- und Sonntagsarbeit in der gesamten Wirtschaft zu.
1915 wurde vom Bundesrat flir die Dauer des Krieges ,die Verordnung flr die Bereitung
der Backwaren" erlassen, deren Ziel die Streckung der Getreidevorrate war. Die Ausmah-
lungssatze waren obligatorisch und dem Teig muBten Ersatzstoffe (z.B. Kartoffeln, Tro-
ckenmagermilchpulver) zugemischt werden (KUNTZLE 1999, BACKER-INNUNG MUNCHEN
1958). Auf diese Weise wurde das K-Brot (Kriegsbrot) eingefiihrt. Auch der Verbrauch von
Backwaren sollte eingeschrankt werden. Weizenbrot durfte nur in Stiicken von hdchstens
einhundert Gramm bereitet, das Roggenbrot nur am Tag nach der Herstellung verkauft
werden. Da Weizengeback von den Kunden hauptsachlich zum Friihstlick bevorzugt wur-
de, wurde dessen Konsum insofern verhindert, als da3 es am Morgen nicht mehr zur Ver-
fligung stand. Aus diesem Grund wurde ein Nachtbackverbot eingefiihrt (KUNTZLE 1999).
Am 10.1.1949 tritt die allgemeine Gewerbefreiheit in Kraft. Die Beimischungspflicht wird
auf 20 % festgelegt (BACKER-INNUNG MUNCHEN 1958).

Der pro-Kopf-Verbrauch an Brot, Brétchen und Kleingeback lag 1996/97 in Deutschland
bei 84 kg. Die Brotpreise der Handwerksbackereien liegen bis zu 100 % Uber denen der
Supermarkte. Ende 1997 wurden vom Zentralverband des deutschen Backerhandwerks
22.250 Handwerksbackereien angegeben mit einem Umsatz von insgesamt 26 Mrd. DM
bei ca. 337.000 Beschaftigte (KUNTZLE 1999).

Durch die immer starkere Verwendung von Tiefkiihltechnik lassen sich die Produktion von
Backwaren und der sich daran anschlieBende eigentliche Backvorgang trennen. Auf diese
Weise muB nicht mehr die ganze Menge in der Nacht gebacken werden. Tiefkihltechnik,
Garunterbrecher, Fertigbackmischungen sowie zugekaufte und selbst hergestellte tiefge-
frorene Teiglinge verkiirzen den morgendlichen ProduktionsprozeB, Produkte mit geringen
Tagesmengen kénnen fir langere Zeit vorproduziert werden. Somit kann teure Sonn- und
Nachtarbeit eingespart werden (KUNTZLE 1999).
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2.7 BACKEREITECHNIK

2.7.1 BACKOFEN

Die frihmittelalterliche Kloster- oder Gutsbackerei verfiigte bereits liber einen primitiven
Ofen, ein groBes, topfartiges GefaB mit glihenden Kohlen. Spater entstand ein kleines,
aus Stein und Lehm bestehendes ,Bauwerk mit Backherd, Ofenloch und Rauchabzug"
(STAHL 1911). Der Dampfbackofen, dessen Hauptvorteil war, daB er mehrere Herde
hatte, wurde noch vor 1900 eingefiihrt. Der direkt beheizte Ofen hatte dagegen nur
einen. Einen weiteren Vorteil ermdglichte die Trennung des Feuerungsraums von der
Backstube, die erhebliche hygienische Verbesserungen mit sich brachte (MUNSTERMANN
1987). Beim EinschieBofen blieb man an die zeitaufwendige Art des Beschickens durch
einen Fachmann gebunden. Den Auszugsherd hingegen konnten nicht nur Hilfsarbeiter
beschicken (SCHULTE TO BUHNE 2000), weil Absetzapparate entwickelt wurden, mit de-
nen man den Herd mit wenigen Handgriffen belegen konnte und es somit unnétig mach-
ten, jedes Brot von Hand auf den Herd zu legen. Beim Stikkenofen wird die Backware
als Gargut nach dem letzten formenden Arbeitsgang auf genormte Lochbleche gelegt, die
in den Backwagen, den Stikkenwagen, eingeschoben werden. Dieser Backwagen kommt
zundachst in den Garraum, danach in den Ofen, wo der Backvorgang durch HeiBluftumwal-
zung erfolgt. Im AnschluB daran kann das Backgut verpackt, verkauft oder in den Froster
geschoben werden (MUNSTERMANN 1987). Der Vorteil dieses in Deutschland ab den 70er
Jahren eingesetzten Ofens liegt darin, daB man eine groBe Menge Kleingeback herstellen
kann (SCHULTE TO BUHNE 2000). Der Nachteil ist, daB man den Ofen nur immer mit
einer Temperatur beheizen und somit nur ein Produkt herstellen kann (MUNSTERMANN
1987). AuBerdem hat der ganze Ofen immer die eingestellte Temperatur, ob der ganze
Ofen benétigt wird oder nicht (SCHULTE TO BUHNE 2000).

2.7.2 BESCHICKUNGSAPPARATE

Mit der Entwicklung der Umwalzéfen kam auch die Verwendung von halbautomatischen
Beschickungsapparaten auf (MUNSTERMANN 1987), sog. in Abb. 3 dargestellte Tuchab-
Ziehapparate (SCHULTE TO BUHNE 2000). Ein solcher Apparat besteht aus einem recht-
eckigen Leichtmetallrahmen, mit je einer drehbare Walze in den Stirnseiten, Uber die eine
endlose Leinenbahn lduft. Uber die Breitseiten des Rahmens ist beidseitig eine hinausra-

gende Metallleiste eingenaht. Die Stirnseite des Rahmens, die die Leinenbahn nicht be-
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rihrt, bildet den Handgriff des Apparates. Zum Belegen wird die Metallleiste der Leinen-
bahn auf den Griff zugezogen und der Apparat belegt. Nach dem Einschieben in den Ofen
kann die Metallleiste an im Herd hinter der Tlr angebrachten Halterungen einrasten. Der
Abziehapparat setzt die Backware beim Herausziehen aus dem Herd an der Stelle im Ofen
ab, Uber der sie sich vorher auf jenem befand. Die Metallleiste wird ausgerastet und der
Apparat kann fiir die nichste Herdfiillung neu beleget werden (MUNSTERMANN 1987).
Eine Normierung der ganzen Apparate und z. B. Belegungsgerate, Transportwagen, Back-
blechen, Frostern etc. erfolgte per Gesetz 1968 (MUNSTERMANN 1987).

Abb.3: Tuchabziehapparat (aus MUNSTERMANN 1987)

2.7.3 MEHLLAGERUNG UND VERSIEBUNG

In Deutschland setzte sich das Mehlsilo bis 1922 in GroBbetrieben, d.h. Fabriken, durch.
Eine Notiz 1aBt sich bei MOHS (1922) finden, der man entnehmen kann, daB 1922 die
manuelle Arbeit in einzelnen Brotfabriken auf ein Minimum reduziert ist. Bereits damals
wurde eine Anlage konstruiert, in welcher der Teig vom Abwieger Uber die Aufwirkstation
und die Gare bis in den Ofen vollautomatisch transportiert wurde. Bereits 1922 war in
Brotfabriken ein Automatisierungsgrad vorhanden, der heute noch in Handwerksbetrieben
unerreichbar ist (MUNSTERMANN 1987). Die Einfiihrung der Siloanlage beendete das
schwere Tragen der Mehlsacke. AuBerdem verrichtet eine Siloanlage automatisch das
Wiegen und Sieben, so daB auch hier die Handarbeit Gberflissig geworden ist (SCHULTE
TO BUHNE 2000).
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2.7.4 DER KNETER

»,Mit dem Beginn der Industrialisierung, dem Abschaffen der Ziinfte und dem Anwachsen
der Stadte meldet sich das Bediirfnis, das Kneten durch Maschinen besorgen zu lassen"
(GIEDION 1982). Der Kneter hatte aber nichts mit Zunftauflésung und StadtgréBe zu tun,
denn bereits in der Romerzeit und spater in der Renaissance waren mechanische Teigkne-
ter schon bekannt. Das Bediirfnis, die korperlich sehr harte Arbeit des Teigknetens von
Maschinen erledigen zu lassen, dirfte uralt und seine Existenz von keiner technischen
Entwickung abhangig sein. Angetrieben wurde er meist per Hand oder per Laufrad, das
nicht immer ein Tier bewegen muBte, sondern auch der Lehrling. Allerdings konnten sich
diese Maschinen noch nicht durchsetzen (MUNSTERMANN 1987; GIEDION 1982). Man
fuhrte das darauf zuriick, daB eine wirkliche Zeitersparnis nicht vorhanden war, weil das
Teigmachen, trotz der Maschinen, in vielen Stadten weiterhin mit der Hand erfolgte.

In Deutschland wurde der Teig bis 1878 fast ausschlieBlich ohne Maschinen, teilweise mit
den FiBen, geknetet. Drei Gesellen konnten ca. 210 kg Teig pro Tag kneten. Neben die-
ser sehr schweren Arbeit war es aber aufgrund des ausbrechenden Schweil3es sowie der
teilweise mangelhaften Sauberkeit der Gesellen auch eine recht unappetitliche und unhy-
gienische Arbeit (MUNSTERMANN 1987). Die Hande waren zum Teil behaftet mit Ge-
schwiren oder Kratze und zum Teil waren die Backer an Tuberkulose und Geschlechts-
krankheiten erkrankt (SCHULTE TO BUHNE 2000).

1895 entwickelte man den rotierenden Kneterbottich mit feststehendem Rihrwerk. Dabei
versuchte man auch hier bereits Fortschritt zu erzielen durch den kippbaren Bottich, der
die Entleerung zum nichsten Arbeitsgang, dem Abwiegen, erleichterte (MUNSTERMANN
1987). Der Antrieb erfolgte noch mit einer Handkurbel. Elektromotoren wurden zwar
schon 1901 entwickelt, in der Backerei jedoch erst viel spater eingesetzt. Die Knetmaschi-
ne hat sich ab 1930 in fast allen Bickereien durchgesetzt (SCHULTE TO BUHNE 2000).

2.7.5 GARVORICHTUNGEN/GARSTOPPER

Der Garschrank wurde weiterentwickelt bis hin zum kombinierten Garstopper und —
schrank. Im Garstopper erfolgt das Einfrieren der Teiglinge, indem eine weitere Gare ver-
hindert wird (MUNSTERMANN 1987). Teiglinge sind vorgeformte Teigstiicke. Abhéngig
vom GarungsprozeB (abgeschlossen oder nicht) gibt es sie ungebacken, teilgebacken oder
fast fertiggebacken. Nach der Herstellung werden sie eingefroren und bei Bedarf wieder-

um aufgebacken. Nach diesem eigentlichen Backvorgang liegen ganz normale Backwaren
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vor, z.B. Brotchen, Croissants, Baguettes. Es sind zum einen die Herstellung der Teiglinge
und zum anderen deren Verwendung, also das Aufbacken der Teiglinge, zu unterscheiden
(KUNTZLE 1999). Erste erfolgreiche Versuche in diese Richtung werden 1957 gemeldet
(ROBINSON 1957). Aber erst das erweiterte Angebot an Kleingeback und feinen Backwa-
ren flihrten zur verstarkten Einfiihrung in die Backereien gegen Ende 1960 (SCHULTE TO
BUHNE 2000). Auch heute wird diese kombinierte Gar- und Gérstoppvorrichtung verwen-
det. Die erreichbaren Temperaturen liegen zwischen —30° C bis +40° C (MUNSTERMANN
1987).

2.7.6 FROSTEN/HALTBARMACHEN

Aus der Massenproduktion ergibt sich fast unumgénglich eine Uberproduktion, weil man
kostengtinstig, aber nicht individuell produzieren kann. Da Backwaren bekanntlich rasch
altern, wird eine Uberproduktion durch Frosten verhindert. Die Produkte kénnen somit
haltbar gemacht und spater als frisch verkauft werden. Mittels Frosten/Garunterbrecher
lassen sich Tage mit verstarktem Umsatz abfangen und an umsatzschwachen Tagen kann
zwecks Auslastung der Kapazitdt normal und damit teilweise auf Vorrat gebacken werden
(MUNSTERMANN 1987; SCHULTE TO BUHNE 2000).

1906 war das Frosten noch unbekannt, als Mittel zur Haltbarmachung des Brotes wurde
das Einbacken desselben in einem Topf, daran anschlieBend das VerschlieBen und Sterili-
sieren des Topfes durch nochmaliges Erhitzen empfohlen (RUTTEN 1906). 1913 erschien
die Nachricht Uber erfolgreiches Einfrieren von Brot in GroBbritannien. 1917 waren ahnli-
che Versuche in den USA erfolgreich. STANGE (1927) empfiehlt zum Aufbewahren von
Geback, Eischnee etc. einen Kiihlschrank mit Trockenabsorption. Es wurde bereits damals
ein Kihlschrank entwickelt, der sogar Gefriertemperaturen erreichte. In Deutschland
konnte sich der Froster erst in den 60er Jahren allméhlich durchsetzen (MUNSTERMANN
1987).

2.7.7 DIE ANSCHLAG-/RUHRMASCHINE UND TEIGAUSROLL-
MASCHINE

1908 wurde die Anschlag-/Riihrmaschine erfunden mit einem mechanisch bewegten,
meist maschinell angetriebenen Schneebesen (MUNSTERMANN 1987). Sie war die wich-
tigste Maschine fiir den Konditor (STANGE 1927). Ab 1930 bis 1939 wurde sie auch in

Backereien verwendet. Ab 1971 gehdrte sie dort zur Standardausriistung, ebenso wie die
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Teigausrollmaschine (Abb. 4) zum Langwirken der Brétchenteiglinge. Bei dieser Ma-
schine befinden sich senkrecht ibereinander zwei von einem Motor angetriebene Walzen,
deren Abstand variabel ist, wobei sich links und rechts der Walzen ein Férderband befin-
det, dessen Transportrichtung, genau wie die Drehrichtung der Walzen, bestimmbar und
mit jener kombiniert ist. Das Teigstlick wird mittels der Férderbander durch Walzen trans-
portiert und durch den Walzenabstand auf die gewlinschte Starke flachgerollt. 1944 war
diese Maschine nur fir Produktionen mittlerer bis groBer Betrieb interessant. In dieser
Zeit bestand noch keine Verbindung von Béckerei und Konditorei (MUNSTERMANN 1987).

Abb. 4: Teigausrollmaschine (aus MUNSTERMANN 1987)

Anhand der Verbreitung beider Maschinen ist erkennbar, daB sich die Backereien wahrend
dieses Jahrhunderts den Konditoreien anglichen, indem sie deren Maschinen verwendeten
und auch deren Produkte herstellten. So fiihrte die Betriebskonzentration nicht nur zur
VergréBerung der Betriebe, sondern auch dazu, daB verschiedene Berufe zusammen-
wuchsen (MUNSTERMANN 1987).

2.7.8 VOR- UND NACHTEILE DER MECHANISIERUNG UND
AUTOMATISIERUNG

Als wesentlicher Vorteil der Automatisierung ist die Arbeits- und Arbeitskraftersparnis so-
wie das hygienische maschinelle Kneten des Teiges anzusehen. Als Nachteil sind ge-
schmackliche EinbuBen infolge der eingreifenden Lebensmittelchemie, um gleiche Teigbe-
dingungen zu gewahrleisten und den Teig maschinenfreundlich herzustellen, in den Pro-
duktionsprozeB fast unumganglich (MUNSTERMANN 1987). Durch die Automatisierung
bedingte Arbeitserleichterung konnte die gewonnene freie Zeit fiir Produktentwicklungen
oder Qualitatsverbesserungen verwendet werden, abgesehen von Kosteneinsparungen im
Produktionsprozess (SCHULTE TO BUHNE 2000).
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2.8 DAS BACKERHANDWERK IN DER BUNDESREPUBLIK
DEUTSCHLAND

Nach RUHL (1995) kaufen zwei Drittel der Kunden ihr Brot lieber im Backerfachgeschéft
als im Lebensmittelhandel. GroBere Haushalte bevorzugen den Backer noch starker als
kleinere, weil in ,Single-Haushalten™ haufig Berufstatige leben, die in ihrer knappen Frei-
zeit den Einkauf im Lebensmitteleinzelhandel, wo diverse Lebensmittel in einem Geschaft
angeboten werden, erledigen. Fir den Kunden ist die Qualitat immer mehr in den Vorder-
grund getreten, fir die er, wenn sie seinen gestiegenen Anforderungen entspricht, auch
bereit ist, mehr zu bezahlen. So ist es mdglich, qualitativ hochwertige Backwaren zu Arti-
keln des gehobenen Bedarfs zu machen, flir die entsprechende Preise erzielt werden kon-
nen. Das herausragende Qualitatskriterium fiir den Verbraucher ist die Frische der ange-
botenen Ware. So entwickelte sich bei einigen Verbrauchern eine regelrechte ,Frischema-
nie", demzufolge eine Backware nur so lange als frisch betrachtet wird, solange sie noch
ofenwarm ist. Sicherlich beruht diese Fehlbeurteilung darin, daB Ofenwarme fiir den Kau-
fer leicht festzustellen und zu kontrollieren ist.

Aus evolutionsbiologischer Sicht hat der Geruchssinn die Aufgabe, vor der Aufnahme ge-
sundheitsschadlicher Substanzen zu schiitzen, indem er Informationen tber den Frische-
gehalt eines Lebensmittels vermittelt (FLIEDNER UND WILHELMI 1989). In der Verbau-
chergunst hat unverpacktes Brot einen deutlichen Vorrang gegeniliber verpacktem. Dafiir
liegen die Griinde vermeintlich in der Frische und dem besseren Geschmack. Der Kunde
setzt Unverpacktes haufig gleich mit handwerklich, frisch (vom Backer) hergestellt. Ver-
packte Ware dagegen wird mit industrieller Produktion verbunden. Natirlich versuchen
handwerksfremde Anbieter dieses Frische-Image des Backerhandwerks fiir sich zu nutzen.
Dazu wird das Erscheinungsbild und die Warenprasentation der handwerklichen Betriebe
kopiert (RUHL 1995). Wegen der Sortenfiille wird die Bundesrepublik Deutschland auch
als ,Brotland Deutschland™ bezeichnet. Mit Gber 300 Brotsorten und mehr als 1200 ver-
schiedenen Kleingebacken fiihrt es die Weltrangliste der Sortenvielfalt an (SCHULTE TO
BUHNE 2000). Der Brotverzehr entwickelt sich berall dort positiv, wo viele Brotsorten
angeboten werden, wie z.B. in Deutschland (Abb. 5) und Schweden. Dagegen setzt sich
der Abwartstrend in Landern mit eher uniformem Brotverzehr wie Italien und GroBbritan-
nien weiter fort (RUHL 1995).
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Abb. 5: Brotverzehr in Deutschland (nach SEIBEL 1993)

Flir das deutsche Sortiment ist die Mischung von Roggen und Weizen typisch. So enthal-
ten drei Viertel der Brot- und Brétchensorten Roggen. Roggenhaltige sowie schrot- und
vollkornhaltige Brotsorten werden immer beliebter. Darin schlagt sich ein erhdhtes Ge-
sundheitsbewuBtsein des Verbrauchers nieder. Sorgfaltig beobachtet werden muB die
Entwicklung von Trendanderungen im Verbraucherverhalten. Diese werden mdglichst
schnell in die Produktentwicklung mit einbezogen. Die Angebote im Fast-Food-Bereich
bilden einen eigenstandigen Sektor, da hier die Sortimentsgestaltung nicht isoliert gese-
hen werden kann, sondern nur im Zusammenhang mit der entsprechenden Zubereitung,
Prasentation, Ladengestaltung und Verkaufsférderung. Hinzu kommen weitere Méglichkei-
ten in der Sortimentsgestaltung, z.B. als Angebot der Frihstiicks- und Lunchpakete, Ser-
vice flir Wanderungen, Familienfeiern, Parties. Oder auch als spezielle Leistungen fiir be-
stimmte Kundenkreise, z.B. kleinere Einheiten fiir Single-Haushalte, Lieferservice fiir dltere
Menschen etc. Ein (berregionaler Rezeptaustauschdienst wirde sich fiir besondere Pro-
duktideen, zeitlich begrenzte Sonderaktionen oder Angebote von regionalen Spezialitaten
in anderen Verbandsgebieten anbieten (RUHL 1995).

2.9 BACKEREISPEZIFISCHE MIKROBIOLOGIE

2.9.1 MIKROBIOLOGISCHE GEFAHREN

Ein qualitatsorientierter Einkauf von Rohstoffen kann das Auftreten von physikalischen
und chemischen Gefahren eingrenzen. Allerdings ist bei der Manipulation mit Lebensmit-
teln jeder mit evtl. Gefahren, die von Mikroorganismen verursacht werden, konfrontiert,
da sie ubiquitér vorhanden sind. Einige Mikroben kdnnen sich noch bei sehr niedrigen
oder sehr hohen Temperaturen vermehren, einige benétigen nicht einmal Sauerstoff, an-
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dere koénnen durch Sporenbildung als Dauerform jahrzehntelang liberleben. Mikroorga-
nismen vermehren sich unter guten Voraussetzungen z.B. Feuchtigkeit, Warme, ausrei-
chendes Substratangebot, sehr schnell. Die Vermehrung der Bakterien erfolgt durch
Zweiteilung. Die Bakterien verdoppeln sich unter optimalen Wachstumsbedingungen alle
20 Minuten, was in der nachfolgenden Grafik (Abb. 6) in derselben Systematik wie die
Schachbrettlegende dargestellt ist (FELLNER 1997). Dabei ist ersichtlich, daB sich z. B.
aus einem Bakterium innerhalb von 4 Stunden 4096 Bakterien bilden kdnnen. Das Gene-
rationsintervall nimmt mit sinkender Temperatur ab, v.a. unterhalb +4° C (MARRIOTT
1992).

1 2 4 8 16 32 64 128

256 512 1024 12048 (4096 8192 (16384 32768

RERI6 131072 |262148 | 524288 |104B678 | 2007162 |4104304 | A3886(

Abb. 6: Bakterienwachstum, veranschaulicht durch die Schachbrettlegende (aus FELLNER
1997)

Eine mikrobiologische Aktivitdt kann einerseits erwiinscht sein (Kdse-, Salamireifung,
Wein- und Bierherstellung), andererseits aber auch zum Lebensmittelverderb, verursacht
durch den Abbau von Farb- und Geschmacksstoffen, und zu Lebensmittelinfektionen oder
—intoxikationen fiihren (MARIOTT 1992; FELLNER 1997).

2.9.2 MIKROBIOLOGISCHE GRUNDLAGEN DER HYGIENE-
UBERWACHUNG

Nach STOLLE (1993a) ist das AusmaB der von Lebensmitteln verursachten Infektions-
krankheiten und Intoxikationen nicht eingrenzbar, da es abhangig ist von der aufgenom-

menen Zahl der Mikroorganismen, deren Pathogenitdt sowie dem Immunstatus des
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Verbrauchers. Bedeutend ist hierbei die extrem kurze Vermehrungszeit zahlreicher Keim-

gruppen. Entscheidend fir das Wachstum bzw. die Wachstumshemmung der Lebensmit-

telmikroflora sind die ©kologischen Parameter im Substrat. Diese Dynamik ist fir die

Ausbildung der eigentlichen Verderbniserscheinungen pragnant. Faktoren zur Vermehrung

der Lebensmittelmikroflora sind:

Ausgangskeimgehalt: Je hoéher das Produkt mit Mikroben kontaminiert ist, desto
hoher ist die Vermehrung innerhalb kurzer Zeit (s. Abb. 6)

Innere Faktoren wie Inhaltsstoffe, Wassergehalt (a,-Wert), Sauregrad, Luftzutritt
Technologische Be- und Verarbeitung der Lebensmittel z. B. durch VergréBerung
der Oberflache

AuBere Faktoren: Temperatur, Feuchte, Licht, Gas

Wechselbeziehungen zwischen Mikroorganismen kdnnen das Wachstum hem-

men oder férdern (z. B. Fermentation)

Nach ihrer Zusammensetzung kann die Lebensmittelmikroflora in erwiinschte und uner-

wilinschte Mikroorganismen eingeteilt werden. Einige der derzeit im Vordergrund stehen-

den unerwiinschten Keimarten sowie die seit langem bekannten Risikokeimgruppen sind:

a)

b)

Lange bekannt:
Clostridium botulinum
Clostr. perfringens
Staphylococcus aureus

Salmonella-Spezies

in jingerer Zeit:
Bacillus cereus
Campylobacter jejuni

Vibrio parahaemolyticus

gegenwartig:

Listeria monocytogenes

Yersinia enterocolitica

Escheria colf

Bacillus-Spezies

Aeromonas hydrophila (Bedeutung fir LM-Hygiene noch nicht geklart)

Vibrio vuinificus (Fisch- und Schalentiere)
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Zusammenfassend ist festzustellen, daB die Erkennung und Erfassung mikrobiologischer
Risiken umfangreiche mikrobiologische Grundlagenkenntnisse erfordert.

Ziel der Lebensmittelverarbeitung ist, das produzierte Lebensmittel mdglichst frei von mik-
robiologischen Verunreinigungen an den Konsumenten bzw. zur (Weiter-) Verarbeitung zu
bringen. Das erfordert eine kontinuierliche Kontrolle, auch im Rahmen sorgfaltiger Pro-
zessflihrung, bei den Herstellern (STOLLE 1993a).

2.9.3 MIKROBIOLOGISCHE KONTROLLMETHODEN

Qualitdtssicherung im Lebensmittelbereich beinhaltet die praktische Uberwachung des
Produktionsablaufes, der nicht nur produktspezifische Prozesskontrollen beinhaltet, son-
dern auch betriebsinterne Umgebungskontrollen, deren Mittelpunkt die mikrobiologische
Eigenschaft von Einrichtungs- und Bedarfsgegenstanden darstellt. RegelmaBige mikrobio-
logische Kontrollen werden fir lebensmittelproduzierende Betriebe durch entsprechende
Rechtsvorschriften (z. B. EG-RL 471) vorgeschrieben. Somit ist die Verantwortung fir die
Durchfiihrung auf die Betriebe selbst libertragen worden. Dabei muB jedoch festgestellt
werden, daB die Aufgaben oft mit ungeniigend ausgebildeten Personal und nicht ausrei-

chenden Uberwachungsplanen ausgefiihrt werden (BASLER 2002).

2.9.4 MIKROBIOLOGIE DER OBERFLACHEN

2.9.4.1 Verfahren zur Bestimmung von Oberflachenkeim-

gehalten

Bei der Bestimmung von Oberflachenkeimgehalten unterscheidet man destruktive und
nicht-destruktive Verfahren. Ersteres bedeutet eine Bestimmung von Mikroorganismen,
indem die untersuchte Oberflache zerstért wird und somit eine definierte Menge an Ober-
flachenmaterial unter sterilen Bedingungen entnommen wird. Diese Technik wird vorwie-
gend an Fleischoberflachen angewandt. Das nicht destruktive Verfahren hat den Vorteil,
daB die Oberflache des zu untersuchenden Materials nicht beschadigt werden muB. Sie
wird lediglich abgestrichen, abgewischt, abgesplilt oder abgeschwemmt (BASLER 2002).
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2.9.4.2 Methoden zur Keimzahlbestimmung

Mit Abdruck-, Kontakt- oder Abklatschverfahren (z.B. mit RODAC-Platten; s. 2.9.4.2.1)
und Abstrich- bzw. Tupferverfahren stehen verschiedene Methoden zur Keimzahlbestim-
mung zur Auswahl und kénnen zur Kontrolle folgender Punkte herangezogen werden:
e Ermittlung des Hygienestatus im Betrieb
e Kontrolle des Reinigungs- und Desinfektionserfolges
e Mikrobiologischer Status der Oberflachen von Maschinen, Geraten und Arbeitsflachen
e Personalhygiene (Mikroben an Handen und Bekleidung)
(SPICHER 1993)

2.9.4.2.1 RODAC-Platten

Da bei den Abklatschuntersuchungen in der Backerei RODAC-Platten verwendet wurden,
soll an dieser Stelle naher auf dieses Verfahren eingegangen werden:

Unter RODAC-Petrischalen versteht man ,Replicate-Organism-Detection-and-Counting-
Petrischalen®. Kleine, runde Petrischalen werden mit heiBem Nahrboden gefiillt, so daB
sich die Oberflache nach dem Abkihlen konvex vorwdlbt. Diese wird bei der Probennah-
me auf die zu untersuchende Flache angedrlickt. Einen wichtigen EinfluBfaktor der zu
beprobenden Flache stellt deren Makro- und Mikrostruktur dar. Abklatschverfahren eignen
sich nur bei ebenen oder leicht konvexen Flachen. Das Prinzip des Abklatschverfahrens ist
in der DIN 10.113-3 genau beschrieben. Die auf diese Weise ,beimpften" Platten werden
im Labor bei +30° C 72 h aerob bebriitet. Ausgewertet werden die Platten durch Zahlen
der sichtbaren bzw. typischen Kolonien (BASLER 2002).

Die RODAC-Platten wurden von KINDLIMANN (1966) flir Umgebungsuntersuchungen in
Lebensmittelbetrieben bekannt gemacht. Inzwischen hat sich die Kontakttechnik in der
Routinediagnostik aufgrund ihrer einfachen Handhabung bevorzugt etabliert. HILLER ET
AL. (1995) sind der Meinung, daB sich mit der RODAC-Technik reproduzierbare Ergebnis-
se erzielen lassen, wenn Stichproben in ausreichender Zahl von verschiedenen Stellen
genommen werden. CORETTI (1966) ist der Ansicht, daB das Abklatschverfahren, wenn
auf eine hohe Keimausbeute keinen Wert gelegt wird, mit gutem Erfolg zur Bestimmung
des Oberflachenkeimgehaltes angewendet werden kann. Diese Methode hat dort ihre Be-
rechtigung, wo es um eine einfache und orientierende, d.h. um eine annahernde Ermitt-

lung des Kontaminationsgrades, geht.
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2.9.4.3 Auswertung der Befunde

Die Befunde werden (iberwiegend halbquantitativ ausgewertet oder durch Selektivmedien
auch qualitativ. Aus den Ergebnissen wird ersichtlich, an welchen Stellen die Kontrollvor-
schriften zu verscharfen sind. AuBerdem hat diese Stufenkontrolle den Vorteil, Schwach-
stellen in der Produktion friih genug zu erkennen bzw. erganzende HygienemaBnahmen
einzuftihren (SINELL UND MEYER 1996). Die DIN 10 113-3 legt ein Verfahren zur semi-
quantitativen Bestimmung des Oberflachenkeimgehaltes auf Einrichtungs- und Bedarfsge-
genstande im Lebensmittelbereich fest. Es kann als einfaches Verfahren zur orientieren-
den Keimzahlbestimmung angewendet werden. Vor allem fiir eine mikrobiologische Kon-
trolle der Wirksamkeit von Reinigungs- und Desinfektionsmitteln eignet sich dieses Ver-
fahren (BASLER 2002). KOWATSCH ET AL. (1977) waren im Bereich der Uberpriifung der
Wirkung von Reinigungs- und Desinfektionsmitteln der Meinung, daB der Erfolg von Des-
infektionsmitteln unter anderem durch das Abklatschverfahren kontrolliert werden kann.
Die Beurteilung sollte aber nicht pauschal erfolgen, sondern hinsichtlich dem EinfluB der
Reinigung und dem Charakter der eingesetzten Praparate jeder Bereich flir sich begutach-
tet werden. Wird ein betriebsspezifischer Standard der tolerierbaren Restkeimzahl nach
Reinigung und Desinfektion erstellt, kdnnen durch regelmaBige Kontrollen Schwankungen
im Hygienezustand erfaBt, fehlerhafte MaBnahmen schnell erkannt und dem Ausfihren-

den sichtbar gemacht werden.

2.9.4.4 Gesamtkeimzahl

Dieser Wert quantifiziert alle vermehrungsfahigen Mikroorganismen in einer definierten
Menge an Probenmaterial. Ohne einzelne Arten speziell zu differenzieren, stellt sie den
mikrobiologischen Status eines Produktes dar (PRANDL ET AL., 1988). Sie hat lediglich
Indikator- und keine Differenzierungsfunktion, z.B. in pathogene und nicht pathogene
Mikroorganismen (BABBEL 2001).

2.9.4.5 Mikrobiologische Untersuchung des Materials Holz

Zum Brotwirken ist eine Arbeitsflache erwiinscht, die die Warme im Teig nicht ableitet wie
z. B. Materialien aus Edelstahl. Andererseits wird aus traditionellen oder Kostengriinden
flr BrotschieBer oder die zum Garen der Teiglinge verwendeten Holzdielen der Werkstoff

Holz verwendet. Deshalb gilt dem Material Holz das besondere Augenmerk bei den mikro-
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biologischen Abklatschkontrollen, da es als optimales Beispiel flir den EinfluBfaktor Mate-

rialeigenschaft dient.

Einen wichtigen EinfluBfaktor der zu beprobenden Flache stellt die Makro- und Mikrostruk-
tur dar. Bei rauhen, zerkliifteten und/oder porésen, ob makroskopisch oder erst mikro-
skopisch sichtbar, Probenahmeflachen kénnen Mikroorganismen der Probennahme entzo-
gen und die Haftung der Bakterien an der zu beprobenden Oberflédche begtinstigt werden
(STIEBING 2002; BASLER 2002). Hinzu kommt bei infolge des Gebrauchs zerkliifteten
Oberflachen, daB sie im Gegensatz zu geschlossenen Oberflachen, z. B. Kunststoff oder
Edelstahl, stark verschmutzt und mit Mikroorganismen behaftet sind (WILDBRETT 1996).

Holz wurde in der Vergangenheit lang und vielseitig in der Zubereitung (Schisseln, Teller,
Kellen, Loffel), Verpackung und im Transport von Lebensmitteln (Kisten, Fasser) verwen-
det. Auch sind die traditionelle Verwendung als Schneidbrett und Hackstock bekannt
(BASLER 2002). Nach SCHULZ (1995) ist es aus hygienischen Griinden heutzutage im
fleischverarbeitenden Gewerbe in Deutschland, der EU und den USA weitgehend verbo-
ten. Die Fleischhygiene-Verordnung (FIHV) und die Gefligelfleischhygiene-Verordnung
(GfIHV) regeln die Verwendung von Holz insofern, daB es nur in Raucher- oder Reiferdu-
men, bei Hackklétzen oder dem Transport von verpackten Fleisch zuldssig ist. Als Arbeits-
und Schneidunterlage in Privathaushalten ist es noch weit verbreitet (BASLER 2002). Auch
in einigen Restaurants werden Gerichte immer noch auf rustikalen Holztellern serviert
(SINELL 1985). KAMPELMACHER ET AL. (1971) wiesen darauf hin, daB vor allem bei Holz
neben den beiden Fldchenkomponenten (x) und (y) die natlrlich gegebene dritte Dimen-
sion (z) der Tiefe hinzukommt. Diese Dreidimensionalitdt ist in Abb. 7 dargestellt. Kapilla-
re Saugwirkungen tragen zur Absorption von Oberflachenwasser bei und somit werden
durch dieses Wasser als Vehikel auch auf der Oberflache vorhandene Mikroorganismen
absorbiert. Mikroorganismen sind in tieferen Schichten nachweisbar (STIEBING 2002).
Nach SINELL (1985) fasert Holz auf, keimhaltige Substanzen werden in die Tiefe gesaugt
und entziehen sich somit der Reinigung. Durch die Tiefenstruktur verfiigt das Holz Uber
groBes Saug- und Quellvermdgen. Aufgrund des Aufquellens ist es fast unmdglich,
Schmutz und Bakterien in tieferen Schichten effektiv zu bekampfen (WILDBRETT 1996).
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Abb. 7: Dreidimensionaler Schnitt durch das Holz der Kiefer (aus NULTSCH 1991)

Kennzeichnend flir gequollene, feuchte Holzschneidunterlagen ist, verglichen mit trocke-
nem Holz, eine geschlossene, dichtere und weichere Oberfliche (RODEL ET AL., 1994).
Durch die Befeuchtung verquellen entstandene Messereinschnitte durch aufgelegte, auf-
gedriickte und/oder aufgequetschte Lebensmittel (GROBKLAUS UND LEVETZOW 1967;
SCHULZ 1995). Die Mikrobenvermehrung bzw. —reduktion auf der Oberflache ist abhangig
vom Verschmutzungsgrad und Feuchtigkeitsgehalt (STIEBING 2002). Abhdangig von
Holzart und Flachenschnitt (Quer- oder Léangsschnitt) werden keimreiche Fett- und EiweiB-
reste mehr oder weniger tief eingeschlossen (GROBKLAUS UND LEVETZOW 1967;
SCHULZ 1995). Die Struktur des Holzes halt den verbleibenden Fett- und EiweiBabrieb
fest. Dieser kann dann als Schutz- und Nahrstoffschicht von den vorhandenen Mikroorga-
nismen geniitzt werden (RODEL ET AL., 1994). Durch dieses Prinzip werden Mikroben der
Probennahme entzogen (GROBKLAUS UND LEVETZOW 1967; BASLER 2002). Aufgrund
pordser und hygroskopischer Eigenschaften von Holz kommt es durch diese Absorption
zur vermeintlichen Selbstreinigung, indem sich die Mikroorganismen in tiefere Schichten
verlagern und bei weiterer mechanischer Belastung (z.B. Schneiden) wieder an die Ober-
flache freigegeben werden (STIEBING 2002) und laufend die Oberflache kontaminieren
(GROBKLAUS UND LEVETZOW 1967; BASLER 2002). KAMPELMACHER ET AL. (1971) wa-
ren deshalb der Meinung, daB bei quantitativen Untersuchungen von Holzoberflachen als
Referenzmethode nur eine destruktive Methodik verwendet werden kann, da es (z. B. bei
den RODAC-Platten) aufgrund dieser Verhaltnisse zu einer relativ guten Bewertung kom-
men kann und somit eine Tauschung lber die tatasachliche Keimbelastung vorliegt (OP-
DERBECK ET AL., 1993). Die Struktur der Probennahmeflache muB bei der Auswertung
berticksichtigt werden (LOUWERS UND KLEIN 1994).

62



LITERATUR

SCHONWALDER ET AL. (N.N. 9) zeigten in eigenen Versuchen auch deutlich, daB ein
Keimtransport in tiefere Holzschichten stattfindet. Die Keime lagerten sich auf Buchen-
und Pappelholzflachen dicht unter der Oberflache ab. Sie wurden also nicht sehr weit in
das Holz transportiert. Die Mikroorganismen bleiben Uber langere Zeit lebens- und ver-
mehrungsfahig.

AuBenflache und Korper anderer Materialien kénnen porenfrei produziert werden und wei-
sen deshalb eine glatte und geschlossene Oberfliche aus (SCHULZ 1995). RODEL ET AL.
(1994) untersuchten Oberflachen von Kunststoffschneidunterlagen, die in der mikroskopi-
schen Abbildung glatt und geschlossen erschienen. Ihrer Meinung nach fehlen dem Mate-
rial Kunststoff mit Holz vergleichbare Saug- und Quelleigenschaften. Deshalb kdénnen
Kunststoffoberflachen besser gereinigt und desinfiziert werden (SINELL 1985; STIEBING
2002). Eine Tiefendimension spiele nur in Form von tiefen Messereinschnitten bei nicht
gepflegten Kunststoffbrettern eine Rolle. Deshalb miissen Kunststoff-Unterlagen nach
wochen- oder monatelanger Benutzung abgeschliffen werden (SINELL 1985).

RIDENOUR konnte schon 1952 aufzeigen, daB verschiedene Mikroorganismen auf der
gleichen Unterlage verschieden stark haften und somit nicht mit der gleichen Leichtigkeit
zu lésen sind. Physikalische, chemische, kolloidale, biochemische und biologische Krafte,
oft in sehr komplizierten Wechselwirkungen zueinander stehend, spielen dabei eine Rolle.
Es werden nicht nur Mikroorganismen absorbiert, sondern auch Kolloide, Enzyme, Poly-
mere, Molekiile aller Gr6Ben und Jonen. Da keine von diesen Kréften selten allein wirksam
ist, hangt es von den jeweiligen Umstanden ab, welche von ihnen im Einzelfall dominiert
(LENGAUER 1981).

2.9.5 MIKROBIOLOGIE VON LEBENSMITTELN PFLANZLICHER
HERKUNFT

2.9.5.1 Backwaren

Als dlteste Backwaren zahlen flache, aus ungegorenem Teig gebackene derbe Fladen, die
in den Siedlungen der Steinzeit gefunden wurden. Bereits in der Bibel ist die Bereitung
von Brot mit Sauerteig beschrieben. Heutzutage versteht man unter Backwaren aus Mehl
und Teigfllssigkeit (Wasser, Milch) unter Zusatz von Salz, Lockerungsmittel und oft mit
Zusatzen anderer Art (Zucker, Fett, Eier, Mandeln, Rosinen, Gewiirze) durch Teig- oder
Massebereitung, Ausformung und BackprozeB gewonnene Erzeugnisse (KUNZ 1994; MUL-
LER ET AL., 1997). Backwaren zdhlen zu den Grundnahrungsmitteln (KUNZ 1994). Zu
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unterscheiden sind von Brot und Brétchen die Feinen Backwaren, die Fett und/oder Zu-
cker von mehr als 10%, bezogen auf die Getreideanteile, enthalten und teilweise nach
dem Backen mit Cremes oder Sahne geflillt oder mit Friichten belegt werden etc., die
einen Eigengeschmack bewirken (MULLER ET AL., 1997). Nach KUNZ (1996) sind die
wichtigsten Produkte Brot, WeiBgeback, Dauerbackwaren und Konditoreiwaren.

Die Produktion von Backwaren umfaBt eine auBerordentliche Vielfalt, z.T. abhdangig von
regionalen Gewohnheiten. Zur besseren Ubersicht und Einteilung dieser Vielfalt wurde von
der Deutschen Landwirtschafts-Gesellschaft (DLG) 1977 eine Produktionssystematik ent-
wickelt, der sog. ,DLG-Backwarenkatalog". Zusatzlich dazu werden im Backerhandwerk
die 1994 erlassenen Leitsétze fiir Brot und Kleingebéck verwendet (SCHULTE TO BUHNE
2000).

Bei der Herstellung einiger Backwaren, wie Brot und Hefegeback, sind Mikroorganismen
(z. B. Hefen) einerseits von nitzlicher Bedeutung, indem sie fir die Lockerung des Teiges
sorgen und dem Fertigprodukt die gewlinschte lockere, porése Konsistenz verleihen. Au-
Berdem bilden sie Aromastoffen. Andererseits flihren Mikroorganismen in vielfaltiger Wei-
se zu Qualitdtsminderungen von Backwaren oder sogar zu deren vélligem Verderb. Be-
sonders durch creme- und sahnehaltige Konditoreiwaren kdénnen pathogene Bakterien,
wie z.B. Salmonellen, Ubertragen werden. Erkrankungen bis hin zu Todesfallen der Ver-
braucher sind moglich (MULLER ET AL., 1997).

2.9.5.2 Herstellung

In Deutschland werden in der Regel Roggen und Weizen verbacken. Roggen findet sich in
Roggen- und Mischbrot. Weizen hingegen, zusatzlich zum Mischbrot, in den Weigeba-
cken WeiBbrot und Brotchen (MUNSTERMANN 1987). Die Bestandteile von Kleingeback
unterscheiden sich nicht vom Brot, jedoch sind Gewicht, Form und GroéBe verschieden
(SCHULTE TO BUHNE 2000). Unter den wichtigsten Backwaren Brot, Brétchen und &hnli-
chem Kleingeback kann man zwei wesentliche Arten der Teigfiihrung unterscheiden: Mit
Sauerteig oder mit Backhefe (MULLER ET AL., 1997).

2.9.5.2.1 Teigfuhrung von Backwaren mit Sauerteig

Vermengt man Mehl mit Wasser und 1aBt es bei nicht zu kihler Temperatur stehen, so

erhélt man nach einigen Stunden einen spontan gérenden Teig (MULLER ET AL., 1997).
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Als Sauerteigstarter dienen verschiedene Subspezies der Milchsaurebakterien Lactobacillus
brevis (BAUMGART 1999). Es gibt dem Brot die typische lockere, porése Konsistenz und
den sauerlichen, aromatischen Geschmack. Im Brot und Teig werden durch die Mikroor-
ganismen Geruchs- und Geschmacksstoffe wie z. B. Buttersdure, Brenztraubensdure,
Bernsteinsdure, Milchsaure etc. gebildet, von denen u.a. Ethanol, Ketone, Benzaldehyd,
Essigsaure etc. fliichtig sind (MULLER ET AL., 1997).

Am Vortag wird ein Teil des Roggenmehls zu Sauerteig verarbeitet, d.h. mit einem Rest
alten Sauerteigs, dem sog. Ansatz, vermengt. Uber Nacht kann der Teig reifen (MUNS-
TERMANN 1987). Gibt man weiters Mehl und Wasser in regelmaBigen Abstanden dazu,
sog. Anfrischen, bildet sich schlieBlich Sauerteig, das alteste und verbreitetste Hilfsmittel
zur Bereitung von Roggenbrot (MULLER ET AL., 1997). Der Anteil von Roggenmehl be-
tragt beim Sauerteig mindestens 20 % (SINELL UND MEYER 1996). Dieser Sauerteig wird
dann mit dem noch nicht versauerten Mehl, Wasser und den Uibrigen Zutaten zum eigent-
lichen Brotteig vermengt. Nach dem Kneten wird dieser verwogen. Es folgt die Teiggare
zur Entspannung und Lockerung des Teiges. Danach werden die einzelnen Teigstlicke zu
runden Ballen gewirkt, wodurch der Teig eine gleichmaBige, feine Porung erhalt. Danach
gibt man die Teigballen in die gewlinschte Brotform. Es folgt die Stiickgare, eine zweite
Garpause zur Herausbildung der flir die Lockerung des Brotes nétigen Gase. Nach dieser
Ruhezeit wird das Brot gebacken. Die Garzeit und Stehzeit des Sauerteiges richten sich

nach mehreren Faktoren:

a) Mehlqualitat
b) Temperatur des Teiges

c) Wassergehalt des Teiges

Es spielen mehrere von auBen vorgegebene Faktoren eine Rolle, die das Eingreifen der
Lebensmittelchemie nétig machen (MUNSTERMANN 1987; SCHULTE TO BUHNE 2000).
Heute verwendet man zur Brotherstellung immer weniger Spontansauer, sondern mehr
Reinzuchtsauer, die besonders kraftig gas-, saure- und aromabildende Mikroorganisme-
narten enthalten. Ein entsprechendes Teigflihrungsschema gewahrleistet die sinnvolle
Vermehrung des Reinzuchtsauers, um mit einer relativ kleinen Menge Anstellgut die Ga-
rung einer méglichst groBen Menge Teig zu gewéhrleisten (MULLER ET AL. 1997). Rog-
genteig ist breiiger und viel weniger elastisch als ein Weizenteig. Er ist demzufolge ma-
schinenunfreundlicher, weil er leicht schmiert und klebt. Die Teigfestigkeit
(=Wassergehalt) und Knetdauer sind héufig verschieden (MUNSTERMANN 1987).
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2.9.5.2.2 Teigfuhrung von Hefebackwaren

Die Herstellung von Weigeback ist im Prinzip dem roggenhaltigen Geback ahnlich. Hier
kann aber auf Sauerteig verzichtet werden (MUNSTERMANN 1987). Zur Herstellung von
Backwaren aus Weizenmehl ist fast ausschlieBlich Backhefe vorgesehen, abgesehen von
den mit Backpulver und dhnlichen chemischen Treibmitteln hergestellten Feinen Backwa-
ren. Seit Einfihrung der industriell erzeugten Backhefe zur Teiglockerung wurde die Be-
triebssicherheit wesentlich erhéht. In der PreBhefe hat man eine zuverlassige, lagerfahige,
stets garungsbereite Triebkraft, die in der Bildung von Kohlendioxid durch die alkoholische
Garung liegt. Anfangs werden die primar im Teig vorhandenen Zucker Saccharose, Gluco-
se und Fructose vergoren, spater auch durch Amylasen aus Stdrke gebildete Maltose und
Glucose. Neben Kohlendioxid entstehen etwa 0,5 — 1,4 % Ethanol. 1g Teig enthalt mehre-
re Millionen aktiv garende Hefezellen (MULLER ET AL., 1997).

Der Arbeitsablauf umfaBt:

a) Kneten

b) Verwiegen

c) 1. Teiggare

d) Rundwirken

e) 2. Teiggare

f) Entglltige Formgebung

g) Stilickgare

h) Backen

Die zusatzliche Teiggare ist hier nétig, weil der Weizenteig aufgrund seiner Plastizitat za-
her als roggenhaltiger Teig ist und nach jeder Bearbeitung Zeit zum Entspannen braucht
(MUNSTERMANN 1987). Unter Teiggare versteht man den ReifungsprozeB der Teiglocke-
rung, der dem Teigling Volumen und Porung verleiht (SCHULTE TO BUHNE 2000).

Zu unterscheiden ist die direkte Teigflihrung, bei der alle Zutaten auf einmal zusammen-
gemischt werden, von der indirekten, bei der die Zutaten nacheinander vermischt werden
(SCHULTE TO BUHNE 2000). Im Gegensatz zur direkten Teigfiihrung wird bei der indirek-
ten Flihrung eine geringere Menge PreBhefe zugesetzt. Die Vermehrung findet zundchst in
einem Vorteig statt, der mehrere Stunden bei Temperaturen von etwa +26° C oder Uber
Nacht bei Temperaturen um +20° C gefiihrt wird. Die direkte Teigflihrung gewahrleistet
groBere Betriebssicherheit, hdhere Ausbeute durch geringere Garverluste und erheblichen
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Zeitgewinn. Deshalb hat sie die friiher vorwiegende Ubliche indirekte Fihrung fast véllig
verdrangt (MULLER ET AL. 1997).

2.9.5.3 Backprozess und Haltbarkeit von Backwaren

Fir die Entwicklung und Ausdehnung der Gase im Backgut, die der Teiglockerung dienen,
wird heiBer Dampf, sog. Schwaden oder Wrasen, zu Beginn des Backprozesses im Ofen
erzeugt und nach einiger Zeit durch dafiir vorgesehene Offnungen, die Ziige, abgelassen
(MUNSTERMANN 1987). Durch den BackprozeB werden zusétzlich u.a. Melanoide und
Ameisensaure gebildet. Von diesen gebildeten Stoffen sind Schwefelwasserstoff, Methyl-
mercaptan, Isoaldehyde etc. fllichtig. Im BackprozeB wird das gelockerte und geformte
fertige Teigstlick in ein haltbares, wohlschmeckendes und bekémmliches Lebensmittel
verwandelt. Das Backen, das je nach Art und GroéBe des Teigstlickes bei Temperaturen
zwischen etwa +100° C und +500° C und Backzeiten zwischen etwa 3 Minuten und 2 h -
bei Pumpernickel bis zu 30 h - erfolgt, tétet die im Teig enthaltenen Mikroorganismen ab.
Die Haltbarkeit des Fertigproduktes bedingt vor allem der Feuchtigkeitsgehalt und die
chemische Zusammensetzung, die Struktur, insbesondere die Beschaffenheit der Kruste
sowie die Verpackung und Lagerungsbedingungen. Die Haltbarkeit betragt fiir Brot unter
hygienisch einwandfreien Lagerungsbedingungen bei Temperaturen von +15° C - +20° C
und einer relativen Luftfeuchte zwischen 60 % und 70 % mindestens 2 (Weizenbrot) bis 5
(Roggenvollkornbrot) Tage ab dem Herstellungstag. Die Haltbarkeitsgrenze wird in starke-
rem MaBe durch das Altbackenwerden und weniger durch den mikrobiellen Verderb be-
stimmt (MULLER ET AL., 1997).

Beim Altbackenwerden erfolgt eine Flissigkeitswanderung von der Krume zur Kruste,
also von innen nach auBen. Die Kruste verliert ihre Rdsche/Knusprigkeit und wird weich.
Durch das Entquellen der verkleisterten Mehlstarke wird diese koérnig und fest, Geruchs-
und Geschmacksstoffe sowie Wasser verdunsten. Dadurch verliert das Brot Gewicht. Es
wird spréde und hart (N.N. 10). Durch Pasteurisation in entsprechender Verpackung oder
den Zusatz zugelassener Konservierungsstoffe kann Schnittbrot, das durch den Schneid-
und VerpackungsprozeB rekontaminiert wird, haltbar gemacht werden (MULLER ET AL.,
1997).
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2.9.6 MIKROBIOLOGISCHE PROBLEME DER GARGUTTRAGER
UND GARSCHUSSELN

Unter Produktionsbedingungen findet man nach ca. drei- bis flinfmonatiger Benutzung auf
Garschusseln, textilen Garguttragern und in den Garschrénken aufgrund der herrschenden
glnstigen Nahrstoff-, Temperatur- und Feuchtigkeitsverhaltnisse makroskopisch deutlich
sichtbaren, meist farbigen Schimmelpilzbefall (Aspergillus spp, Rhizopus spp, Mucor spp,
Penicillium spp etc.), dessen Ausgangsquellen Mehlstaub, Altbrot und Abfalle bilden
(MULLER ET AL., 1997). Nach MULLER ET AL. (1997) werden die Schimmelpilze in drei

verschiedene Gruppen eingeteilt:

Gruppe 1 2 3
Vorkommen oft gelegentlich selten
Arten Penicillium spp. Paecilomyces varioti Mucor

Sporothrix cyanescens | Cladosporium herbarum | Neurospora

Aspergillus spp. Trichothecium
Eigenschaften xerophil xerophil Saprophytisch
niedriger aw-Wert ausrei- Faulniserreger Faulniserreger

chend

Tab. 4: Unterschiedliches Auftreten von Schimmelpilzen (nach MULLER ET AL., 1997)

Aspergillus restrictus, ochraceus, echinulatus und Penicillium spp. sowie Sporothrix cya-
nescens gehoren zur Leitflora (Gruppe 1), die in fast allen Betrieben vorkommt und sich
durch xerophile Eigenschaften auszeichnet. Diese Gruppe kann bei relativ niedrigen a,-
Werten wachsen. Zur Gruppe 2 zahlt man den xerophilen Paecilomyces variotii und den
Schwarzepilz Cladosporium herbarum, der vor allem bei Ruhezeiten der Garschranke,
wenn die Temperatur abfallt, wachst. Den zur Gruppe 3 gehdrenden Pilzen Mucor, Neu-
rospora und Trichothecium kommen als Befallserreger geringere Bedeutung zu (MULLER
ET AL., 1997).

Versuche zur Einschrankung des Pilzbefalls durch Waschen der Garguttrager, Einsatz von
Konservierungsmitteln, UV- und Infrarotstrahlen zeigten kein befriedigendes Ergebnis.
Bessere Erfolge erzielten antiadhdsives Textilmaterial und nichttextile Garguttrager, z.B.
aus Polyamidgaze, die dem Anhaften des Teiges gréBeren Widerstand bieten. Aber auch
hier empfiehlt sich regelmaBiges Trocknen und Reinigen bzw. Auswechseln der Gargut-
trager (MULLER ET AL., 1997).
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2.9.7 MIKROBIELLER VERDERB VON BACKWAREN

Qualitat und Haltbarkeit von Backwaren werden vorwiegend durch Mikroorganismen ge-
fahrdet (SINELL UND MEYER 1996), indem sie Backwaren angegreifen, schadigen oder
verderben. Dies ist bereits mit den Rohstoffen (z.B. Mehl) oder erst nach dem BackprozeB
moglich. Back- und Konditoreiwaren mit einem hohen Wassergehalt, z.B. Produkte mit
Obstbelag sowie Creme- oder Sahnefiillungen, sind besonders anfallig gegenliber mikro-
biellem Verderb. Dauerbackwaren mit einem niedrigen Feuchtigkeitsgehalt, wie Zwieback,
Keks u.a., weisen gute Lagerfahigkeit auf. Vor allem enzymatisch-chemische und physika-
lische Prozesse, z.B. das Altbackenwerden (s. Kap. 2.9.5.3), spielen neben mikrobiellen
Vorgangen eine groBe Rolle. Bei den im folgenden behandelten Formen des mikrobiellen
Verderbs von Backwaren steht das Brot wegen seiner Bedeutung im Vordergrund (MUL-
LER ET AL., 1997).

Primdre Kontaminationen kdnnen bereits von den Rohstoffen, Zusatzstoffen und Hilfsstof-
fen ausgehen. Sekundare treten im Produktionsablauf auf, als Rekontaminationen nach
dem Backprozess oder bei der Lagerung (SINELL UND MEYER 1996).

In der nachfolgenden Tabelle sind im Uberblick die wesentlichen Arten des mikrobiologi-

schen Verderbs von Backwaren kurz aufgefihrt:

Verderberart Kennzeichen Mikroorganismen

Verschimmeln Mycelbildung auf der Backware Asp. flavus, -niger,- nidulans, -
fumigatus, Alternaria alternata,
Geotrichum canidum, Mucor
spp., Penicillium expansum, P.
stolonifer, Rhizopus spp., Neu-
rospora crassa

Kreidekankheit weile Flecken Monilia variabilis,
Saccheromycopsis fibuligera,
Candlida spp.

Fadenziehen schmierig, feuchte Krume B. subtilis, B. licheniformis

Rotverfarbung rétliche Flecken auf dem Brot Monascus ruber

Tab. 5: Wesentliche Arten des mikrobiologischen Verderbs von Backwaren (nach KUNZ
1994)
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2.9.7.1 Schimmelpilze als Verderbniserreger und Mycotoxin-
bildner

Backwaren bieten wegen ihrer Warme, Feuchtigkeit und Inhaltsstoffe fir Hefen und
Schimmelpilze gute Entwicklungsbedingungen. Deshalb sind auch Vertreter dieser Grup-
pen am mikrobiologischen Verderb beteiligt (KUNZ 1994). Die Schimmelpilze haben auf-
grund ihrer Myzelentwicklung (fadenférmiges Geflecht) eine wattedhnliche Erscheinung in
charakteristischen Farben. Da sie die Fahigkeit besitzen, Sporen zu bilden (vegetative
Form), kénnen sie durch die Luft verbreitet werden und auf diese Weise zu neuem
Schimmelwachstum fiihren, wenn passende Uberlebensbedingungen vorhanden sind. Das
Optimum filir Schimmelpilze liegt bei Temperaturen um die +25° C, einem pH-Wert von
7,0 und a,-Wert von 0,90. Uber diesem Wert vermehren sich besser Bakterien und Hefen,
sodaB diese die vorhandenen Substrate zu Ungunsten der Schimmelpilze aufbrauchen
(MARRIOTT 1992).

Der a,-Wert ist die MessgroBe flir das verfligbare Wasser bzw. die Wasseraktivitat, wobei
La far ,aktivt und ,w" fur ,Wasser" steht. Er gibt das Verhaltnis zwischen dem Dampf-
druck einer wassrigen Losung und dem Dampfdruck des Lésungsmittels wieder. Als Be-
zugsgroBe dient reines Wasser, das einen a,-Wert von 1,0 hat (MULLER UND WEBER
1996).

Das Myzel wird bei Temperaturen Uber +55 - 60° C zerstort, die Sporen ab ca. +70° C.
Die meisten Mykotoxine werden durch eine Warmebehandlung nicht zerstort (N.N. 11).
Die verderbserregenden Schimmelpilze kdnnen zum Teil den Niederen Pilzen (Phycomyce-
ten) und zum Teil den Hoéheren Pilzen (Eumycetes) zugeordnet werden. Zu letzteren zahlt
man Aspergillus ssp., Penicillium ssp., Neurospora (Chrysonilia) sitophila (,Roter Backer-
schimmel“), Geortichum candidum usw. Bei den ,Griin- oder Grauschimmeln™ handelt es
sich meist um Vertreter der Gattungen Penicillium und Aspergillus (BAUMGART 1999).
Schimmelpilze sind die haufigsten und wirtschaftlich bedeutendsten Backwarenschadlinge,
die vor allem bei verpackten Produkten wie Schnittbrot, aber auch bei Feinen Backwaren
Schwierigkeiten bereiten (MULLER ET AL. 1997). Sie stehen zum einen als Verderbserre-
ger durch Schimmelbildung am Backgut sowie als Gesundheitsschadling des Menschen
wegen Mycotoxinbildung im Vordergrund (SINELL UND MEYER 1996). Als Lebensmittel-

verderber bauen sie Fette ab, evtl. auch Proteine und Kohlenhydrate (N.N. 11). Die durch
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sie verursachten Verluste sind weitaus gr6éBer als diejenigen von Bakterien und Hefen
(MULLER ET AL., 1997).

2.9.7.1.1 Herkunft und Ubertragung der Schimmelpilze

Eine Rekontamination erfolgt mit Schimmelpilzen erst nach dem Backvorgang bei innerbe-
trieblichem Transport, Auskiihlen, Lagerung, Schneiden und/oder Verpacken (SINELL UND
MEYER 1996). In der Regel kommt es erst nach dem Backvorgang zu einer Kontaminati-
on, da die im Mehl enthaltenen Sporen der Schimmelpilze durch den Backprozess abgeto-
tet werden. Die wichtigsten Keimibertrager sind neben Luft (Luftkontamination) Gerate,
Maschinen sowie Arbeitskrifte usw. (Kontaktkontamination) (MULLER ET AL., 1997).

2.9.7.1.2 Luftkontaminationen (indirekte Kontamination)

In groBer Anzahl sind Schimmelpilzsporen vor allem in der Luft von Backereien vorhan-
den. Sie kénnen sich beim Abkiihlen und Lagern auf der Backware ablagern. Nach MUL-
LER ET AL. (1997) ergaben Untersuchungen in 25 GroBbackereien, daB das Brot auf dem
Wege vom Backofen bis zur Auslieferung Produktionsbereiche durchlauft, die mit 17.000
Schimmelsporen je m® Raumluft belastet sind und zeitweise sogar mit bis zu mehr als
90.000 Schimmelpilzsporen je 1 m® belastet sein kénnen (SINELL UND MEYER 1996;
MULLER ET AL. 1997). So ist bei einem durchschnittlichen Keimgehalt der Luft in Brotla-
gerrdumen von 85 bis 500 Pilzsporen je 1 m® innerhalb einer Stunde mit einer Kontamina-
tion der Brote von 10 bis 400 Pilzsporen je 100 cm? zu rechnen.

Die Luft selbst bietet keinen Lebensraum flir Mikroorganismen. Deshalb miissen diese aus
anderen Ursprungsquellen in die Luft gelangen. Mehl ist eine der Quellen fiir die Pilzspo-
ren in der Béckerei-Luft. So enthalten Roggen- und Weizenmehl ca. 10% bis 10* Sporen je
1g (MULLER ET AL., 1997). Der Verschmutzungsgrad der Rdume mit Mehl und Bewegun-
gen und Arbeitsabldufe, die den Mehlstaubs aufwirbeln (z. B. Schneiden, Verpacken und
Transport), bestimmen den Keimgehalt der Luft (MULLER ET AL. 1997; SINELL UND MEY-
ER 1996).

Bedeutende Ausgangsquellen fiir Kontaminationen sind neben dem Mehlstaub Altbrot,
Abfille, Riickstdnde und besonders verschimmeltes Altbrot. Untersuchungen von MULLER
ET AL. (1997) zeigten, daB in Lagerraumen entsprechender Produkte der Keimgehalt der
Luft um das 100- und 200fache héher war als in den Produktionsraumen. Aber auch Rei-

nigungsmaBnahmen kdnnen zu einer Erhdhung des Keimgehaltes der Luft beitragen. So
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werden z. B. durch das Fegen mit dem Besen, Abblasen mit PreBluft oder den Einsatz von
Ventilatoren sedimentierte Mikroorganismen wieder aufgewirbelt, die sich auf diese Weise
in der Raumluft anreichern.

Durch schlecht gewartete Klima- und Beliftungsanlagen kénnen ebenfalls massiv Mikro-
organismen eingeschleppt werden. Das Ansaugen ungereinigter, stark keimhaltiger Luft
fuhrt zu massiven Kontaminationen. Alte feuchte Luftfilter tragen mit den zurtickgehalte-
nen festen oder kondensierten fliichtigen organischen Substanzen als ideale Brutstatten
fiir Pilze bei. Der Luftstrom verbreitet dann die Sporen (MULLER ET AL. 1997). Ein erhoh-
tes Kontaminationsrisiko ist auch dadurch gegeben, wenn Backware transportbedingt
durch Bereiche mit produktionsbedingt hoher Keimbelastung der Luft (Teigmacherei, Ab-
falllagerplatz, Schneide- oder Verpackungsanlage) gefiuihrt wird (SPICHER 1971a,b;
1976a,b).

2.9.7.1.3 Kontaktkontaminationen (Direkte Kontamination)

Neben der Luftkontamination tragen das Schneiden und Verpacken von Brot zu einer Kon-
taktkontamination durch Gerate, Maschinen, Verpackungsmaterialien und Arbeitskrafte
bei. Bleiben infolge mangelhafter Reinigung Nahrstoffreste zuriick, kénnen sich bei ausrei-
chender Luftfeuchte Mikroorganismen ansiedeln und Kontaminationsherde bilden (MUL-
LER ET AL. 1997; SINELL UND MEYER 1996). Eine komplizierte und schwer zu reinigende
Produktionsanlage wird schnell zur Brutstatte fiir schadliche Mikroben. Auf rauhen Ober-
flachen von Transportbandern, Holzgestellen und Lattenbéden der Lagerrdume und
Transportmittel reichern sich durch (abgeriebene) Brotriickstédnde haufig Schimmelpilze
und Hefen an (MULLER ET AL. 1997).

MULLER ET AL. (1997) fanden an den beim Brotschneiden zum Benetzen der Messer ver-
wendeten Olen im Laufe des Einsatzes erhebliche Mengen von Mikroorganismen.
Verpackungsmaterial, das bei der Anlieferung, soweit es selbst einwandfrei verpackt ist,
nahezu keimfrei ist, kann bei unsachgemaBer Lagerung, z.B. wenn es stark verstaubt,
ebenfalls zur Kontaminationsquelle werden (MULLER ET AL. 1997).

Die Tatsache, daB die Hande der Arbeitskrafte in der Regel (iberaus stark mit Mikroben
behaftet sind und erhebliche Kontaminationsquellen darstellen, wird in der Praxis oft nicht
beachtet (MULLER ET AL. 1997; SINELL UND MEYER 1996). AuBerdem sind Insekten so-
wie Végel ebenfalls Ubertréger von Mikroorganismen, darunter pathogene Arten (MULLER
ET AL., 1997). Bei kontaminierten Backwaren ist nicht nur das MHD geféhrdet, sondern
sie selbst kénnen auch eine Kontaminationsquelle darstellen (SINELL UND MEYER 1996).
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In der nachfolgenden Abb. 8 sind die beiden 0.g. Kontaminationsmdglichkeiten und ihre

Auswirkungen auf den Produktionsprozess dargestellt:

Indirekte (Luft-) Kontamination

Rohstoffe, | «++  Gebaude
Staub l “ | )

Reste, <« Arbeitsvorgange
fle el Klimatische
Sonstiges +—» Gegebenheiten

' Maschine l
— > Bdpomed  —>  Akiben  —> irp":éﬁ‘:;’ Podit  —>
<+— Mensch —»
T*_ Transportmittel —vT ‘ I I
<+— Produkt —

Maschine/Gerat  Verpackungsmaterial

Direkte (Kontakt-) Kontamination

Abb. 8: Wege der Kontamination der Backware mit Mikroorganismen im Verlauf ihrer
Herstellung (nach SPICHER 1980)

2.9.7.2 Auftretende Schimmelpilzarten, ihre Schadformen

und Mycotoxinbildung

2.9.7.2.1 Schimmelpilzarten und ihre Schadformen

Die auf die Backwaren gelangten Pilzsporen keimen vorzugsweise bei hoher relativer Luft-
feuchte und Temperaturen im Bereich von etwa +20 - +40° C aus. Sie bilden ein weiBes,
graues oder unterschiedlich gefarbtes, fadenartiges Pilzmycel. Spater entwickeln sich dar-
aus massenhaft meist lebhaft gelb, rot, griin oder schwarz gefarbte Sporen. Die Backwa-
ren werden durch den Stoffwechsel der Schimmelpilze zersetzt und ungenieBbar. Dabei
werden u.a. Substanzen gebildet, die dem Brot einen fiir den Schimmelbefall typisch wid-
rigen, muffigen, modrigen und stickigen Geruch geben. Einige Schimmelpilzarten besitzen
die Eigenschaft, bei extremen Bedingungen zu wachsen. Xerophile wachsen z. B. bei a,-

Werten von 0,80 - 0,61 und verderben deshalb Lebensmittel wie Kuchen, Kdse oder Nis-
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se (MARRIOTT 1992), psychrophile bei Temperaturen unter 0° C, allerdings mit stark ver-
zdgertem Wachstum. Beziglich der pH-Werte sind Pilze weniger anspruchsvoll. Sie entwi-
ckeln sich im Bereich pH-Wert 1,5 — 9, wobei Werte um etwa 4,5 vorgezogen werden
(MULLER ET AL., 1997).

Nachfolgend sind in Abb. 9 grafisch die Unterschiede zwischen Hefen und Schimmelpilzen
abgebildet. AuBerdem wird anhand der Schimmelpilz-Beispiele Aspergillus, Penicillium und
Mucor die Vielfalt der Schimmelpilze untereinander gezeigt, die flir eine Species-
Differenzierung herangezogen wird. Man betrachtet zuerst makroskopisch die Kolonie auf
der Nahrbodenplatte und achtet auf Farbe, Beschaffenheit und Unterseite. Mikroskopisch
untersucht man die Verzweigung der Pilzhyphen, Konidienbildung und Konidien anhand

der folgenden Legende und bestimmt schlieBlich die Art:

e Konidien = Sporen

e Sporangium = Sporentrager

e Hyphe = Einzelbaustein oder mit Verzweigungen, 2-4 um groB, septiert mit Zwi-
schenwanden

e Myzel = Flache von Hyphen

e Luftmyzel: wachst vom Nahrboden nach oben in den Luftraum, wo die ungeschlechtli-
che Vermehrung stattfindet

e Substratmyzel: wachst in den Nahrboden hinein

e Thallus = gesamter Pilzkdrper

o) Mucor/ Rhizopus g .
§ se=Sporen

Sterigmen: schnuren Sporen abk

Metulae

Sporangiophore

> Penicillium

=Sporangie

»->Sporangiosporen

Columella

\& Sporangiophore Basalhyphe = Stolon

ie nach Penic.—Art sind Metulae unterschiedlich

Hefen/ Sprosspilze (Candida und Malassezio)

> Asperaillus (GieBkannenpilz>
vermehren sich durch Sprossung

<=Sporen (Blastosporen>; Sporen sind hier
e terigme Vermehrungsformen

@ Ubergang rund
Pseudomycel

Abb. 9: Unterschiede von Schimmelpilzen und Hefen (gezeichnet von Fischer, C. 2003)
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2.9.7.2.2 Mycotoxinbildung

Mykotoxine sind Verbindungen oder Stoffwechselprodukte, die fiir Mensch, Tier und
Pflanze giftig sind oder sonstige negative biologische Auswirkungen haben (MARRIOTT
1992). Sie werden sekundar von bestimmten Pilzen, den Micromyceten, beim Wachstum
auf pflanzlichen Substraten gebildet. Mehr als 400 Pilzmetabolite mit toxischer Wirkung
sind inzwischen bekannt, die aber nicht alle in der Nahrungskette auftreten. Circa 20 My-
kotoxine kann man in Nahrungsmitteln haufig und in héheren Konzentrationen finden. Sie
besitzen deshalb aus Sicht des Verbraucherschutzes Bedeutung. Diese Toxine werden
hauptsachlich von den finf Pilzgattungen Aspergillus, Penicillium, Fusarium, Alternaria
und Claviceps gebildet (N.N. 12).

Unter Mykotoxikosen versteht man akute Vergiftungserkrankungen, die durch Mykotoxine
verursacht werden (MARRIOTT 1992; REISS 1997). Signifikant sind fir die Mykotoxine
niedermolekulare sowie vielfdltige toxische Eigenschaften wie z. B. Cancerogenitat, Muta-
genitat, Missbildungen, Blutungen, Nieren-, Haut-, Zell und Nervenschaden (N.N. 12).
Mycotoxine kdénnen auf zwei Wegen in Backwaren gelangen, entweder durch mycotoxin-
haltige Rohstoffe, z.B. Mehl, Niisse etc. oder durch Mycotoxinbildung in pilzbefallenen
Backwaren. Da verschimmelte Backwaren in der Regel mit bloBem Auge erkannt und nicht
verzehrt werden, kommt den Rohstoffen besondere Bedeutung zu. In Getreide und dem
daraus hergestellten Mehl, Schrot, GrieB etc., aber auch in Riihrkuchen oder spontan ver-
schimmelten Broten wurden zahlreiche Mycotoxine nachgewiesen, v.a. diejenigen, die in
der nachfolgenden Tab. 6 aufgefiihrt sind (MULLER ET AL., 1997; SPICHER 1984a; REISS
1997):

Schimmelpilz gebildetes Wirkung
Toxin

Aspergillus flavus, Aflatoxin cancerogen, mutagen, Beeintrachtigung
Asp. parasiticus des Immunsystems
Fusarium graminearum Zearalenon Beeinflussung des Hormonsystems
Penicillium citrinum, Citrinin Nierenschaden
Asp. terreus
Asp. ochraceus, Ochratoxine cancerogen, MiBbildungen, Nierenschaden,
Pen. verrucosum Beeintréchtigung des Immunsystems
Pen. martensii, Penicillinsaure |Schadigung des Nervensystems
Asp. alutaceus
Pen. rubrum Rubratoxin Leberschaden
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Fusarium sporotrichioides, Trichothecene |Blutungen, Haut- und/ oder Zellschadigung
Trichothecium roseum
Fusarium spp. Desoxynivalenol |Beeintrachtigung des Immunsystems

Tab. 6: Die hiufigsten Schimmelpilztoxine und ihre Wirkung (nach MULLER ET AL., 1997;
N.N. 12)

Bekannt als teilweise mycotoxinhaltig sind unter den Backzutaten vor allem die eiweiB-
und fettreichen Nisse, Mandeln, Kokosraspeln, Sesam und Marzipan. Erdnuss-, Hasel-
nuss-, Mandel-, Pistazien- und Paranusskerne tragen wesentlich zur Belastung der
Verbraucher mit Aflatoxin B; bei. AuBerdem kdnnen sie weitere Mycotoxine wie Ochrato-
xin A und Zearalenon enthalten (MULLER ET AL., 1997).

Modellversuche mit beimpften Rihrkuchen, hergestellt aus Weizenmehl, Zucker, Eiern,
Fett und Wasser, mit abgestuften a,-Werten zeigten mycotoxinbildende Pilzstdmme von
Aspergillus flavus (Aflatoxin), Asp. versicolor (Sterigmatocystin), Asp. ochraceus (Ochrato-
xin A), Penicillium citrinum (Citrinin) und Pen. expansum (Patulin) (REISS 1981). Sie
wuchsen bei a,-Werten von 0,82 und tiefer nicht auf Rihrkuchen. Ein hoéherer a,-Wert
bewirkte ein ausgepragtes Wachstum der 5 Pilze und Mykotoxinbildung nach 10 bis 20
Tagen mit Ausnahme der Bildung von Citrinin (MULLER ET AL., 1997).

Der Schlauchpilz Claviceps purpura, der bevorzugt auf Roggen, aber auch Weizen, Gerste,
Hafer, Hirse und Mais vorkommt, bildet aus den Gerteidekérnern ein hornartiges Skleroti-
um, das Mutterkorn, das zahlreiche pharmakologisch hochwirksame, gefaBverengende
Alkaloide enthalt, wie das Ergotamin und Ergometrin. Diese bewirkten in friiherer Zeit, als
sie mit dem Mehl ins Brot gelangten, epidemieartig auftretende Vergiftungen (Ergotis-
mus). Mehr als 1 % Mutterkorn im Brot fiihrt zu Erbrechen, Durchfall etc. und > 7% zu
Herzkrampfen, Delirium, bis zum Tod. Die Zahl der Erkrankungen ging nach Einfiihrung
modernerer Methoden der Getreidereinigung sehr zuriick (MULLER ET AL., 1997).

Bereits im 19. Jahrhundert (JOST 1899) war bekannt, daB ,verschimmeltes Brot heftigstes
Erbrechen und Symptome der Vergiftung zur Folge gehabt hat". Schwarzes Roggenmehl

konnte ldnger aufbewahrt werden als weiBes, da es nicht so schnell trocken wurde.

Da es schwierig ist, ausreichende Angaben Uber Toxizitat, Karzinogenitat und Teratogeni-
tat beim Menschen und die Bestandigkeit der Toxine in Nahrungsmitteln bzw. deren Kon-
taminationsbreite zu erhalten und Richtlinien festzulegen, empfiehlt es sich, auf allen Stu-
fen der Produktion, von der Ernte bis zum Verkauf, Schimmelwachstum zu vermeiden und
befallene Ware unschadlich zu beseitigen (MARRIOTT 1992).
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2.9.7.3 Hefen als Verderbniserreger von Backwaren

Bakterien verursachen etwa 25 % des Verderbs von Backwaren, Hefen dagegen nur ca.
15 % (MULLER ET AL., 1997). Sie vermehren sich auch wie Bakterien durch Zellteilung,
jedoch sind ihre Zellen gréBer als Bakterienzellen, die 2 — 6 um lang und 1 - 2 ym breit
sind. Hefen verbreiten sich ebenso wie Schimmelpilze durch die Luft und kénnen sich auf
diese Weise auf Lebensmitteln ablagern.

Sie bevorzugen einen a,-Wert von 0,90 — 0,94 und einen pH-Wert von 4,0 — 4,5 (MARRI-
OTT 1992). Sie vermehren sich bevorzugt unter aeroben Bedingungen in Temperaturbe-
reichen von 0° C bis +45° C, insbesondere zwischen +20° C und +30° C (N.N. 11). Kenn-
zeichen von Hefebefall sind einerseits auBerlich sichtbare weile, cremefarbene oder rétli-
che Flecken, andererseits ein alkoholischer bis esterartiger Geruch (MULLER ET AL. 1997),
da beim Abbau von Kohlenhydraten Alkohol und Kohlendioxid entstehen (N.N.11). Man
bezeichnet dies als Kreidekrankheit, die von verschiedenen Hefearten verursacht wird,
z. B. Zygosaccharomyces bailii, Saccheromyces cerevesiae und Saccheromyces fibuligera;
seltener Pichia burtonii und Moniliella suaveolens (BAUMGART 1999), Hyphopichia burtonii
und Endomyces fibuliger (SPICHER 1984b), die auch in Messerdlen haufig gefunden wer-
den (MULLER ET AL. 1997). Es sind spezielle brotschidigende Hefen, die in der Lage sind,
Starke abzubauen. Die weiBen, kreide- bis mehlartig bestaubten Flecken treten Uberwie-
gend an Schnittstellen auf. Allgemein verfligen Hefen nicht (iber starkeabbauende Enzyme
(MULLER ET AL. 1997), da Hefen Amylase nicht synthetisieren kénnen und somit ein Ab-
bau von Starke nicht mdglich ist, ebenso fir Proteasen und den Proteinabbau. Aufgrund
ihrer lipolytischen Eigenschaften beglinstigen sie das Ranzigwerden von Fetten (N.N. 11).
Die verderbserregenden Hefen gelangen erst nach dem Backen auf die Backwaren, denn
die im Teig vorhandenen Hefen Uberdauern den Erhitzungsproze normalerweise nicht
(Muller et al. 1997). Osmotolerante Hefen (v.a. Zygosaccheromyces rouxii) kdnnen in
Substraten mit hohem Zuckeranteil (Uberziige, Fiillungen, Marzipan) auftreten. Sie fiihren
zu einem alkoholischen Geruch und Platzen der Uberziige (SINELL UND MEYER 1996).

Fir die Personalhygiene relevant sind einige Candida-Arten (z.B. C. albicans, C. kruse),
die auf Schleimhauten des Respirations- und Digestionstraktes Ulzerationen und diphte-
roid-nekrotisierende Entziindungen hervorrufen, sog. ,Soor", Atemprobleme und Diarrhoe
bewirken (BABBEL 2001).

2.9.7.4 Bakterien als Verderbniserreger von Backwaren und

als Ausloser von Krankheiten
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Bei den Bakterien findet man verschiedene Formen wie Stabchen (Bacilli) oder Kugeln
(Cocci). Mehrere Bakterien kdnnen Haufen oder Ketten bilden. Einige Bakterienspezies
(Clostridium spp., Bacillus spp.) haben die Fahigkeit, Sporen zu entwickeln und sind somit
resistent gegentiber Hitze, Chemikalien und schadlichen Umwelteinfllissen. Sie produzie-
ren Toxine, die zu durch Lebensmittel bedingte Erkrankungen fiihren kénnnen (MARRI-
OTT 1992). Bakterien bendtigen zum Wachstum einen hohen a,- Wert tber 0,85 (KUNZ
1994).

Im Bereich Lebensmittel-Verderb kommen aufgrund ihres primitiven Nahrstoffbedarfes
und ihrer Fahigkeit, sich bei Kihlraumtemperaturen zu vermehren, vorwiegend gramne-
gative Bakterien vor. Die Bakterien werden im Folgenden nach N.N. 11 in drei Gruppen

aufgeteilt:

Die erste Gruppe spielt eine wesentliche Rolle beim Lebensmittelverderb. Zu ihr gehdren
die Familien Pseudomonas, Actinobacter, Proteus, Erwinia und Aeromonas, von denen
Pseudomonas aeruginosa pathogen ist. Man findet sie sehr haufig in Erde und Wasser,
einzelne in menschlichen und tierischen Fakalien und als Bakterienflora auf unverarbeite-
ten Lebensmitteln in Kiihlrdumen. Sie wachsen aerob und sind empfindlich gegentber
Warme, Frost, Saure, Austrocknung und Salz. Lebensmittelverderb erfolgt durch Abbau
von Proteinen zu Schwefelwasserstoff und Ammoniak und von Lipiden, letzteres v.a.
durch Pseudomonaden bei niedrigen Temperaturen. Die proteinspaltenden Bakterien der
Familien Pseudomonas, Actinobacter, Proteus und Aeromonas verderben Fleisch, Fisch,
Milch und Eier. Besonders Pseudomonas aeruginosa wird als Ursache fir durch Lebens-

mittel verursachte Erkrankungen betrachtet (N.N. 11).

Die zur zweiten Gruppe gehodrenden coliformen Bakterien weisen auf schwerwiegende
hygienische Fehler beim Umgang mit Lebensmittel hin. Dazu gehéren die Familien Esche-
richia, Klebsiella, Enterobacter und Citrobacter. Krankheiten kdénnen vor allem durch die
enteropathogenen (EPEC), entero-hdmorrhagischen (EHEC) und enteroinvasiven (EIEC)
Escherichia coli verursacht werden. Coliforme Bakterien findet man bei fékalen Verunrei-
nigungen von Lebensmittel und Wasser, durch die sie direkt oder Uber Schmutz und
Schmierinfektion durch infizierte Menschen (ibertragen werden. Bevorzugte Lebensmittel
sind rohes oder ungeniligend erhitztes Rindfleisch, Rohwurst, Gefliigel, Rohmilch und —
kase, Frischkdse, die nach ungenligender Hitzebehandlung oder durch Rekontamination

Erkrankungen verursachen (N.N. 11).
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Die dritte Gruppe beinhaltet ausschlieBlich pathogene gramnegative Bakterien, die alle
durch Lebensmittel (bertragbare Krankheiten verursachen kénnen, v.a. Salmonella (S.
typhi, S. paratyphi), Vibrio (V. parahaemolyticus, V. cholerae), Yersinia (Y. enterocolitica),
Camphylobacter (C. jejuni) und Shigella (N.N. 11).

Die Lebensmittelinfektionen und —intoxikationen hervorrufenden Bakterien werden bei den

Feinen Backwaren genauer besprochen.

2.9.7.4.1 Bacillus subtilis — ,Fadenzieher"

In Hefegebacken wie Weizenbrot, zucker- und fetthaltigen Broten, Stollen, Friichtebrot,
Hefekuchen etc., selten bei schwach gesauerten Roggen-(misch-)Broten, kann unter be-
stimmten Bedingungen das durch Bacillus subtilis oder Bac. licheniformis verursachte Fa-
denziehen auftreten (BAUMGART 1999; ROCKEN UND SPICHER 1993). Die befallenen
Brote kennzeichnet eine weiche, feuchte, schmierige, gelb bis gelbbraun verfarbte Krume,
die beim Auseinanderbrechen oder Schneiden durch lange, klebrig-zéhe, leimartige, elas-
tische Schleimfaden zusammenhangt. Alte Brote bilden sich véllig in eine braune schmie-
rige Masse um. Der Geruch des fadenziehenden Brotes ist anfangs obstartig, nicht unan-
genehm, mit zunehmendem Verderb aber ekelerregend. Der Verzehr fiihrt zu Erbrechen
und Durchfall. In Broten mit pH-Werten unter 5,0 entwickelt sich der Fadenzieher ge-
wohnlich nicht. Das Fadenziehen ist die bedeutendste von Bakterien verursachte Verderb-
nisform des Brotes (MULLER ET AL. 1997). Da es sich bei Bacillus-Arten um endosporen-
bildende Bakterien handelt, kbnnen sie die Temperaturen des Backprozesses Uberstehen
(KUNZ 1994). Vor allem mit dem Mehl und mit wiederverwendetem Altbrot gelangen die
Endosporen des B. subtilis in den Teig bzw. das Brot. AuBerordentlich widerstandsfahig
gegen Hitze kdnnen sie den Backprozess in der Krume Uberleben, wenn die Kerntempera-
turen nicht Uber +100° C ansteigen. Bei einer Lagerung der sporenhaltigen Brote bei
Temperaturen Uber +16 - +20° C keimen die Sporen in kurzer Zeit zu stabchenférmigen
Zellen aus, die sich unter ginstigen Bedingungen stark vermehren. Das Temperaturopti-
mum flr die Vermehrung liegt bei +35 - +40° C. Deshalb tritt das Fadenziehen des Brotes
unter unseren klimatischen Bedingungen fast ausschlieBlich in den heien Sommermona-
ten auf, wenn eine entsprechend schnelle Kiihlung nicht gewahrleistet ist. Lagertempera-
turen unter +16° C verhindern das Fadenziehen. Kiihlung auf +28° C verzdgert das Auf-
treten im Vergleich zu +37° C deutlich. Das Fadenziehen wird auBerdem beglinstigt durch
einen erhdhten Feuchtigkeitsgehalt des Brotes, der durch Kiihlung und Lagerung bei ho-
her relativer Luftfeuchte, z.B. bei schwiilwarmer Witterung, bedingt sein kann. Bei Pro-
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dukten mit niedrigem a,-Wert kann er sich wegen des Mangels an verfligbarem Wasser in
der Regel nicht entwickeln (MULLER ET AL. 1997).

Endosporen kdnnen im sauren Milieu nicht in die vegetative Form (ibergehen, sodal3 das
Fadenziehen nur in ungesauerten oder schwach gesduerten Broten wie Weizen-, Weizen-
mischbrote und Weizenkleingebacke vorkommt (KUNZ 1994).

Bacillus subtilis besitzt proteolytische und amylolytische Enzyme mit hoher Aktivitat. Die
Schleimstoffe werden durch die Biosynthese von Polysacchariden aus Starke liber Zucker
als Zwischenstufe und von Polypeptiden gebildet. Die spezifischen unangenehmen Ge-
schmacks- und Geruchsstoffe des fadenziehenden Brotes beruhen vor allem auf den
Stoffwechselprodukte Diacetyl, Acetoin sowie Acetaldehyd und Isopentanal. Die Konzent-
ration der folgenden sensorisch aktiven Substanzen steigt nach MULLER ET AL. (1997) im
Verlauf der Entwicklung des Fadenziehens von WeiBbrot bei einer Lagertemperatur von
+38° C innerhalb von 5 Tagen wie folgt:

e Diacetyl von 0,4 auf 32 mg/kg

e Acetoin von 1 auf 189 mg/kg

e Isopentanal von 2 auf 5 mg/kg

e Acetaldehyd von 7 auf 10 mg/kg

2.9.7.4.2 Serratia marcensens — ,Blutende Hostien"

Obwohl diese Bakterienart heute praktisch nicht mehr von Bedeutung ist, soll sie der Voll-
standigkeit halber nicht unerwahnt bleiben. Kolonien von Serratia marcensens bilden rote
Flecke auf Backwaren. Das stdabchenférmige Bakterium, das erst nach dem Backprozess
auf die Backware gelangt und bei hoher Luftfeuchte auftritt, produziert den roten Farb-
stoff Prodigiosin. Diese sog. ,blutenden Hostien" waren im Mittelalter AnlaB von Gerichts-
prozessen und Todesurteilen (MULLER ET AL. 1997).
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2.9.7.5 Moglichkeiten zur Verhinderung des mikrobiellen Ver-

derbs von Backwaren

2.9.7.5.1 Herstellung von Schnittbrot

Da Schimmelpilzsporen auf dem Luftwege Ubertragen werden, eignen sich zur Herstellung
von Schnittbrot gesonderte zugluftfreie Rdume, in denen das Abklihlen, Schneiden und
Verpacken erfolgt. Tagliche Reinigung und Desinfektion wird vorausgesetzt. Eine Bellf-
tung mit keimarmer, z.B. filtrierter Luft, Einsatz von UV-Strahlern, staubanziehende elekt-
rostatische Decken und gleichbleibende klimatische Verhaltnisse sind wesentliche Kompo-
nenten zur Vermeidung von Schimmelpilzkontaminationen. Neben der Reinigung der
Raumlichkeiten, Gerate und Maschinen mufB3 auch mindestens wochentlich die Brotschnei-
demaschine griindlich gereinigt und desinfiziert werden (MULLER ET AL. 1997).

2.9.7.5.2 Kuhl- und Gefrierlagerung von Backwaren und Zwischen-

produkten

Besonders flir Produkte mit einem hohen Feuchtigkeitsgehalt kann durch die Anwendung
von Kalte die Lagerzeit verlangert werden. Kihllagerung verzégert den mikrobiellen Ver-
derb von Backwaren in der Gr6Benordnung von einigen Tagen. Tiefklihlen (Gefrieren) halt
Backwaren monatelang frisch. Die Produkte kénnen so vor mikrobiellem Verderb und en-
zymatischen Zersetzungen geschiitzt werden. Das Gleiche gilt auch fiir Teig und Halbfer-
tigprodukte (MULLER ET AL. 1997).

2.9.7.5.3 Hitzebehandlung von verpackten Broten (Pasteurisation)

Das Verpacken von Brot und anderen Backwaren in Beuteln aus Folie, Zellglas u.a. hat
Nachteile, denn es kénnen sich Mikroorganismen innerhalb der Verpackungseinheit befin-
den, die sich durch die Verdunstung des im Brot enthaltenen Wassers (feuchte Kammer)
weitervermehren (MULLER ET AL. 1997).

Eine wesentliche Verlangerung der Haltbarkeit von Schnittbrot und ganzen Broten wird,
ahnlich einer Pasteurisierung, durch nochmaliges Erhitzen nach dem Verpacken erreicht.
Kerntemperaturen von +75° C fiir 15 Minuten werden angestrebt (MULLER ET AL. 1997;
BROKER ET AL. 1987a,b). Durch das Pasteurisieren werden die wéhrend des Abkiihlens,
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Verpackens und ggf. wahrend des Schneidens auf das Brot gelangten Schimmelpilzsporen
und vegetativen Bakterien abgetdtet. Es handelt sich hierbei um ein sehr sicheres Verfah-
ren. Wahrend flir ganze Brotlaibe und kurzfristig haltbar zu machende verpackte Kuchen
eine Pasteurisation im Infrarottunnel von 160 - 170° C fiir ca. 10 Minuten ausreicht, mus-
sen Schnittbrote wegen der innen gelegenen Schnittflache durch nochmalige Ofenbehand-
lung hitzesterilisiert werden. Technisch ist es mdglich, fiir Spezialzwecke, z.B. Schiffsver-
pflegung oder Armeereserven, mehrere Monate bzw. Jahre mikrobiologisch haltbares Brot
herzustellen, wobei die Haltbarkeit durch angepasste Rohstoffe und entsprechende Zusat-
ze, wie Antioxidantien, Amylopektin etc., verandert werden. In geschmacklicher Hinsicht
sind bei solchen Broten Abstriche zu machen (MULLER ET AL. 1997).

2.9.7.5.4 Allgemeine, zusammenfassende MaBnahmen

Abb. 10 zeigt zusammenfassend die verschiedenen Kontaminationspunkte von Backwa-
ren. Bei konsequenter Betriebshygiene (Produktionshygiene, Personalhygiene, Hygiene
bei Transport und Lagerung der Rohstoffe, der Erzeugnisse und des Verpackungsmateri-

als) kann die Haltbarkeit von Backwaren verléangert werden.

Primar- Sekundar- Keim-
kontamination  kontamination abtotung

l l I l ! l

Rekontamination

Herstellen/ Transport Endfertigung/
Rohstoffe . —  Aufarbeiten von —» | BackprozeB 1 erﬂn — Schneiden/  —» Erzeugnis
Teig/ Masse gerung Verpacken
l Fllung/ Transport/ T

i ———
Umhiillung Lagerung

Wachstum und Vermehrung

Abb. 10: Ursachen einer mikrobiellen Kontamination von Backwaren (nach SPICHER
1980)
Abgesehen von hitzeresistenten Sporen in der Weizenmehlproduktion verlassen Backwa-

ren im wesentlichen steril den Backofen. Erst anschlieBend werden sie mit Mikroorganis-
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men rekontaminiert. Deshalb ist eine strikte rdumliche Trennung der Betriebsraume und
der Arbeitskrafte ab Ausgang des Backofens angebracht, die sich bis jetzt aber noch nicht
durchgesetzt hat. Stattdessen wird ein erheblicher Aufwand betrieben, um haltbare Back-
waren herzustellen (MULLER ET AL. 1997).

Gerate und Raume sind regelmaBig zu reinigen und gegebenenfalls zu desinfizieren. Die
Nassreinigung durch bessere Schmutz-, Staub- und Sporenbeseitigung ist eindeutig vor-
zuziehen. Die Reinigung mit dem Besen oder das ,Abblasen" der Maschinen sollte aus
mikrobiologischer Sicht vermieden werden (MULLER ET AL. 1997; SINELL UND MEYER
1996). Weitere Kontaminationsquellen sind Kihl- und Spllwasser, Wasserlachen und
Wassertropfen auf nicht gentigend getrocknten Anlageteilen oder auf dem FuBboden.
Abfalle sind in geschlossenen Behaltern zu sammeln (SINELL UND MEYER 1996). Die Ab-
fallentsorgung ist eine Frage der Organisation und der Verwendung geeigneter Gerate
und Systeme (SPICHER ET AL. 1992).

Weitere Erfolge kénnen durch verfahrenstechnische MaBnahmen, wie Teigflihrung und
Backbedingungen, erzielt werden. Hinzu kommt der gesetzlich begrenzte Einsatz von
chemischen Konservierungsmitteln und speziellen Konservierungsverfahren (MULLER ET
AL. 1997).

Eine Strategie zur Haltbarkeit von Backwaren, zur Begrenzung der Kontamination und zur
Verhinderung mikrobiellem Wachstums ist das sog. Hirden-Konzept nach SPICHER
(1988), wonach neben der Pasteurisierung und Konservierung der Backwaren als wirksa-
me Faktoren zur Hemmung des Wachstums von Mikroorganismen auch der pH-Wert, der
aw-Wert, der Eh-Wert (vermindertes Sauerstoffangebot), die Temperatur der Lagerung
und die relative Luftfeuchtigkeit zu beachten sind. Die Bedeutung ist umso groBer, je

leichter verderblich und potentiell gefahrdet eine Backware ist.

2.9.8 MIKROBIELLE KONTAMINATIONEN DER FEINEN
BACKWAREN

Die Herstellung der Feinen Backwaren erfolgt aus Teigen oder Massen durch Backen, Rds-
ten, Trocknen usw. Die Teig- oder Massezubereitung setzt sich aus Getreide und/oder —
erzeugnissen, Starken, Fetten, Zuckerarten zusammen. Der Unterschied zu Brot und
Kleingeback liegt darin, daB bei den Feinen Backwaren der Fett- und/oder Zuckergehalt
bei mehr als 10 Teile auf 90 Teile Getreide und/oder —erzeugnisse und/oder Starke liegt.

Da sie nicht vollstandig einem Backprozess unterworfen sind, kénnen Mikroorganismen als
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Verursacher von Verderb oder Infektionen/Intoxikationen auftreten (SINELL UND MEYER
1996). Als Beispiele seien Bienenstich, Sahnetorten, Sahnecremetorten und Cremetorten
genannt (MULLER ET AL. 1997).

Hinsichtlich der Hygiene gelten auch bei den Feinen Backwaren die bereits erwahnten
Punkte. Bei den feinen Backwaren kommt allerdings hinzu, daB mit rohen und nicht
durcherhitzen Stoffen gearbeitet wird. Nach dem Backen werden Creme- und Sahnefiil-
lungen ein- oder aufgebracht und nach ihrer Produktion werden sie nicht mehr erhitzt.
Deshalb miissen sie nach ihrer Herstellung unverziiglich auf unter +15° C gekiihlt wer-
den. Dies muB auch beim Transport, z. B. in Filialen, sonstige Abnehmer, und beim Ver-
kauf im Laden (Kiihltheke!) beriicksichtigt werden (MULLER ET AL. 1997).
Ausschlaggebend ist ein héherer a,-Wert der Konditoreiwaren (BAUMGART 1999). Beson-
ders gefahrdet sind Produkte, in denen rohe Eier oder Eierzeugnisse verarbeitet wurden,
und Zwischenprodukte flir Cremes, wenn sie unzureichend erhitzt oder nicht richtig (zu
langsam/ungentiigend) abgekiihlt worden sind (MULLER ET AL. 1997).

Besonders beachtet bei diesen empfindlichen Produkten missen die pathogenen Bakteri-
en, v. a. Salmonella enteritidis, Staphylococcus aureus und Bacillus cereus (MULLER ET
AL. 1997; SCHONAUER 1993; ZASTROW UND SCHONEBERG 1994), werden vor allem mit
kontaminierten Rohstoffen (Eier und Eipulver, Milchprodukte wie Sahne), infizierten Ar-
beitskraften (Mund- und Rachenraum, Wunden) und mangelhaft gereinigten Arbeitsmit-
teln in/auf die Konditoreiwaren gebracht. Sie stellen ein erhebliches Risiko fiir den Ver-
braucher dar und sind schon lange als Gefahr bekannt. Auch in jlingster Zeit finden sich
immer wieder Berichte Uber Erkrankungen nach dem Verzehr von Konditoreiwaren, die
pathogene Bakterien enthielten. Auch Todesfalle kommen vor. In den Jahren 1989 bis
1991 wurden in Deutschland 43 Fille mit tiber 1.700 Erkrankten registriert (MULLER ET
AL. 1997).

Nach Sinell und Meyer 1996 téten Backvorgang und Pasteurisierung Salmonellen (S.
typhi und S. paratyphi) nicht ab. Sie sind sehr widerstandsfahig gegeniiber Umweltein-
flissen, v.a. in trockener Umgebung, und kénnen z.B. in Volleipulver 13 Jahre (iberleben.
Gefrier- und Kiihltemperaturen sowie Kochsalzkonzentrationen bis zu 8 % t&ten sie nicht
ab (Babbel 2001). Eine Erkrankung geht vorwiegend auf die Rohstoffe zuriick (Ei, Eipro-
dukte, Kokosraspeln, Wasser) oder auf eine Kontamination wahrend des Bearbeitungspro-
zesses (Maschinen, Mensch, Ungeziefer; SPICHER 1956a,b). Rekontaminationen kénnen
bei pasteurisierten Eiprodukten auftreten, wenn aus groBeren Gebinden o6fters kleinere

Portionen entnommen werden. Eine konsequente Kihlung unter + 7° C kann die Gefahr
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verringern. Untersuchungen zeigten, daB bei +5° C kein Salmonellen-Wachstum stattfin-
det, im Gegensatz zu +10° C, wo die Vermehrungszeit noch 40 bis 50 Stunden betragt
(MULLER ET AL. 1997).

Salmonellen kommen vorwiegend im Darmtrakt von Gefliigel vor und kénnen durch fakale
Verschmutzungen an der Eischale, durch Haarrisse in der Schale oder durch Eierstockent-
ziindungen der Henne in das Ei gelangen. Ubertragungswege auf Lebensmittel sind Ver-
unreinigungen, bearbeitende Personen (Hande) oder Rekontaminationen (MARRIOTT
1992). Die Ubertragung auf Lebensmittel erfolgt auch durch fikale Verunreinigung von
Wasser oder Lebensmitteln, evtl. auch durch Urin. Die Bakterien produzieren ein Endoto-
xin, das in der Bakterienzelle zurlickgehalten wird und zu einer Reizung und Zerstérung
der Darmzotten flhrt (CELUM ET AL. 1987; ARCHER 1988). Sie dringen vom Darm aus in
die Lymphknoten der Darmwand ein und gelangen so in die Blutbahn und schlieBlich in
die Organe, v.a. Herz, Leber und Galle, iber die wiederum groBe Bakterienmengen in den
Darm ausgeschieden werden (N.N. 11). Fir eine Infektion missen ca. 1 Million Salmonel-
len aufgenommen werden. Todesfalle sind bei Kleinkindern, Senioren und immundefizien-
ten Personen (AIDS-Kranke) bekannt (CELUM ET AL. 1987, ARCHER 1988). Bei akuter
Erkrankung treten hohes Fieber und schlechtes Allgemeinbefinden auf, oft ohne Darm-
symptome. Im weiteren Verlauf kénnen Durchfdlle und Darmblutungen hinzukommen.
Die Inkubationszeit betragt 1 - 2 Wochen, die Erkrankung selbst 4 - 6 Wochen. Diese sog.
Salmonellose kann in ein chronisches Stadium ohne Symptome Ubergehen, wobei die In-
fektion in Nieren und Galle lokalisiert ist und viele Bakterien ausgeschieden werden (N.N.
11). Nach Uberstandener Krankheit werden die Salmonellen oft noch lber Monate und
Jahre symptomlos ausgeschieden (SINELL 1992), was bei der Personalhygiene berick-
sichtigt werden mufB3 (SEIDEL UND KIESEWALTER 1992). In Baden-Wiirttemberg lagen im
Jahre 1992 nach Untersuchungsergebnissen des Landesgesundheitsamtes salmonellenhal-
tige Feine Backwaren mit 60,7 % an der Spitze der beanstandeten Proben nach § 8 LMBG
»geeignet, die Gesundheit zu schadigen®. IndustriemaBig hergestellte Pizzaerzeugnisse,
die Salmonellen bis zu 10° KbE/g enthielten, fiihrten 1989 in Rostock zu Salmonelleninfek-
tionen der Verbraucher (MULLER ET AL. 1997).

Ebenfalls den Backprozess, die Pasteurisation und die Trocknungsvorgange (bersteht das
von Staphylokokkus aureus gebildete Enterotoxin, das zu Magendarmkatarrh fiihrt
(SINELL UND MEYER 1996, MARRIOTT 1992). Es sind bis jetzt die Enterotoxine A bis F
bekannt (BABBEL 2001). Dieser Keim kennzeichnet eine schlechte Personalhygiene, v.a.
der Hande (SINELL UND MEYER 1996, MARRIOTT 1992). Er ist im Nasen- und Rachen-

raum bei Mensch und Tier, meist bei Entzlindungen, eiternden Wunden und Abszessen,
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vorhanden. Die Ubertragung bei gegarten Lebensmittel erfolgt meist durch Rekontamina-
tion, durch symptomlose Ausscheider oder aktive Infektionen (N.N. 11).

Optimale Vermehrungsbedingungen bieten eiwei- und kohlenhydratreiche feuchte Sub-
strate (Kartoffelsalat, Geback mit Puddingfillung, Molkereiprodukte/Sahne, Gefliigel, ge-
kochter Schinken) (SINELL UND MEYER 1996; MARRIOTT 1992). Auch Cremetorten sind
haufig mit Staphylokokkus aureus kontaminiert. NEFEDJEWA hat 1961 Konditoreibetriebe
im Hinblick auf Lebensmittelvergiftungen untersucht und dieses Bakterium bei 20 % der
Abstriche gefunden. Als Hauptinfektionsquelle wurde Butter festgestellt. AuBerdem war
ein Drittel der Cremepulverproben kontaminiert. Ausschlaggebend sind eine schlechte
Betriebshygiene und mangelnde Kiihlung der Endprodukte. Eine Verminderung der Gefahr
einer Lebensmittelvergiftung kann durch Kiihlung und Frosten der Cremetorten erzielt
werden (SEIDEL UND KIESEWALTER 1992).

Um eine Vergiftung hervorzurufen, miissen sich die Staphylokokken im Lebensmittel ver-
mehrt und eine Toxinbildung stattgefunden haben. Zu langsame Abkilihlung nach dem
Garen fordert die Vermehrung (N.N. 11). Bereits innerhalb von 6 Stunden kdnnen sich bei
Raumtemperatur gefahrliche Toxinmengen von 20 bis 25 pg bilden (SINELL UND MEYER
1996; MULLER UND WEBER 1996). Da eine Temperatur von +121° C {iber 30 Minuten zur
Zerstdrung des Enterotoxins notig ist, wird es bei der herkémmlichen Zubereitung von
Lebensmitteln nicht zerstdért (MARRIOTT 1992). Es wirkt nach der Absorption aus dem
Darm als Neurotoxin (N.N. 11). Als Gefahr fiir den Menschen gilt eine Dosis von > 10°
KbE/g. Dies erfordert eine quantitative Erfassung des Bakteriums (BABBEL 2001). Erste
Symptome wie Ubelkeit und starkes Erbrechen treten bereits wenige Stunden nach dem
Verzehr von kontaminierten Speisen auf. Spater kommen starke Magenschmerzen und
Durchfall, z.T. auch Kopf- und Muskelschmerzen, hinzu. Die Erkrankung dauert 1 - 3 Ta-

ge; Todesfalle ereignen sich duBerst selten (N.N. 11).

Zur Entwicklung einer Bacillus cereus-Erkrankung (Diarrhoe) ist eine primdre Verunrei-
nigung der Ausgangsprodukte nétig (SINELL UND MEYER 1996). Durch Erde und Wasser
gelangt das Bakterium auf Getreide, Gemise, Gewlrzpflanzen etc., weiter in und auf Reis,
Trockenei-Produkten, Trockenmilch und -suppen, Getreideprodukten (Puddingpulver,
Mehl) und Kartoffeln (N.N. 11). Gefdhrdet sind vor allem starkehaltige Lebensmittel wie
Kartoffeln und Reis, die unter + 50° C gelagert werden (MARRIOTT 1992).

Bacillus-Arten wachsen aerob und anaerob, B. cereus dagegen nur aerob. Das Tempera-
turoptimum reicht von +30° C bis ca. +50° C. Die Sporen sind fiir wenige Minuten resis-
tent bis +120° C. Bei zu langsamen Abkiihlen von dickfllissigen Speisen werden die Spo-

ren aktiviert und in ihrer Vermehrung auch durch keine anderen Bakterien gehemmt. Ba-
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cillus spp. sind teilweise salztolerant (5 - 15 % NaCl; B. cereus nur bis 10 %), saureresis-
tent bis pH 4,5 und aufgrund Sporenbildung resistent gegen Austrocknung (Creme-,
Milch-, Suppenpulver, Gewiirze). Der a,-Wert kann bis 0,94 absinken. Lebensmittelver-
derb erfolgt durch Abbau von Kohlenhydraten und Protein, evtl. auch Fett (N.N. 11).

Man unterscheidet eine emetische Form, die 1 - 5 Std. nach einer Infektion auftritt, und
eine Diarrhoe-Form mit Durchfall und Bauchschmerzen 8 — 12 Std. nach Invasion des Er-
regers (MARRIOTT 1992).

Schimmelpilze der Gattungen Penicillium (roqueforti) und Aspergillus bilden bei den
Feinen Backwaren vorwiegend den Verderb aus (SEIDEL UND KIESEWALTER 1992).
Schimmelpilze siedeln sich leicht auf Feinen Backwaren an, weil diese leicht Feuchtigkeit
aufnehmen, sei es aus der Umgebung oder durch die unterschiedlichen Feuchtigkeitsge-
halte des Produktes (Auflagen, Friichte, Flllungen). AuBerdem bieten die héheren Kapil-
larkrafte der feingeporten Ware gute Voraussetzungen flir mikrobielles Wachstum. Auch
ist die Oberflache nicht so geschlossen wie die Kruste eines Brotes (SINELL UND MEYER
1996).
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3. MATERIAL UND METHODEN/
EIGENE UNTERSUCHUNGEN

3.1 DURCHFUHRUNG VON AUDITS UND RE-AUDITS MIT
DEN EINZELNEN PHASEN DER UNTERSUCHUNGEN

Das ganze Projekt, das in einzelne Phasen unterteilt ist, die in Tab. 7 dargestellt sind,
Uberstreckte sich tber einen Zeitraum von April 2002 bis Februar 2003.

Dabei wurde in der Phase 1 die Backerei zum ersten Mal besucht. Daraufhin entschloss
man sich zu einem mehrtagigen Aufenthalt, um den Produktionsablauf besser kennenzu-
lernen, Schwachstellen aufzudecken und einen umfangreichen MaBnahmenkatalog fiir die
Erstellung eines HACCP-Konzept zu erarbeiten.

Fir die Phase 2 wurde eine umfangreiche Bestandsaufnahme in der Backerei liber 3 Tage
geplant mit anschlieBender Ausarbeitung eines MaBnahmenkatalogs, der mit kurz-, mittel-
und langfristigen Anderungen die Grundlage fiir die Entwicklung des Qualitétssicherungs-
systems war.

Zwei Monate spater folgte als Phase 3 eine Schulung in der Backerei, um alle Mitarbeiter

auf die Einfihrung des HACCP-Konzepts vorzubereiten, die Inhalte zu vermitteln und die
anstehenden MaBnahmen zu verdeutlichen. AuBerdem fanden die ersten Abklatsch-
Untersuchungen statt. Des Weiteren konnte an diesem Tag das Angebot zu einer Be-
triebsbesichtigung des regionalen BackergroBhandels genutzt werden, um sich vor Ort
Uber den Hygienestand der Zulieferfirma ein Bild zu machen.

In der Phase 4 fand eine Betriebsbegehung statt, um sich Gber die bereits stattgefunde-
nen Anderungen ein Bild zu machen. AuBerdem beschloB man den Wechsel der bisher
verwendeten Reinigungsmittel.

Phase 5 umfasste ein Audit zusammen mit dem Anwendungstechniker des Reinigungsmit-
telherstellers. AuBerdem fand eine Betriebsbegehung statt, um sich lber den aktuellen
Stand der AnderungsmaBnahmen zu informieren.

Die 6. und letzte Phase mit AbschluBbesprechung fand 10 Monate nach Phase 1 statt.
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Phase Zeit Inhalt
1 April 02 Erster Besuch in der Backerei
2 Mai 02 Dreitdgie Bestandsaufnahme mit Erstellung des MaBnahmenkatalogs
Mitarbeiterschulung;
3 August 02  |Besuch des BackergroBhandel;

1. Abklatschproben-Untersuchung

September 02 | 1. Betriebskontrolle; 2. Abklatschproben-Untersuchung

Dezember 02 |2. Betriebskontrolle; 3. Abklatschprobenuntersuchung

4
5
6 Februar 03 |3. Betriebskontrolle mit AbschluBbesprechung
b

. 7:  Die einzelnen Phasen der Durchfiihrung der Untersuchungen

3.2 IST-AUFNAHME UND ERSTELLUNG DES ANDERUNGS-
MASSNAHMENKATALOGS

Die dreitdgige Bestandsaufnahme in der Backerei offenbarte die einzelnen Schwachstel-
len, die am Ende jedes Arbeitstages mit dem Betriebsleiter und dem Leiter der Ausbil-
dungsbetriebe besprochen wurden. Am dritten Tag erfolgte eine Abschlussbesprechung.
Darufhin wurde ein Plan mit den AnderungsmaBnahmen aufgestellt und ein zeitlicher Ab-
lauf vorgegeben, in welchem die MaBnahmen umzusetzen sind. Dieser wurde eingeteilt in
kurz-, mittel- und langfristige Anderungen. Fiir die kurzfristigen wurden 3 Monate veran-
schlagt, fiir die mittelfristigen 9 Monate und fiir die langfristigen > 1 Jahr, jedoch < 2 2
Jahre. Dieser Plan wurde im AnschluB an Phase 2 dem Leiter der Ausbildungsbetriebe

Ubergeben.

3.2.1. BETRIEBSBESCHREIBUNG DER BACKEREI

Bei der in dieser Arbeit untersuchten Backerei handelt es sich um den Betrieb einer kirch-
lichen Einrichtung mit Produktion (Backerei und Konditorei) und angeschlossenem Ver-
kaufsraum. AuBerdem werden die Produkte an weitere kirchlich-interne (10 Kunden) und
—externe Abgabestellen (6 Kunden + Verkaufsladen) ausgeliefert.

Die Backerei erwirtschaftete 2002 einen Jahresumsatz von 555.492 Euro, davon intern
248.176 Euro, wobei 130.000 Euro mit der Zentralen Versorgung abgewickelt wurden,
und extern 307.316 Euro. Zu den externen Ertragen zahlt der Ladenverkauf mit 192.150
Euro. Die restlichen externen Ertrdge wurden Uberwiegend mit einer Supermarkt-Kette
erreicht.

Diese Zahlen werden verdeutlicht durch eine Auskunft des Landesinnungsverbandes flir
das bayerische Backerhandwerk, Miinchen (2003), wonach die einzelnen Backereien nach
ihren Ertradgen in 6 verschiedene Gruppen eingeteilt werden:
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Gruppe 1 bis 300.000 E,

Gruppe 2 bis 750.000E,

Gruppe 3 bis 1,5 Mio E,

Gruppe 4 bis 6 Mio E,

Gruppe 5 > 6 Mio E. Zur letzten Gruppe zahlen die industriellen Backereien.

Anhand dieser Gruppierung ist ersichtlich, daB die untersuchte Backerei zur Gruppe 2 zu
zahlen ist und somit einen normalen handwerklichen Betrieb darstellt. Ab 250.000 E Ein-
nahmen ist es erst interessant, eine Backerei zu flihren. Erfolgreichere Betriebe werden
gekennzeichnet durch Ertréage von 500.000 bis 750.000 E.

Die Backerei ist seit Mai 1987 in dem bestehenden Gebdude in Betrieb.

Die untersuchten Raumlichkeiten des Betriebs umfassten konkret Warenanliefe-
rung/Warenausgang, Verkaufsraum, Snack-Kiiche, Vorratsraum, Kihlraum und Froster,
Spilkiiche, Produktion Backerei, Produktion Konditorei und die Lagerraume im Keller (s.
Abb. 11).

a) Verkaufsraum

Der Verkaufsraum wurde im August 2000 mit Gesamtkosten von 207.000 DM umgebaut.
Im Laden werden die Backwaren in Regalen und Kdrben angeboten. Die Konditoreiware
befindet sich in der gekihlten Theke, ebenso wie die Snackprodukte. Des Weiteren sind
eine Kaffeemaschine vorhanden und Stehtische fiir die Kundschaft. Aus einem Kiihl-
schrank kdnnen die Kunden gekiihlte Getrdanke entnehmen. Lose Ware, z.B. Backwaren,
werden von den Verkduferinnen mit der Hand aus den Korben entnommen. AuBerdem
werden Leinentaschen von der Kundschaft Giber die Theke gereicht, um sie mit Ware fil-

len zu lassen.

b) Vorbereitungsraum

Im Vorbereitungsraum, der zwischen dem Bereich Warenkommisionierung und Laden
liegt, finden in einem Doppelwaschbecken die Bereiche Salatwaschen, Handewaschen und
Blechwaschen statt. Mitarbeiter und auch betriebsfremde Personen nutzen den Durch-

gang, um vom Laden in die Produktion bzw. zum Bliro des Backermeisters zu gelangen.
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c) An- und Auslieferungsbereich

Aufgrund einer fehlenden Schleuse betreten auch unbefugte Personen die Betriebsraume.

Ungeziefer und Vogel gelangen ebenfalls auf diese Weise in die Backerei. Die Transport-

kisten werden auf dem Boden gestapelt. Die Brotkdrbe fiir die Warenkonfektionierung

werden auf einem Tisch zusammengestellt, unter dem sich die offenen Miillsammelboxen

befinden. In verschieden Bereichen wird Altpapier gestapelt, z. B. auf dem Wagen, auf

dem das Brot gekihlt und gelagert wird.

d) Produktion Backerei

Vormischen der Teige: Das Mehl wird direkt aus den Mehlsacken enthommen oder
von den Mehlsacken in Transportwdgen (ohne Abdeckung) umgefiillt und von dort mit
Schaufeln enthommen. Leere Titen werden ber dem Mehlkessel unter Ausschitteln
der Mehlreste in die Verbundmaterialien Kunststoff und Papier getrennt. Die angebro-
chenen Mehlsacke werden im Produktionsbereich auf Cromargan®-Wagen aufbewahrt
oder das Mehl in Transportwdagen ohne Deckel umgefiillt.

Holztische zum Brotwirken: Die Tische werden jeden Tag mit Essigwasser gerei-
nigt und in regelmaBigen Abstanden abgeschliffen.

Backpapier: Das Backpapier wird bei Bedarf gewechselt (im Durchschnitt 1x pro Wo-
che).

HolzschieBer: Die HolzschieBer zum Einschieben und Herausnehmen der Bleche aus
dem Ofen sind aus Holz. Die HolzschieBer kommen nicht mit der Ware in Kontakt, weil
die losen Produkte wie Semmeln etc. auf Blechen im Ofen sind. Zum Entnehmen der
Brote werden Aluschieber verwendet. Geback befindet sich 10 — 12 Minuten bei +180°
C — +200° C im Ofen, Brot 20 Minuten bei +200° C und Semmeln 18-20 Minuten bei
+230° C.

Semmel- und Laugentiicher: Diese Leinentlicher werden zum Unterlegen der
Teiglinge wahrend des Garvorgangs und zur Weiterverarbeitung verwendet. Sie kom-
men immer wieder mit der Teigware in Berlihrung und werden ca. 1x/Woche gewech-
selt.

Handwaschbecken: Samtliche Handwaschbecken im Betrieb sind ohne Kontaktmi-
scher ausgestattet. Aus Kostengriinden wird eine Multirolle zum Handetrocknen ver-
wendet, die sich aus Platzgriinden vom Waschbecken entfernt in 2 m Hohe an einer
Eisenkonsole befindet. Zum Abtrocknen der Hande muB zuerst ein Sttick von der Rolle
abgewickelt werden, wobei die Rolle mit Tropfwasser in Beriihrung kommt und zum
anderen das Wasser von den Handen auf die darunter abgestellte Ware (z. B. Mohn-

flllmasse) tropft.
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Garguttrager (Holzdielen): Garguttrager werden mit dem Laugentuch (s.0.) ausge-
legt und dazu verwendet, um die Semmelteiglinge aus der Semmelmaschine aufzu-
nehmen. Die Semmeln befinden sich aus arbeitstechnischen Griinden mit der Obersei-
te nach unten auf dem Trager: Wahrend des Garvorgangs weitet sich der Teig an der
oberen Flache (= Semmelboden) aus. Nach einer bestimmten Zeit werden die Teiglin-
ge dann auf ein Blech gestiirzt, sodaB sich dann die Seite mit dem Semmelstern aus-
weiten kann und letztendlich beim Backvorgang die optimale Semmelform erlangt. Die
Lochbleche zum Stiirzen passen genau in den Rahmen der Garguttrager. Somit kdn-
nen die Semmeln gestlirzt werden. Die Garguttrager werden téglich in der Spillma-
schine gereinigt und anschlieBend ca. 10 Min. im Ofen getrocknet.

Brotkodrbe: Zum Formen bestimmter Brotsorten werden geflochtene Kérbchen ver-
wendet. Diese kommen wie die Leintlicher nur mit dem Teig in Berlihung.
Brotwagen: Die Brotwdgen, auf denen das Brot auskihlen soll, dienen u.a. auch
zum Aufbewahren von Umverpackungen/Altpapier.

Fenster: Die zu 6ffnenden Fenster sind ohne Fliegengitter ausgestattet.

Saulen im Produktionsbereich: Die Fliesen sind abgeschlagen und der Kanten-
schutz halt nicht mehr richtig.

Rezeptordner: Die Rezepte befinden sich in einem Lose-Blatt-Ordner.

Pinnwande: Als Pinnwande werden Holz- und Korkmaterialien verwendet.
Spiilkiiche: Die Sicherheitsscheibe des Feueralarms ist zerbrochen und kein Feuerl6-

scher vorhanden.

Konditorei

Anbruchware befindet sich in Originalverpackung oder umgefiillt in ehemaligen
Schlagsahneeimern. Diese sind nicht beschriftet, ebenso wenig die Regale.

Zum MaBeinhalten bei Schokozungen und zur Einteilung von Blechkuchen werden
Holzschablonen zum Aufzeichnen verwendet. Dabei bleibt z. B. Gelatine vom Blech-
kuchen hangen.

Private Sachen (Getrankeflaschen) werden in den Betriebskiihlschranken gelagert.
Die KiihIlschranke und Schubladen sind unbeschriftet.

Offene Ware (Tetrapack-Ei) lagert neben Schmutzware (ungewaschene Erdbeeren).
Tetrapack-Ei, das als ,Eierstreich™ verwendet wird und ca. fiir 3 Tage ausreicht, wird
offen, mit Pinsel und ohne Anbruchdatum beschriftet im Kiihlschrank aufbewahrt.
Umgefiillte Ware (Kirschen) sind nicht abgedeckt im Kihlschrank.

Lose Ware (z. B. Dosenobst) wird mit den Handen angegriffen und beriihrt.
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3.2.2 PERSONAL

a) Mitarbeiter, Anzahl der Mitarbeiter, Ausbildung

In der Backerei sind vier Backermeister tatig, von denen einer die Funktion des Betriebs-

leiters und ein zweiter diejenige des Stellvertreters innehat. Des Weiteren sind zwei Ba-
ckergesellen, eine Backerhilfskraft und zwei bis drei Lehrlinge angestellt. Im Verkauf und
bei der Snack-Vorbereitung wechseln sich 6 Mitarbeiterinnen ab. Eine Mitarbeiterin ist
Backereifachverkauferin.

Die Ware wird von kirchlichen Mitarbeitern im Wechsel kommisioniert und ausgefahren.
Wahrend der Schulzeit sind die kirchlichen Mitarbeiter nur bis 9 h beschaftigt. Anschlie-
Bend fahrt das Personal der Reinigungsfirma die Ware von 9 h — 12.30 h aus.

b) Arbeitskleidung

Die Arbeitskleidung wird taglich gewechselt. Die Mitarbeiter nehmen die Kleidung zum

Waschen mit nach Hause, da es angeblich von der Wascherei nicht rechtzeitig/vollstandig

zurickkommt.

c) Mitarbeiterschulung

In Phase 3 fand die Mitarbeiterschulung statt, deren Inhalt zum einen die Belehrung nach
§ 43 IfSG war und zum anderen dem Personal der Sinn des anstehenden HACCP-Systems

mit den damit verbundenen Anderungen im Betrieb vermittelt werden sollte.

3.2.3 BETRIEBSEINRICHTUNGEN

Nachfolgend werden die wichtigsten Gerdate, Maschinen und Ausstattungen fiir den Ba-
ckereibetrieb aufgefihrt:

o Brotbackanlage (2 Ofen, ein Stikkenofen, ein Gérschrank)
e Brotwirktische

e 3 Knetmaschinen (Spiralkneter)

e Gaskocher (Kuvertiirenbad)

o Stikkenwégen

e Reinigungsmaschinen und Dampfstrahlgerat

e Fettbackgerat mit Zubehdr

e Feingebacktisch mit Recht- und Dreieckwalzen
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e Sahneblaser

e Elektrische Registrierkasse

e Edelstahlregale

e Belaugungsmaschine

e Ausrollmaschine

e GroBbrot-Teigteilmaschine

o Kaffeemaschine Verkaufsladen
e Teigteil- und Schleifmaschine
e Blechreinigungsmaschine

e Regalanlage und Grundregal

Alle Maschinen und Gerate werden regelmaBig einmal pro Jahr gewartet und gemaB den
Vorschriften nach VBG4 (Vorschrift der Berufsgenossenschaften; seit 2003 BGV A2) ge-
prift; die Elektrokleingerate halbjdhrlich und die GroBgerate im zweijahrigen Turnus. Der
Leistungsumfang der Prifung umfaBt die Sichtpriifung der Betriebsmittel, die Priifung der
Durchgangigkeit der Schutzleiter und des Isolationswiderstands. Die Maschinen werden,
wenn notig, ausgebessert und bei Bedarf neu lackiert.

3.2.4 PRODUKTE

Die Produktpalette umfaBt die unterschiedlichsten Sauerteig- und Hefeteig- Backwaren
einschlieBlich Laugenware und Spezialsemmeln sowie Torten, Kuchen und Feingeback.
Des Weiteren werden in der Snackkliche belegte Semmeln und Baguettes vorbereitet und
im Laden verkauft.

Die umsatzstarksten Produkte in der Backerei sind Brot, Semmeln, Spezialsemmeln, Bre-
zen und Laugengeback; in der Konditorei sind es Kuchen (allgemein), Saisongeback (z. B.

Krapfen), im Snackbereich frische belegte Snacks und gebackene Snacks.

3.2.5 PROZESSABLAUF/FLIESSDIAGRAMME

Zur Ausarbeitung der einzelnen Produktionsabschnitte im Hinblick auf evtl. auftretende
Schwachstellen wurden folgende ProzeBschritte, die auch Bestandteil des HACCP-
Handbuchs im Anhang sind, genauer betrachtet:

- Wareneingangskontrolle nicht-kiihlbedurftige Ware
- Wareneingangskontrolle kiihlbedirftige Ware (auch Tiefkiihlware)
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- Herstellung Sauerteigprodukte

- Herstellung Hefeteigprodukte

- Herstellung Blatterteigprodukte

- Herstellung Grundteig/Miirbeteig

- Konditorei: Belegen/Weiterverarbeiten

- Konditorei: Sahne- und Cremeprodukte

Aufgrund der erarbeiteten FlieBdiagramme konnten die entsprechenden Schwachstellen
und Gefahrenpunkte (CP’s/CCP’s) analysiert und festgelegt werden. Hinsichtlich der jewei-
ligen (kritischen) Kontrollpunkte wurden flir die jeweiligen Produktionsprozesse entspre-

chende Checklisten entwickelt (s. Handbuch im Anhang).

3.2.6 WARENEINGANGSKONTROLLE IM AN- UND AUSLIEFE-
RUNGSBEREICH

Zweimal pro Woche kommt der Frischdienst des BackergroBhandels mit der Warenanliefe-
rung (z. B. Frischhefe und vakuumverpackte, vorgekochte Eier). Es findet eine visuelle
Wareneingangskontrolle, aber keine Temperaturkontrolle statt. Die Transportkisten wer-
den auf dem Boden gestapelt. Aus Zeitgriinden wird angelieferte Ware mit Umverpackung
gleich in Kiihlhaus und Froster gebracht. Trocken zu lagernde Ware kommt in die Lager-
raume in den Keller. Die Regale sind nicht beschriftet.

Das Mehlsilo wird per Silowagen von der Hofzufahrt aus zum Kellergeschoss befilllt.

3.2.7 LAGERUNG

a) Vorratsraum im An- und Auslieferungsbereich

Hier befinden sich unterschiedliche Waren wie z. B. Getréanke/Milch fir den Ladenverkauf,
loses Marzipan, Verpackungstiiten und —papier, Propangasflaschen, Warmekleidung fiir
Kihlhaus, Dekomaterial, Sitzkissen, Besen.

Die nach auBen zu 6ffnende Tire 1aBt sich aufgrund der dahintergestapelten Transportkis-
ten nur halb 6ffnen. Ein optimales Beflillen des Vorratsraumes ist nicht mdglich, da die

Bewegungsfreiheit eingeschrankt ist.
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b) _Froster

Hier wird die bereits produzierte, auf Stikkenwagen gestapelte und offene Ware eingefro-
ren.

In den Regalen befinden sich Kartons mit TK-Ware in 1-2 kg-Kunststoffbeuteln wie Friich-

te etc., auch Anbruchware. Offene und verpackte Ware befindet sich in einem Raum.

c) Kdhlhaus

Auf der einen Seite befinden sich Rohstoffe wie Margarine, Konfitlire, Obst, Schlagrahm,
Butterfett und Speck in Umverpackung oder auch als Anbruchware.

Auf der anderen Seite wird bereits produzierte Ware wie Kuchen, Biskuit etc. aufbewahrt.
Prinzip ,First-in - first-out" wird eingehalten. Offene bzw. bereits produzierte Ware ist
nicht abgedeckt. Verpackte Ware befindet sich neben unverpackter Ware. Es findet keine
Kontrolle der Eingangstemperatur bei Warenanlieferung statt und keine Dokumentation
der Kihltemperatur (Datenlogger, Thermometer). Die Mehrweg-Verpackungsfolie zum
Abdecken der Stikkenwagen wird von einer Seite zur anderen gelegt und verschmutzt
dadurch. Es werden auch private Sachen (Wurst, Butter, Marmelade) gekiihlt. Wirste in
Eigenhaut, die speziell von einem Metzger fiir die ,,Wirstchen im Schlafrock™ hergestellt
werden, haben keine Bezeichung und kein MHD. Wenn einzelne Waren aus dem Gebinde
entnommen werden (z. B. Schlagsahne im Tetrapack), wird die Umverpackung nicht mit-

entfernt.

d) Lagerrdume im Keller

e Regal an der Treppe: In den beiden Regalen befinden sich lose Brotkérbchen zum
Brotformen neben Tortenschachteln und Reinigungsmitteln.

e Flur: An den Wanden werden Kartons mit Marmelade auf dem Boden ohne Pallette
gestapelt.

e Lager 1: Umverpackte Ware (Dosenfrlichte, Konfitlire) befindet sich teils auf Pallet-
ten, teils auf dem Boden. Die Palletten sind unterschiedlich hoch und zum Teil aus
Holz, zum Teil aus Kunststoff. Schachteln mit Aprikosenfriichten sind umgefallen, ohne
daB es bemerkt wurde. Auf den Regalen befindet sich Verpackungsmaterial (Zellglas)
neben Trockenware wie Nudeln und Oblaten.

e Lager 2: In den unbeschrifteten Regalen befinden sich sauber gestapelt Mehl- und
Kornersacke. Auf dem Boden befinden sich ohne Pallette Kérnersacke und Anbruchwa-

re (z. B. Haferflocken) ohne Anbruchdatum.
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o Aufenthaltsraum fiir Mitarbeiter: Es befinden sich hier viele Kunststoffstapelstiih-
le, Verpackungsmaterial (Kartons), Kisten mit Lieferscheinen, Transportboxen, Deko-
material, Holzwolle, Vorrate in Dosen auf Boden, Spinde (elektrische Ersatzteile, Alko-
hol fir Konditorei). Die Mitarbeiter waschen hier selbst ihr Geschirr ab. Es ist ein
Waschbecken vorhanden mit Seife, Splilmittel, Trockenpapier.

3.2.8 ABFALLENTSORGUNG

Im Eingangsbereich der An- und Auslieferung befinden sich unter dem Tisch fir die Wa-
renkommisionierung verschiedene Euroboxen ohne Deckel und Beschriftung flir die Miill-
beseitigung. Diese Boxen werden nach Arbeitsende in die Miilltonnen auBerhalb der Be-
triebsraume entleert. Einmal pro Woche kommt die Miillabfuhr.

Drei Miilltonnen (Papier, Kunststoff, Restmiill) stehen im Produktionsbereich der Backerei.

Die Miilltonnen sind ohne Miillsacke ausgestattet und unbeschriftet.

3.2.9 REINIGUNG UND DESINFEKTION

a) Reinigungsfirma

Die tagliche Reinigung der Betriebsraume findet zwischen 12.30 h — 14.30 h statt. Es sind
2 Personen damit beschaftigt, die Boden des gesamten Betriebs, WC’ s, Sozialrdume und
bei Bedarf die Fenster zu putzen. Es sind eine Putzmaschine mit Blirste und ein Sauggerat

zum Absaugen des Putzwassers im Einsatz.

b) Reinigungsmittel, von der Backerei-Genossenschaft empfohlen und verwendet:

e Spulmittel (gelbe Verpackung) flr Tische

e Reinigungsmittel (blaue Verpackung) fiir Béden

e Reinigungsmittel flir Cromargan®-Materialien

e Essigverdlinnung flir Arbeitstische, Kiihlschranke, Backtafel (Brotwirktisch)

e Handwaschseife (Kombipraparat Seife und Desinfektion)

c) Reinigungsbereiche fiir Backerei-Mitarbeiter

e Badckermeister 3/Geselle 1: Mehl-Silos
e Backermeister 2, Geselle 2, Backerhilfskraft: Konditorei
e Backerhilfskraft: Stikkenwagen, Spilkiiche, Transportkérbe, Auffiillen der Seifenspen-

der und der Reinigungs- und Desinfektionsmittel
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Bickermeister 4: Frosterbereich, Ofen

Backermeister 3: Mehl-Silos (im Wechsel mit Geselle 1), Semmelmaschine, Fettback-
gerat, Knetmaschine, Belaugungsmaschine

Geselle 2 ibernimmt zusatzlich die Aufgaben von Backermeister 3 und 4, wenn diese

in Urlaub sind

d) Reinigungsvorgang

Als Reinigungsgerat wird ein Hochdruckreiniger mit entsprechendem Reinigungsmit-
tel verwendet.

Stikkenwagen werden turnusmaBig mit Reinigungsmittel gesaubert.

Stikkenofen und Garschrank werden taglich auBen und innen gereinigt, damit kein
verbrannter Mehlstaub sich am nachsten Tag auf die Brote niederschlagt. Die Reini-
gung erfolgt mit Lappen und Wischmopp. Der Garschrank wird mit Wasser und Hoch-
druck einmal die Woche gereinigt. Bei Birstenreinigung erfolgt Reinigungsmittelein-
satz und Nachspilen mit Wasser.

Der Garschrank wird mit Wasser und Hochdruck 1x pro Woche gereinigt. Bei Biirs-
tenreinigung erfolgt Reinigungsmitteleinsatz und Nachspiilen mit Wasser.
Transportkisten werden in der Spiilkiiche gereinigt und desinfiziert.

Das Lager wird alle 4 Wochen rausgewischt.

Das Mehl-Silo und die Versorgungsleitungen werden 1x/Jahr gereinigt, indem es
in der Zeit des Mottenschlupfes (Mai-Juli) von der Schadlingsbekampfungsfirma bene-
belt wird.

Mehl-/Knetkessel werden 1x/Woche nur mit Wasser gereinigt. Da die Kessel sehr
schwer sind, kénnen sie z. T. gar nicht aus der Knetmaschine herausgenommen und
gestlirzt werden. Es findet kein Ablauf des Reingungswassers statt, sondern es muB
per Hand wieder aus dem Kessel entnommen werden.

Laden: Das Verkaufspersonal ist fiir die tagliche Reingung der Vitrinen und Arbeits-
platten zustandig. 1x pro Woche werden von ihnen die Schaufenster und die Fenster
im Auslieferungsbereich gereinigt. Alle Mulleimer werden nach Arbeitsende in die Miill-

tonnen auBerhalb der Backerei entleert, danach gereinigt und desinfiziert.
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3.2.10 SCHADLINGSBEKAMPFUNG

Es findet keine gezielte Schadlingsbekampfung statt. Bisher wurden die Mehlsilos und
Versorgungsleitungen in der Zeit des Mottenschlupfes von Mai bis Juli einmal pro Jahr
begast. Zusatzlich werden die Mehlsilos vor Neubefiillungen mit einer Taschenlampe auf

evtl. vorhandenes Ungeziefer untersucht.

3.2.11 ABKLATSCH-UNTERSUCHUNGEN

Nachdem der MaBnahmenkatalog erstellt wurde, entschlo man sich, diese wissenschaftli-
che Arbeit mit Hilfe von Abklatschproben zu untermauern, um auch einen mikrobiologi-
schen Stand der gegebenen Verhaltnisse zu erlangen. Dabei war keine ausfiihrliche mik-
robiologische Untersuchung vorgesehen, sondern lediglich ein Grundprinzip, nach dem
den Mitarbeitern verwertbare und kurzgefalBte Ergebnisse aufgezeigt werden konnten, um
der Wichtigkeit der regelmaBigen und richtigen Reinigung in allen Bereichen des Betriebes
Nachdruck zu verleihen.

a) Termine der Abklatschproben-Untersuchungen

- Phase 3: Die zu beprobenden Flachen wurden mit den folgenden Agarbdden abge-
klatscht.
- Phase 4: Die Abklatschproben erfolgten nach vorheriger Reinigung mit den bisher

verwendeten Reinigungsmitteln.

- Phase 5: Die Abklatschproben erfolgten nach vorheriger Reinigung mit den neuen

Reinigungsmitteln.

b) Beschreibung der verwendeten Agar-Béden fiir die Abklatschuntersuchungen

Fir die Abklatschuntersuchungen wurden Petrischalen (Durchmesser 5 cm), sog. RODAC-
Platten, mit den nachfolgenden Agars geflillt und mit der konvexen Agarflache auf die zu
untersuchenden Flachen (s. Tab. 8) gedriickt. Diese Methode eignet sich gut zur Unter-
suchung von Keimgehalten auf trockenen und glatten Flachen. Die Keime der untersuch-
ten Flache bleiben weitgehend auf dem Nahrboden haften und kdnnen anschlieBend im

Brutschrank bebriitet werden.
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c) Medien und Reagenzien

Plate-Count-Agar (PC): Zur quantitativen Bestimmung der Gesamtkeimzahl;
Hemmstoff- und indikatorfreier Nahrboden
Bebritung: 72 h bei +30° C

Zutaten:

Pepton aus Casein 5,0g /I A. dest.
Hefeextrakt 2,5 g/l A. dest.
D(+)-Glucose 1,0 g/l A. dest.
Agar-Agar 14,0 g/l A. dest.

pH-Wert: 7,0 + 0,2 bei +25° C

VRBL- Agar: Selektivagar zum Nachweis und zur Keimzahlbestimmung von Entero-
bacteriaceae einschlieBlich E£.col
Bebriitung: 24 +/- 2 h bei +30° C

Zutaten:

Hefeextrakt 3,0 g/l A. dest.
Pepton 7,0 g/l A. dest.
Natriumchlorid 5,0 g/l A. dest.
Gallensalz Nr. 3 1,5 g/l A. dest.
Lactose 10,0 g/l A. dest.
Neutralrot 0,03 g/I A. dest.
Kristallviolett 0,002 g/l A. dest.
Agar 12,0 g/l A. dest.

pH-Wert: 7,4 + 0,2

Wiirze-(Hefe-)Agar: Zur Zichtung, Isolierung und Zahlung von Schimmelpilzen und
Hefen

Bebritung: 72 h bei +25° C

in Anlehnung an L 06.00-18/19 wurde im Unterschied dazu Malzextrakt-Agar (Firma
Merck; Zubereitung nach Vorgabe des Herstellers) unter Zugabe von Agar Technikal
(Firma OXOID; 10 g/Liter Malzextrakt-Agar) als Selektivmedium verwendet und bei
+25°C bebrutet.

Dermasel-Selektivhahrboden (OXOID): Zur Differenzierung der Schimmelpilze.
Bebritung: 72 h bei +25° C
101



MATERIAL UND METHODEN

d) Probenentnahmestellen

Die jeweiligen Stellen fiir die Abklatschproben wurden nach ihrer Bedeutung in der Pro-
duktion bzw. nach ihrer evtl. Gefahr fiir die Endprodukte ausgewahlt (direkte Kontamina-

tion/Rekontamination) und sind in Tab. 8 im Uberblick dargestellt:

Stelle PC-Agar VRBL-Agar Malz-Agar

1) Knetbottich, Diosna groB X X X
2) Brotschieber aus Holz

a) Handgriff X X X

b) Flache X X X
3) BrotschieBer, Stoffbahn X X X
4) Brotformkorb X X X
5) Spritzbeutel, Mehrweg, innen X X X
6) Teigtlicher X X X
7) Semmelmaschine X X X
8) Holzarbeitsflache Produktion X X X
9) Kippdielen (,,Holzbleche™) X X X
10) Hande Backer X X X
11) Hande Backereiverkauferin X X X
12) Tischflache Snackkiiche X X X
13) Tischflache Warenkommissionierung  x X X

Tab. 8:  Probenentnahmestellen fiir die Abklatschuntersuchungen

3.2.12 DIFFERENZIERUNG DER SCHIMMELPILZE

Aufgrund der erhohten und z.T. nicht zdhlbaren Schimmelpilzkolonien (s. Kap. 4.4) fand
eine Schimmelpilzdifferenzierung statt, um evtl. dadurch bedingte Gefahren fiir die Kon-

tamination/Rekontamination durch Speziesdifferenzierung in Erfahrung zu bringen.

Um zum einen die Ursachen von Schimmelpilzkontaminationen zu erkennen und anderer-
seits die Hygieneverhaltnisse in der Backerei zu tUberwachen, wurden, basierend auf den
Abklatschproben der Phase 5, verschiedene Schimmelpilze differenziert. Dazu wurden die
Hefe-Wirze-Platten zuerst mehrere Tage bebriitet. Nach ca. 5 Tagen entwickelten sich
sichtbare Pilzkolonien, die dann mit Hilfe einer sterilen Ose auf neue Agarplatten (Derma-
sel-Selektivagar) verimpft werden. Pro Kolonie wird ein extra Agar beimpft. Diese Platten
wurden dann wieder mehrere Tage bebriitet, bis sich ein gut sichtbarer, isolierter Schim-
melpilz entwickelt. Mit einer sterilen Ose wird eine kleine Menge des Materials (Mycel,
Fruchtkdrper, sporenbildende Teile) entnommen, auf einen Objekttréger in einem Tropfen
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Alkohol-Wasser-Gemisch verrieben und mit einem Deckglaschen abgedeckt unter dem
Mikroskop untersucht (Direktausstrich). Fruchtkérper werden zerrieben. Dies erreicht
man, indem mit dem Stil der sterilen Nadel leicht auf das Deckglaschen geklopft wird.

Zur Differenzierung betrachtet man zuerst die Kolonie makroskopisch und achtet auf Far-
be, Beschaffenheit und Unterseite.

Mikroskopisch achtet man auf die Verzweigung der Pilzhyphen, Konidienbildung und

Konidien.

3.2.13 ERSTELLUNG DES HANDBUCHES MIT DEN ENTSPRE-
CHENDEN CHECKLISTEN

Als Grundlage fiir das HACCP-Konzept wurde begleitend ein Handbuch erstellt, das alle
wichtigen Informationen, FlieBdiagramme, CCP-Analysen und Checklisten enthdlt. Es ist
vollstandig im Anhang aufgefiihrt. Das Handbuch umfaBt verschiedene Kapitel und wird in
regelmaBigen Abstdanden einer Revision unterzogen. Daran ist ersichtlich, daB das System
lebt und weiterentwickelt wird.
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4. ERGEBNISSE

4.1 ERGEBNISSE DER IST-AUFNAHME UND ERSTELLUNG
EINES MASSNAHMENKATALOGES

Wie bereits unter 3.1 aufgefiihrt wurde, wurde flir die Phase 2 eine dreitdgige Be-
standsaufnahme geplant. Diese hatte den Vorteil, daB man unmittelbar in den Betriebsab-
lauf eingebunden war und somit das Backerhandwerk mit der ganzen dazugehdrigen
Technik wahrend des Betriebs kennenlernte. Ein weiterer Vorteil lag darin, daB durch die-
se Integration in den Betriebsablauf und das dadurch mdégliche Beobachten der einzelnen
Arbeitsschritte wahrend der Produktion die Arbeitsweisen und damit verbundene Proble-
me analysiert werden konnten und man unmittelbar Auskunft erhielt tiber die Produktpa-
lette, Produktions- und Mitarbeiterzahlen, Organigramm, Arbeitstechniken etc. Diese Ist-
Aufnahme veranschaulicht eine sog. ,In-Prozess-Analyse".

Drei Tage waren fir diese Bestandsaufnahme ausreichend:

Am ersten Tag verschaffte man sich einen Uberblick {iber die Rdumlichkeiten und den
Betriebsablauf.

Am zweiten Tag war man ab Arbeitsbeginn um 3 Uhr morgens in den ganzen Arbeitsab-
lauf eingebunden. Dieser erstreckte sich von der Teigvorbereitung und —verarbeitung,
Herstellung der Produkte, Warenkommissionierung fiir Auslieferung und Verkauf, Vorbe-
reitung der zu frostenden Ware bis hin zu den abschlieBenden ReinigungsmaBnahmen am
Arbeitsende.

Am dritten Tag fand eine Besprechung mit dem Leiter der Ausbildungsbetriebe und dem
Betriebsleiter statt. Dabei wurden alle festgelegten Mangel wahrend einer Betriebsbege-

hung besprochen und Lésungsvorschlage diskutiert.

Im Folgenden werden die einzelnen Bereiche der Backerei aufgefiihrt und die jeweiligen
Porblemstellen mit Lésungsvorschlagen aufgezeigt. Im AnschluB daran werden unter Kap.
4.1.11 diese analysierten Punkte in einem MaBnahmenkatalog tabellarisch dargestellt.
Dieser MaBnahmenkatalog wurde im AnschluB an die Phase 2 dem Leiter der Ausbil-
dungsbetriebe libergegeben.

Bei den weiteren Betriebsbesichtigungen konnte man sich anhand des MaBnahmenkata-
logs durch Abzeichnen der einzelnen Schwachstellen ein Bild (iber die Anderungen ma-
chen und hatte somit schnell einen Uberblick, wieviele Punkte in welcher Zeit gedndert

wurden.
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4.1.1 BACKEREI UND KONDITOREI

Obwohl in den Umbau des Verkaufsraumes im August 2000 Kosten von ca. 100.000 E
investiert wurden und man somit ,,nach auBen" einen sichtbaren Fortschritt demonstrierte,
waren die Mitarbeiter in Hygienefragen nicht geschult. Sie erledigten ihre Aufgaben zur
vollsten Zufriedenheit, jedoch wurde nicht zukunftsorientiert im Bezug auf Hygiene gear-
beitet. Es fehlte ein Qualitdatsmanagementbeauftragter (QMB), eine strukturierte Aufga-
benverteilung bzw. ein Organigramm und die Einbeziehung samtlicher Mitarbeiter in die
Betriebs- und Prozesshygiene. Die Mtarbeitermotivation bei der Vorstellung des anstehen-
den HACCP-Systems und das Verstandnis dafiir hielten sich in Grenzen. AuBerdem hatten
betriebsfremde Personen freien Zugang zu den Betriebsraumen und die Warenannahme

wurde unbewuBt nachlassig gehandhabt.

4.1.1.1 Verkaufsraum

a) Problem: Die Backwaren werden mit der Hand aus den Kérben, Konditoreiware und
Snacks mit der Zange entnommen.

b) Ldsung: Jegliche Ware wird mit Serviette oder Zange angegriffen.

a) Problem: Samtliche Personen (z.B. Buchhalterin) ohne Schutzkleidung nutzen den
Weg, zwischen Ladentheke und Vorbereitungsraum, da keine Abtrennung vorhanden
ist, um in die Backereibetriebsraume zu kommen.

b) Ldsung: Eine Schwingtire ist an der Theke anzubringen und zusatzlich Schilder, auch
zum Vorbereitungsraum, mit der Aufschrift ,Zutritt verboten®“, ,Zutritt nur flir Perso-
nal® oder ,Zutritt nur mit Schutzkleidung®. Zusatzlich wird Schutzkleidung fiir Besucher

bereitgestellt.

4.1.1.2 Vorbereitungsraum

a) Problem: Die Bereiche Salatwaschen, Handewaschen und Blechewaschen finden ne-
beneinander im Doppelwaschbecken statt.
b) Losung: Anbringen eines Seifen-, Desinfektionsmittel- und Papierhandtuchspenders

und zeitliches Trennen der einzelnen Bereiche.

a) Problem: Die beiden Verbindungstiiren zum Verkaufsladen und zur Warenkommissio-
nierung sind standig gedffnet. Die Zubereitungsflache fiir die Snacks ist zuganglich fiir

diverse Kontaminationsmdglichkeiten (Staub, Fluginsekten etc.).
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b) LOsung: Eine Plexiglasabtrennung soll hier Abhilfe schaffen. AuBerdem sollten die Tu-

ren geschlossen sein.

4.1.1.3 An- und Auslieferungsbereich

LOsung:

Langerfristig wird ein Umbau dieses Bereiches mit Schleusenfunktion fiir die An- und Aus-
lieferung geplant. Die Miillentsorgung muB verandert werden (s. Kap. 4.1.8). Die Trans-
portkisten werden auf Wagen gesetzt. Das Altpapier wird nicht mehr in diesem Bereich

gestapelt, sondern gleich in die entsprechenden Behalter entsorgt.

4.1.1.4 Produktion Backerei

Vormischen der Teige

a) Problem: Beim (Vor-)Mischen der Teige sind die Knetkessel nicht abgedeckt und somit
kdnnen Spritzwasser beim Reinigen oder Ungeziefer den Teig kontaminieren.
Mehl- und Kornersacke werden auf dem Boden gelagert.

b) Losung: Die Schlosserei fertigt fir die vorhandenen Knetkessel Deckel an.
Desweiteren wird ein vorhandener Cromargan®-Wagen von der Schlosserei umgebaut,
um die Mehl- und Koérnersacke optimal verstauen zu kénnen. Dazu werden der Boden
und drei Seiten mit Edelstahlblechen geschlossen. Die Tischfldche kann weiterhin als

Arbeitsflache benutzt werden.

Holztische zum Brotwirken

a) Problem: Die Arbeitshéhe ist unergonomisch.

b) Losung: Die Arbeitshdhe ist zu vergréBern, um das Arbeiten an den Tischen zu erleich-
tern.

a) Problem: Holzflachen im Arbeitsbrereich.

b) Losung: Mikrobiologische Untersuchungen sollen zeigen, inwiefern die Arbeitsflachen

mit Mikroorganismen behaftet sind.

Backpapier
a) Problem: Das Backpapier wird lange wiederverwendet, meist eine Woche lang.

b) Losung: Das Backpapier muB 6fters gewechselt werden.
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HolzschieBer

a) Die HolzschieBer kommen zwar nicht mit der Ware in Kontakt, weil die losen Sachen
wie Semmeln etc. sich auf Blechen im Ofen befinden. Allerdings stellt das Material Holz
in der Produktion an sich ein Problem dar.

b) Losung: Die mikrobiologischen Abklatsch-Untersuchungen sollen zeigen, ob die Holz-
schieBer zum Einschieben und Rausholen der Bleche aus dem Ofen mit Mikroorganis-

men kontaminiert sind.

Semmel- und Laugentiicher

a) Problem: Diese Leinentiicher werden ca. einmal pro Woche gewechselt. Da sie standig
in Kontakt sind mit den Teiglingen, besteht die Gefahr einer groBen Kontamination mit
Mikroben, die zur Rekontamination der Produkte fiihren.

b) Losung: Abklatschproben, um zu sehen, wie groB die mikrobielle Belastung ist. Auf-
grund der mikrobiologischen Untersuchung soll dann ein zeitlicher Rahmen zum Aus-

wechseln und Reinigen der Tlcher festgelegt werden.

Handwaschbecken

LOsung:

Die Waschbecken sind mit Kontaktmischern auszustatten und Einzelpapierspender ne-
ben den Waschbecken anzubringen.

Beim Waschbecken neben dem Eingang in den Produktionsraum ist ein Spritzschutz
anzubringen, damit die Ware, die auf dem Tisch bearbeitet wird, nicht verschmutzt
wird.

Die Reinigungsgerdte kommen in den Reinigungsgerateraum an das Fenster, die

Stikkenwagen in den hinteren Bereich an die Wand.

Garquttrager (,Holzbleche") und Brotkorbe

Hier soll die mikrobiologische Untersuchung zeigen, inwiefern die Garguttrager und

Brotkorbe belastet sind.

Brotwagen
Auf den Brotwagen zum Auskihlen und Lagern der Brote darf kein Altpapier gestapelt

werden.
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Fenster
Die zu 6ffnenden Fenster sind mit Fliegengitter auszustatten. Da dies bei den Schwing-
fligelfenstern nicht mdglich ist, sollen hier die einzelnen Elemente ausgetauscht und

mit Fliegenschutzgitter versehen werden.

Rezeptordner
Anstelle des vorhandenen Lose-Blatt-Ordners ist ein Rezepthalter an zentraler Stelle im

Produktionsbetrieb anzubringen und flir die taglichen Auftragszettel ein Klemmbrett.

Pinnwdnde
Losung:
Samtliche Pinnwande sind gegen Kunststoff-/Magnetwande auszutauschen. Des Weite-
ren wird empfohlen, daB eine eigene Magnettafel zur Dokumentation der Anbruchware
(Kihlhaus, Froster, Lager) angebracht wird. Fir die gangigsten Produkte wird ein
Magnetpinn angefertigt (z.B. Butterfett, Schlagrahm etc.) und mit einem abwaschbaren

Stift das Lieferdatum, das Anbruchdatum und die Bestandsmenge vermerkt.

Saulen im Produktionsbereich

Die Saulen werden mit Corean®-Platten verkleidet und mit Silikon verklebt.

Spiilkiche
Die Sicherheitsscheibe des Feueralarms ist auszuwechseln und ein Feuerloscher

bereitzustellen.

4.1.1.5 Konditorei

Losung:

¢ Die Regale sind zu beschriften. Die Zutaten sind in einheitliche Kunststoffbehalter um-
zuftillen und ebenfalls zu beschriften.

¢ Holzbretter zum MaBzeichnen werden gegen Kunststoffschablonen gewechselt (entwe-
der als fertige Ware bestellen oder von Schreinerei aus Plexigals zuschneiden lassen).

e Private Sachen diirfen nicht in den Betriebskihlschranken gelagert werden.

¢ Die Kiihlschranke und Schubldaden sind zu beschriften und 1x/Woche zu reinigen.

o Offene Ware (Tetrapack-Ei) darf nicht neben Schmutzware (z. B. ungewaschene

Erdbeeren) lagern.
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e Tetrapack-Ei, das als ,Eierstreich® verwendet wird und ca. flir 3 Tage ausreicht, ist
immer in den gleichen GefaBen mit Deckel, mit Anbruchdatum beschriftet und ohne
Pinsel im Kuhlschrank aufzubewahren.

e Umgefiilite Ware (Kirschen) ist abzudecken.

e Vor Entnahme der losen Ware (z.B. Dosenobst) sind die Hande zu waschen.

4.1.2 PERSONAL

4.1.2.1 Ausfahren der Ware

a) Problem: Personen tragen Zivil- bzw. Reinigungskleidung und kommisionieren die Wa-
re, ohne die Kleidung zu wechseln.

b) Losung: Schutzkleidung wird bereitgestellt.

4.1.2.2 Arbeitskleidung

a) Problem: Die Mitarbeiter nehmen die Schmutzwasche mit nach Hause zum Waschen.
b) Losung: Die Arbeitskleidung ist vom Arbeitgeber zu stellen und zu reinigen.

4.1.2.3 Mitarbeiterschulung
Die Mitarbeiterschulung in Phase 3 nach § 43 IfSG hatte folgende Themen als Inhalt:

Der erste Teil der Schulung umfaBte die Betriebshygiene. Als Einstieg dazu diente eine

aktuelle Salmonelleninfektion mit der Erklarung, welche Konsequenzen damit fir den
betroffenen Betrieb auftraten.

AnschlieBend wurde der Aufbau des deutschen Lebensmittelrechts mit horizontalen
(Produkthaftungsgesetz PHG, Lebensmittel- und Bedarfsgegenstandegesetz LMBG,
Bundesseuchengesetz BseuchG, Lebensmittelhygieneverordnung LMHV) und vertikalen
Vorschriften  (Fleischhygiene-Verordnung FIHV, Eiprodukte-Verordnung, Milch-
Verordnung etc.) erldutert.

Danach wurde auf das ,Hygienehaus" eingegangen und die einzelnen Bausteine er-
klart. Das ,Fundament" als Basisvoraussetzung umfaBt die rdumlichen und techni-
schen Voraussetzungen, die ,Wande" (Basishygiene) die Reinigungs- und Desinfekti-
onsmaBnahmen, Schadlingsbekdmpfung, Personalhygiene und Trennung von sauberen

und unsauberen Bereichen. Als ,Dach" (,Sahnehdubchen") schlieBen sich gezielte
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MaBnahmen an wie die Entwicklung des HACCP-Konzeptes und evtl. die ISO-
Zertifizierung.

Ein weiterer Punkt der Schulung waren die Anforderungen an Hygienekontrollsysteme.
So fordert die LMHV keine Dokumentation, das HACCP-Konzept aber Dokumentation +
KorrekturmaBnahmen, die beide evtl. auftretende Gefahren analysieren.

Gefahren bei der Lebensmittel-Verarbeitung und die Betriebshygiene als geschlossene
Hygienekette wurden erklart und als Werkzeug zur vorgeschriebenen Eigenkontrolle

verschiedene Checklisten (Spllkiche, Kihl-/TK-Bereich etc.) vorgestellt.

Die_Personalhygiene bildete den zweiten Teil der Schulung. Hierbei wurde aufgezeigt,

welchen Risikofaktor hinsichtlich Mikroorganismen der Mensch darstellt und die Bedeu-
tung der richtigen Arbeitskleidung (T-Shirts, Kittel etc.). Die Hande als Transporteur
und die entsprechende Handereinigung waren ein wichtiger Punkt, der alle Mitarbeiter
betraf. Im weiteren wurde noch auf das Infektionsschutzgesetz und allgemeine Infekti-
onen eingegangen, daB bei verschiedenen Krankheiten ein Tatigkeitsverbot besteht

und im Krankheitsfall ein Arzt aufzusuchen ist.

Am Ende der Schulung wurden mit veschiedenen Mikroorganismen beimpfte Testplat-
ten und Tupfer gezeigt und erklart, wie und wo die geplanten Abklatschuntersuchun-

gen in der Backerei stattfinden sollen.

4.1.3 BETRIEBSEINRICHTUNGEN

4.1.3.1 Stikkenofen und Garschrank

Diese werden tdglich auBen und innen gereinigt (dies ist unbedingt notwendig, da sonst

verbrannter Mehlstaub sich am nachsten Tag auf die Brote niederschlagt).

4.1.3.2 Riihr- und Knetmaschinen

a) Problem: Diese Maschinen sind neu zu lackieren und am Boden zu verfugen. Da die

Maschinen zum Teil immobil sind, missen sie vor Ort in der Backerei behandelt wer-

den.

b) Ldsung: Es ist zu beachten, daB lebensmittelvertragliche Lacke verwendet werden und

kein Schleifstaub in die Produktion gelangt.
Der Malermeister sicherte zu, die Knetmaschine in der Malerwerkstatt neu zu spachteln

und zu lackieren. Die anderen Gerate werden wegen den Mobilitatsproblemen in der
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produktionsfreien Zeit mit einem Schleifvlies, das Schleifstaub verhindert, abgeschlif-
fen, mit einer neuen Grundierung versehen und mit nicht ausdampfendem Acryllack
vor Ort lackiert. AuBerdem wird die Silikonabdichtung zwischen Boden und Maschinen-
stand neu verfugt.

Die 50 kg-Knetmaschine ist inzwischen defekt und es wird ein Angebot fiir eine neue
Maschine eingeholt.

Die Blechreinigungsmaschine soll in absehbarer Zeit durch eine neue ersetzt werden.

4.1.4 PRODUKTE

Bisher wurden weder von Verbraucherseite noch seitens der Lebensmittelkontrolle Pro-

dukte bemangelt.

4.1.5 PROZESSABLAUF/FLIESSDIAGRAMME

Die Schwachstellen der einzelnen Produktionsschritte wurden analysiert. Folgende Pro-
zeBschritte sind Bestandteil des HACC-Handbuchs (s. Anhang):

a) Wareneingangskontrolle nicht-kihlbedlirftige Ware

b) Wareneingangskontrolle kiihlbediirftige Ware (auch Tiefkiihlware)
c) Herstellung Sauerteigprodukte

d) Herstellung Hefeteigprodukte

e) Herstellung Blatterteigprodukte

f) Herstellung Grundteig/Miirbeteig

g) Konditorei: Belegen/Weiterverarbeiten

h) Konditorei: Sahne- und Cremeprodukte

4.1.6 WARENEINGANGSKONTROLLE

An- und Auslieferungsbereich

Losung:

Es ist in keinem Bereich Altpapier zu sammeln, sondern gleich in den entsprechenden
Behaltern zu entsorgen.

Transportkisten werden nicht auf dem Boden gestapelt, sondern auf Transportwagen
gesetzt.

Mit einem Infrarot-Thermometer ist die Eingangstemperatur zu messen und auf dem

Lieferschein mit Stempel (s. u.) zu dokumentieren.
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Ein Stempel flir die Wareneingangskontrolle auf dem Lieferschein wird hergestellt mit
folgenden Parametern:

- Anlieferungstemperatur

- Beschadigung der Ware

- Optischer Eindruck

- Hygiene des Anlieferungsfahrzeugs

- Fahrer

- MaBnahmen bei Abweichung

- Datum und Unterschrift des Verantwortlichen

4.1.7 LAGERUNG

4.1.7.1 Vorratsraum im An- und Auslieferungsbereich

Der Vorratsraum ist zu entriimpeln. Es dirfen sich darin nur noch verschlossene

Lebensmittel bzw. Ware in Umverpackung befinden.

4.1.7.2 Froster

Umverpackungen werden entfernt und die Ware in Kunststoffboxen mit Beschriftung

und Anbruchdatum umgefiillt.

4.1.7.3 Kiihlhaus
Losung:
Offene und umverpackte Ware dirfen nicht zusammen gelagert werden.
Die Kontrolle und Dokumentation der Eingangstemperatur bei Warenanlieferung erfolgt
per Infrarot-Thermometer.
Regale und Kisten sind zu beschriften.
Die Mehrweg-Abdeckfolie der Stikkenwagen darf nicht verschmutzen und am Boden ge-
lagert werden.
Keine Kiihlung/Einlagerung von privaten Sachen.
Der Metzger muB die von ihm hergestellten Wiirstchen kennzeichnen und mit dem MHD
beschriften.

Waren sind aus dem Gebinde herauszunehmen und ohne Umverpackung zu lagern.
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4.1.7.4 Lagerraume im Keller
Regal an der Treppe

Ein Regal von den beiden ist entfernen, damit nicht Unndétiges gestapelt wird. Das

verbleibende Regal ist nur flir Reinigungsmittel zu verwenden.

Flur
Der Fluchtweg ist freizuhalten.
Ware wird nicht auf dem Boden gestapelt, sondern kommt in die Lagerraume. Des
Weiteren ist schon im Einkauf die jeweils benétigte Warenmenge zu berlicksichtigen,

damit nicht zuviel und zu lang gelagert werden muB.

Lager 1
Lagerkontrolle und Reinigung missen regelmaBig stattfinden.
Ware muB systematisch aufbewahrt werden. Die Regale sind zu beschriften.

Lager 2
Auch hier sind die Regale zu beschriften.
Anbruchware ist in Kunststoffboxen umzufillen und mit Anbruchdatum und Inhalt zu

kennzeichnen. Die Ware muB auf Kunststoffpalletten gelagert werden.

Aufenthaltsraum fur Mitarbeiter
Dieser Raum ist aufzurdumen, um Platz schaffen.

Unndtiges ist zu entsorgen.

4.1.8 ABFALLENTSORGUNG

a) Problem: Im Eingangsbereich der An- und Auslieferung befinden sich unter dem Tisch
fir die Warenkommissionierung verschiedene Euroboxen ohne Deckel und Beschrif-
tung fir die Millbeseitigung. Mill und evtl. vorhandene Sporen kommen unmittelbar
mit Ware in Kontakt.

b) Loésung: Einheitliche Behdlter mit Deckel sind anzuschaffen, entsprechend zu beschrif-
ten und nach Arbeitsende in die Milltonnen im Hof zu entleeren. AnschlieBend ist eine
Reinigung und Desinfektion der Miillbehalter durchzufiihren.

a) Problem: Drei Miilltonnen (Papier, Kunststoff, Restmiill) stehen direkt im Produktions-
bereich der Backerei. Die Milltonnen sind ohne Miillsdcke ausgestattet und unbe-
schriftet.
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b) Ldsung: Die drei Milltonnen werden vom Produktionsbereich in den Spiilbereich um-
gestellt, mit Millsacken auszustatten und zu beschriften. Die Millsacke sind taglich zu
entsorgen, die Deckel der Tonnen taglich zu reinigen und zu desinfizieren. Des Weite-
ren ist zu beobachten, ob die GréBe dieser Miilltonnen unbedingt notwendig ist oder

ob man zu kleineren Behalter wechseln kann.

4.1.9 REINIGUNG UND DESINFEKTION

Reinigungsvorgang

a) Problem:

Blirste spritzt je nach Wasserverbrauch zu sehr. Ein Vorweichen ist allerdings unum-
gehbar.

Die Sockelleisten werden aus Zeitgriinden nicht regelmaBig mitgeputzt.

Das Reinigungspersonal kommt aus anderen Bereichen (Altenheim, Pflegeheim, Kran-
kenhaus etc.) und es besteht somit die Gefahr von Kreuzkontaminationen mit gesund-
heitsgefédhrdenden Keimen.

b) Losung: In der Backerei wird flir das Reinigungspersonal separate Hygienekleidung
bereitgestellt. Diese besteht aus Arbeitsschuhen, Kittel und Haube. Das Reinigungsper-
sonal muB sich vor Beginn der Reinigungsarbeiten die Hande waschen, da es wahrend
des Reinigungsvorgangs mit Gegenstanden wie Mehlkessel und Mehlsacken in Berlih-
rung kommt.

Als Aufbewahrungsmdglichkeit fir die Wechselkleidung wird die bis jetzt unbenutzte
Dusche in den Sozialrdumen verwendet.

Der bestehende Reinigungsplan wird um die Tatigkeiten der Backereimitarbeiter er-
ganzt.

Die Sockelleisten werden in Abwechslung mit dem Flur zu den Sozialrdumen jeden
zweiten Tag gereinigt. Das Ziel soll sein, daB der gesamte Sockel des Produktionsrau-
mes in einer Woche gereinigt ist.

Die Fenster werden innen und auBen 2x/Jahr bzw. je nach Verschmutzungsgrad

gereinigt.

4.1.10 SCHADLINGSBEKAMPFUNG
a) Problem: Bis jetzt fand keine gezielte Schadlingsbekdmpfung statt.

b) Ldsung: Es wird ein Vertrag mit einem staatlich gepriiften Schadlingsbekampfer abge-

schlossen. Darin ist festzulegen, in welchem Umfang und an welchen Stellen Schad-
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4.1.11 ERSTELLUNG DES MABNAHMENKATALOGS

Die oben beschriebenen Ergebnisse der Ist- Aufnahme kénnen zu einem MaBnahmenkata-

lingsbekdmpfung betrieben wird bzw. wo Fallen aufgestellt werden. Diese sind ent-
sprechend zu beschildern und in einen Plan einzutragen (s. Handbuch im Anhang).

log zusammengefaBt werden. Dieser ist nachstehend abgedruckt und wurde dem Leiter

der Ausbildungsbetriebe im Anschluss an die Phase 2 (ibergeben und die zu treffenden

MaBnahmen den Mitarbeitern erlautert.

Die MaBnahmen wurde in drei Kategorien eingeteilt, um den Zeitraum fiir die anstehen-

den Anderungen zu definieren:

k fir kurzfristige MaBnahmen, zu erledigen bis Phase 4.

m fur mittelfristige MaBnahmen, zu erledigen bis Phase 5.

| fiir langfristige MaBnahmen, zu erledigen bis spatestens Anfang September 2004.

Aufgabenbereich

zu erledi-
gen bis

Metallbau

Unter zwei Arbeitstische der Backerei Rollen anbringen und beim dritten Tisch
Aufsatz unter das Holz, um gleiche Hohe zu erhalten

k

Tisch im Konditorbereich den unteren Einsatz raus

k

Teigkneter mit Deckel versehen

=~

Angebote fiir Regale der Lager einholen

=~

Schreinerei

Holzplatten der drei Arbeitstische abschleifen

Bei samtlichen Waschbecken Einmalspender anbringen

An den Tirstocken im Sanitdrbereich Gummidichtungen erneuern

Plexiglasfront im Vorbereitungsraum montieren

Schwingtir Ladentheke anbringen

Beschriftungsmaglichkeiten Schranke/Regale

Pinnwande raus und Alternativen schaffen

Schrank im Mitarbeiter-Raum an die Wand umstellen, Unnétiges entsorgen

Sl L L e e e e e

Backerei

13.

Fiir 3 Container Angebot einholen

14.

Fiir neuen Wagen im Konditorbereich Angebot einholen

15.

Millbeutel fiir Tonnen, Reinigungs-und Desinfektionsmittel: Angebote einholen

16.

Aufgabenbereiche der Mitarbeiter dokumentieren

17.

Konditorbereich sdubern und Unnétiges ausraumen

18.

Auslieferungsraum: Angebote fiir Rollenuntersetzer einholen, Altpapier raus

19.

Lagerbereich: Unnétiges raus, nur Lebensmittel mit Umverpackung

20.

Lager organisieren

21,

Boxen flir Anbruchware im Froster, Kihlhaus etc.: Angebote einholen

22,

Lagerung: Gasflasche in Keller

23.

Wiirste mit Inhaltsstoffen und Mindesthaltbarkeitsdatum (MHD) kennzeichnen

24.

Handseife/Einmalhandtiicher auffiillen

25.

Arbeitskleidung der Mitarbeiter in Wascherei

26.

Anlieferungsstempel fiir Wareneingangskontrolle anfertigen lassen

27.

Infrarotthermometer: Angebot einholen

28.

Schadlingsbekampfung: Vertrag und Plan erstellen

~| x|~~~ |||~ |[~|~|3|~|~|~
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29.

Mehlsilo entnebeln, dann Schadlingsbekdmpfer kontaktieren

30.

Dekomaterial flir den Verkaufsraum in Gartnerei deponieren

Sonstiges

k
k
31. |An den Fenstern Fliegengitter anbringen bzw. durch neue Fenster ersetzen m
32. |Behaltnisse fiir Umflillware beschaffen k
33. |Feuerldscher in Spiilkiiche anbringen k
34. |Reinigunsgfirma: Erstellung des Reinigungsplanes k
35. |Sanitdrbereich fliesen bis 1,80 m Hohe m
36. |Keine privaten Lebensmittel im Produktionsbereich lagern k
37. |Umbau Auslieferungsbereich [
38. |"Zutritt nur flir Personal"- Schilder anbringen k
39. | Reinigungs-/Wartungsplane der Maschinen erstellen k
40. | Mikrobiolog. Untersuchung des Backpapiers, ob 1x/Wo Wechsel ausreichend US folgen
41. [Mikrobiolog. Untersuchung der Semmel- u. Laugentiicher US folgen
42. | Mikrobiol. Untersuchung der Garguttrager aus Holz US folgen
43. [Mikrobiol. Untersuchung der Brotformkérbe US folgen
44, |Personalschulung k
45. |Holzschablonen (Konditorei) in Kunststoff auswechseln k
46. | Waschbecken mit Kontaktmischern ausstatten m
47. | Spritzschutz neben Waschbecken im Eingangsbereich Backerei montieren k
48. |Reinigungsgerate in Reinigungsgerateraum ans Fenster k
49, |Stikkenwédgen im hinteren Bereich des Reinigungsgerateraums an die Wand k
stellen
50. |Rihr- u. Knetmaschinen neu lackieren, Silikon neu verfugen k
51. | Miilltonnen werden aus Produktionsraum in Spiilbereich gestellt, ausgestattet k
mit Millsacken, beschriften, taglich reinigen & desinfizieren
52. |Rezepthalter an zentraler Stelle der Produktion k
53. |Saulen-/Kantenschutz in Produktionsbereich m
Reinigung
54. |Fliesensockel werden jeden 2. Tag gereinigt k
55. [Reinigungspersonal bekommt separate Hygienekleidung gestellt (Arbeitsschu- k
he, Kittel, Haube)
56. | Wechselkleidung wird in Dusche aufbewahrt k
57. |Fensterreinigen innen & auBen: 2x/Jahr und nach Bedarf “
Verkaufsraum
58. |Neben der Kaffeemaschine darf Seifenspender angebracht werden k
59. |Beschilderung an Tiiren "Zutritt nur mit Schutzskleidung" k
60. [Abtrennung/Schwingtiir an Theke zum Vorbereitungsraum montieren k
61. |Angreifen der Ware mit Zange oder Serviette k
An- u.Auslieferungsbereich
62. |Visuelle Wareneingangskontrolle ist zu erweitern -> siehe Eingangsstempel k
63. |Transportkisten auf Palette oder Wagen stapeln k
64. |Ware ist ohne Umverpackung im Kiihlhaus/Froster zu lagern; zuvor Kiihlhaus/ k
Froster reinigen
65. |Einheitliche Miillsammelboxen mit Deckel u. Beschriftung k
66. |Schleusensituation planen und realisieren H
67. | Temperaturkontrolle (Infrarotthermometer) fiir Wareneingangskontrolle k
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68. [Stempel flir Wareneingangskontrolle anfertigen lassen mit folgenden Parame- k
tern:
¢ Anlieferungstemperatur
Beschadigung der Ware Ja/ Nein
Optischer Eindruck
Hygiene des Anlieferungsfahrzeugs
Fahrer
MaBnahmen bei Abweichung
Datum und Unterschrift des Verantwortlichen

Kiihlhaus

69. |"First-in - first-out" weiterhin einhalten

70. |Offene bzw. bereits produzierte Ware abdecken

71. |Keine Umverpackungen miteinlagern

72. |Kontrolle der Eingangstemperatur (s. Stempel)

73. | Dokumentation der Kiihltemperatur

74. |Keine privaten Nahrungsmittel und Getranke einlagern

Froster

75. |Umverpackungen entfernen und Ware in Kunststoffboxen mit Beschriftung und k

Anbruchdatum versehen; evtl. Pinnwand mit auswechselbaren Magnetpinns

Keller

76. |Ein Regal an der Treppe entfernen und das verbleibende fiir Reinigungsmittel k

verwenden

77. |Im Flur keine Ware stapeln k

78. |Lagerkontrolle taglich (Checkliste) k

79. [Reinigung 1x pro Woche (Checkliste) k

80. |Systematische Aufbewahrung der Ware (Dosen, Mehl etc.) k
k
k
k

N e e

81. |Anbruchware in Kunststoffbehalter u. beschriften (Anbruchdatum, Inhalt)
82. |Ware auf Paletten oder in Regal deponieren
83. |Aufenthaltsraum aufrdumen

Kurzfristige MaBnahmen zu erledigen bis Anfang September 2002 k
Mittelfristige MaBnahmen zu erledigen bis Ende 2002 m

Langfristige MaBnahmen zu erledigen bis spéatestens Anfang 2004

Tab. 9: MaBnahmenkatalog

4.2 WIEDERHOLUNGS-AUDITS ZUR UBERPRUFUNG VOR-
HER FESTGELEGTER MASSNAHMEN, NEUE ASPEKTE
UND GESPRACHE

4.2.1 ERSTES WIEDERHOLUNGSAUDIT PHASE 4

In Phase 4 erfolgte eine erste Betriebskontrolle, um sich Uber den aktuellen Stand der
Anderungen zu informieren. Hierbei wurden die einzelnen Abschnitte des Betriebes genau

untersucht und die wesentlichen Aspekte schriftlich dokumentiert.
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Arbeitskleidung

Die Lehrlingskleidung wird bereits vom Arbeitgeber bzw. von der zentralen Versorgung

gewaschen. Die Kleidung der anderen Mitarbeiter wird noch privat von den Mitarbeitern

zu Hause gewaschen.

Verkaufsraum

Semmeln und Brot werden immer noch mit den Handen angegriffen. Angeblich wiirden
durch das Fassen mit der Zange die Kérner bei den Spezialsemmeln abgel6st. AuBerdem

wirde der Verkauf zulange dauern, wenn die Semmeln mit der Zange genommen werden.

Vorbereitungsraum

Die Damen in der Vorbereitung tragen inzwischen ein Kopftuch. In nachster Zeit sollen
praktikable Lésungen hinsichtlich der Kopfbedeckung und der Schutzkleidung (Schiirzen)
gefunden werden. Der Leiter der Ausbildungsbetriebe hat einige Kataloge mit Berufsklei-

dung und will sich mit den Mitarbeiterinnen absprechen.

Plexiglasscheibe im Vorbereitungsraum

Hierzu stehen Uberlegungen hinsichtlich Statik und Kosten an. Zur Debatte stehen Plexi-

glas®, Makrolon® oder Sicherheitsglas.

Vorratsraum im An- und Auslieferungsbereich

Dieser Raum wurde inzwischen entriimpelt und das Regal auf der linken Seite auschlieB3-
lich mit Lebensmittel in Umverpackung bestiickt, die fiir den Verkauf im Laden vorgese-
hen sind. Dieses Regal ist schon beschriftet.

Auf die rechte Seite soll in nachster Zeit ein Edelstahlregal kommen, in dem die ganzen

Papiertiten fiir den Verkauf gelagert werden.

Transportwagen fiir Kisten

Von der Schlosserei wurden inzwischen einige Transportwdgen fir die Kisten angefertigt

und sind auch schon im Gebrauch.

Infrarotthermometer

Verhandlungen mit einer Firma, die diese Gerdte herstellt, laufen bereits. Eine computer-
gestlitzte Dokumentation der Eingangstemperatur ist in diesem mittelstandischen Betrieb

aus Kostengriinden nicht erforderlich. Es ist ausreichend, wenn die Wareneingangstempe-
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ratur mit Hilfe des vorgesehenen Wareneingangsstempels auf dem Lieferschein dokumen-
tiert wird, da die Lieferscheine 8 Jahre aufbewahrt werden missen.

Teigtlcher

Die alten Teigtlicher werden weggeworfen, durch neue ersetzt und mittlerweile mehrmals
pro Woche (ca. 2 — 3 mal) gewaschen.

Auch sonst finden aufgrund des ersten Abklatschergebnisses aus Phase 3 verstarkte Rei-

nigungsarbeiten statt (vgl. unten).

Spritzbeutel
Die alten Spritzbeutel sind durch neue ersetzt worden. Einwegspritzbeutel werden aus

Griinden des Handlings, der Kosten und v.a. des Umweltschutzes abgelehnt. Stattdessen

erfolgte der Vorschlag, die Mehrwegspritzbeutel ca. alle 3 Monate zu ersetzen.

Blechputzmaschine

Am Tag des Kontrollaudits wurde eine neue Blechputzmaschine installiert.

Kippdielen aus Holz

Von der Schreinerei wurde in der Zwischenzeit ein Prototyp gefertigt, bei dem der Rah-
men aus Holz und die Auflageflache flir die Semmeln aus transparentem Kunststoff be-
steht. Dieser Prototyp hat sich aber nicht bewdhrt, da er zum einen schwerer ist und sich

die Kunststoffplatte im Garschrank bei +36° C verformt.
Eine weitere Alternative ware ein Edelstahlrahmen mit Lochblechboden. Allerdings waren
die Kosten dafiir sehr hoch. Beim Besuch des BackergroBhandels konnte man sehen, daB

noch vieles aus Holz angeboten wird (auch Messer, Sahnestreichpaletten etc.)!

Holzschablonen im Konditorbereich

Diese wurden inzwischen durch Schablonen aus Kunststoff ersetzt.

Deckel fiir Mehlbehalter

Die Mehlbehalter in der Produktion, in denen sich die offenen Mehlsacke befinden, sind

inzwischen mit Klappdeckeln versehen. Der regionale BackergroBhandel hat diese Deckel
fur ihre im Angebot befindlichen Edelstahlwdgen bei der Schlosserei der kirchlichen Insti-

tution in Auftrag gegeben.
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Stiitzen im Produktionsbereich

Ein Ersetzen der Fliesen bzw. des Kantenschutzes ist unrentabel, da neue Schaden zu
schnell auftreten. Wirtschaftlich ware hier eine komplette flachige Verkleidung der Saulen,

entweder mit Corean oder Edelstahl.

Spilkiche
Die Sicherheitsscheibe des Feueralarms wurde noch nicht ausgewechselt.

Checklisten

Mit den entworfenen Checklisten fiir Konditorei, Spiilkiiche, Laden/Vorbereitung und Kiihl-
temperatur (s. Anhang) wird bereits gearbeitet. Sie werden zwischendurch erweitert und
erganzt, so wird z. B. im Vorbereitungsraum die Kihlschranktemperatur jeden Tag ver-

merkt.

Regale
Die Regale sind zum Teil vorhanden. Die Edelstahlregale werden in ca. 3 Wochen gelie-

fert. Die verzinkten Regale sollen dann im Keller aufgestellt werden, die Edelstahl-Regale

im Vorratsraum und in der Konditorei.

Regalbeschriftung

Es wurde inzwischen ein Beschriftungsgerat angeschafft und die vorhandenen Regale im
Vorratsraum (EG), die Schranke im Vorbeitungsraum, die bereits vorhandenen Kunststoff-
Boxen in der Konditorei und die Edelstahimehlbehalter im Produktionsbereich beschriftet.
Die Regale im Keller (Lager 1 und 2) sollen folgen; ebenso die Kiihlschranke in der Kondi-

torei.

Handwaschseifen

Die Flussigseifen und entsprechende Spender sind bereits da und werden in KW 37/38
vom Reinigungsmittelhersteller installiert und befillt. Bei der Besichtigung einigte man
sich darauf, im Laden neben der Kaffeemaschine keinen Seifenspender anzubringen, da
man es den Kunden nicht zumuten moéchte, den Verkauferinnen beim Handewaschen zu-
zuschauen.

Zum Handewaschen wird der vorhandene Seifenspender im Vorbeitungsraum benutzt, da

das Vorbereiten der Salate etc. und das Reinigen der Bleche bzw. Hande zeitlich getrennt
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sind. Salat etc. wird nur morgens ab 6 Uhr gewaschen, solange die Snacks vorbeitet wer-

den.

Milleimer/Miilltrennung

Im Produktionsbereich wurden die Milltonnen in den Bereich der Spulkiiche umgestellt.
Die GroBen flir Papier und Plastik sollen beigehalten werden. Der Behalter fiir Restmiill
soll verkleinert werden (auf ca. 120 I). Es werden dazu z. Z. verschiedene GréBen von
Sammelbehaltern getestet, um zu ergriinden, welche GréBe fir die Tagesmullproduktion
ausreicht.

Im Auslieferungsbereich soll ein neuer Tisch flir die Warenkomissionierung gestaltet wer-
den, in dem dann die Miilltrennung fiir diesen Bereich sowie die Schmutzwaschesammel-

stelle eingerichtet werden sollen.

Schadlingsbekampfung

Unmittelbar nach Phase 3 wurde der Vertrag mit einem staatlich gepriiften Schadlingsbe-
kampfer geschlossen. Bis Phase 4 sollen alle Monitoring-Fallen eingerichtet werden. Alle 3
Monate findet eine Uberpriifung der Fallen seitens der Schadlingsbekdmpfungsfirma statt.
Als kontinuierliche Schadlingsinspektions- und -bekampfungsmaBnahme gegen folgende
Schadlingsarten wurden vereinbahrt:
o Deutsche Schaben
e Orientalische Schaben

=> Keller: Technikraum, Schulungsraum, Lager 1

=>» EG: Verkaufsladen, Kiiche, Anlieferung, Vorratsraum, Biiro, Backstube, Spiilkiiche,

Konditorei, Blechlager, WC-H, WC-D, Aufenthaltsraum der Jugendlichen

o Hausmdause

=> Keller: Technikraum, Mehllager/Anlieferung

=> EG: Anlieferung, Flur/Hintereingang
e Wanderratten

=>» AuBenbereich/ Anlieferung
e vorratsschadliche Mottenfalter

=> Keller: Lager 2, Mehllager/Anlieferung
e kriechende Vorratsschadlinge

=> Keller: Lager 2, Mehllager/Anlieferung
e Fluginsekten

=>» EG: Anlieferung, Verkaufsladen, Backstube
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Der Plan mit den Kdderstellen ist Bestandteil des HACCP-Handbuchs (s. Anhang).

Fliegengitter an den Fenstern

Voraussichtlich bis Ende des Jahres sollen die Fenster in der Produktion, einschlieBlich
Konditorei, Spritzraum (Stikkenwagen) und Spiilkiiche sowie im Vorbereitungsraum als
auch die Lichtschachte mit Fliegengittern versehen werden. Vom Planungsbiiro wurde
bereits ein Plan erstellt. Einige Schwingflligelfenster, bei denen eine nachtragliche Anbrin-
gung von Fliegengittern nicht mdglich ist, da sie horizontal nach auBen drehen, werden
durch neue Elemente mit Fliegengittern ersetzt. Die verbleibenden Fenster werden mit

Fliegengittern ausgestattet.

Pinnwdnde

An den Stellen, an denen handelstibliche Metallpinnboards passen, werden jene durch
diese ersetzt. Allerdings missen im Vorbeitungsraum und am Biro des Backermeisters
Pinnwande mit SondergréBen montiert werden. Dazu soll eine Metallplatte in dieser GroBe
auf die vorhandene Pinnwand angebracht werden, um dann mit Magnetpinns zu arbeiten.
Ebenso sollte die Ablage an der Birowand mit Edelstahl o0.a. verkleidet werden, da hier
bereits die Kanten des Resopals® abgebrochen sind. Da dies jedoch ,geistiges Eigentum"

des Architekten ist, muB dieser zuvor seine Zustimmung geben.

Froster
Hier sind inzwischen Kunststoffbehdlter mit Deckel vorhanden und beschriftet. Darin wer-
den die Snackauflagen fiir die Pizzen im Kunststoffbeutel in der Umverpackung aufbe-

wahrt. Die Behalter werden regelmaBig gereinigt, wenn der Inhalt leer ist.

Kihlhaus

Das Kihlhaus ist inzwischen gut organisiert: Samtliche Waren wurden aus der Umverpa-
ckung herausgenommen. Allerdings befinden sich Zwetschgen in einer Holzkiste im Regal.
Losung: Frisches Obst sollte in Kunststoffbehalter umgefiillt und mdglichst schnell ver-

braucht werden. Die Regale im Kiihlhaus miissen noch beschriftet werden.

Keller

Im Lager 1 sind alle Vorratssacke in den Regalen untergebracht. Die Beschriftung fehlt

noch.
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Das Lager 2 ist sortiert, aber nicht beschriftet, da noch ein Regal in diesem Raum aufge-
stellt, endgliltig eingerdaumt und dann beschriftet werden soll.

In Zukunft soll eine MaBnahme fiir eine bessere Lagerung darin bestehen, daB nicht mehr
soviel auf Vorrat bestellt wird, sondern mehr produktbezogen.

Zusammenfassend kann man der nachfolgenden Tabelle entnehmen, welche Andungs-
maBnahmen bis Phase 4 stattgefunden haben (rot unterlegt). Aus der Tabelle geht her-
vor, daB von den insgesamt 83 MaBnahmen zum Zeitpunkt des ersten Audits bereits 36

umgesetzt worden sind (e). Das entspricht einem Prozentsatz von ca. 45 %.

Aufgabenbereich zu erledigen bis

Metallbau

1. [Unter zwei Arbeitstische der Backerei Rollen anbringen und beim dritten Tisch
Aufsatz unter das Holz, um gleiche Hoéhe zu erhalten

Tisch im Konditorbereich den unteren Einsatz raus

2.
3. |Teigkneter mit Deckel versehen
4. |Angebote fiir Regale der Lager einholen

Schreinerei

Holzplatten der drei Arbeitstische abschleifen

Bei samtlichen Waschbecken Einmalspender anbringen

Plexiglasfront im Vorbereitungsraum montieren

5
6.
7. |An den Tirstocken im Sanitdrbereich Gummidichtungen erneuern
8
9

Schwingtir Ladentheke anbringen

10. |Beschriftungsmdglichkeiten Schrénke/Regale

11. [Pinnwande raus und Alternativen schaffen

12. |Schrank im Mitarbeiter-Raum an die Wand umstellen, Unnétiges entsorgen

Backerei

13. |Fir 3 Container Angebot einholen

14. |Fir neuen Wagen im Konditorbereich Angebot einholen

15. [Millbeutel fiir Tonnen, Reinigungs-und Desinfektionsmittel: Angebote einholen

16. | Aufgabenbereiche der Mitarbeiter dokumentieren

17. [Konditorbereich sdubern und Unnétiges ausrdaumen

18. |Auslieferungsraum: Angebote fiir Rollenuntersetzer einholen, Altpapier raus

19. [Lagerbereich: Unnétiges raus, nur Lebensmittel mit Umverpackung

20. [Lager organisieren

21. |Boxen fiir Anbruchware im Froster, Kiihlhaus etc.: Angebote einholen

22. |Lagerung: Gasflasche in Keller

23. |Wirste mit Inhaltsstoffen und Mindesthaltbarkeitsdatum (MHD) kennzeichnen

24. |Handseife/Einmalhandtiicher auffillen

25. |Arbeitskleidung der Mitarbeiter in Wascherei

26. | Anlieferungsstempel fiir Wareneingangskontrolle anfertigen lassen

27. | Infrarotthermometer: Angebot einholen

28. |Schadlingsbekampfung: Vertrag und Plan erstellen

29. | Mehlsilo entnebeln, dann Schadlingsbekédmpfer kontaktieren

30. |Dekomaterial fiir den Verkaufsraum in Gartnerei deponieren

Sonstiges
31. [|An den Fenstern Fliegengitter anbringen bzw. durch neue Fenster ersetzen Plan liegt vor

32. |Behaltnisse fiir Umfiillware beschaffen

33. |Feuerldscher in Spiilkiiche anbringen

34. |Reinigunsgfirma: Erstellung des Reinigungsplanes
35. |Sanitarbereich fliesen bis 1,80 m Hohe

36. |Keine privaten Lebensmittel im Produktionsbereich lagern
37. |Umbau Auslieferungsbereich




ERGEBNISSE

38. |"Zutritt nur flir Personal"- Schilder anbringen
39. | Reinigungs-/Wartungsplane der Maschinen erstellen
40. |Mikrobiolog. Untersuchung des Backpapiers, ob 1x/Wo Wechsel ausreichend
41. [Mikrobiolog. Untersuchung der Semmel- u. Laugentiicher
42. |Mikrobiol. Untersuchung der Garguttrager aus Holz
43. [Mikrobiol. Untersuchung der Brotformkdrbe
44. |Personalschulung
45. |Holzschablonen (Konditorei) in Kunststoff auswechseln
46. | Waschbecken mit Kontaktmischern ausstatten
47. | Spritzschutz neben Waschbecken im Eingangsbereich Backerei montieren
48. [Reinigungsgerate in Reinigungsgerateraum ans Fenster
49. |Stikkenwagen im hinteren Bereich des Reinigungsgerateraums an die Wand
stellen
50. |Rihr- u. Knetmaschinen neu lackieren, Silikon neu verfugen
51. | Miilltonnen werden aus Produktionsraum in Spiilbereich gestellt, ausgestattet
mit Mllsacken, beschriften, taglich reinigen & desinfizieren
52. |Rezepthalter an zentraler Stelle der Produktion
53. |Saulen-/Kantenschutz in Produktionsbereich
Reinigung
54. | Fliesensockel werden jeden 2.Tag gereinigt
55. [Reinigungspersonal bekommt separate Hygienekleidung gestellt (Arbeitsschu-
he, Kittel, Haube)
56. | Wechselkleidung wird in Dusche aufbewahrt
57. |Fensterreinigen innen & auBen: 2x/Jahr und nach Bedarf
Verkaufsraum
58. |Neben der Kaffeemaschine darf Seifenspender angebracht werden
59. |Beschilderung an Tiren "Zutritt nur mit Schutzskleidung"
60. |[Abtrennung/Schwingtiir an Theke zum Vorbereitungsraum montieren
61. |Angreifen der Ware mit Zange oder Serviette
An- u.Auslieferungsbereich
62. |Visuelle Wareneingangskontrolle ist zu erweitern -> siehe Eingangsstempel
63. | Transportkisten auf Palette oder Wagen stapeln
64. |Ware ist ohne Umverpackung im Kiihlhaus/Froster zu lagern; zuvor Kiihlhaus/
Froster reinigen
65. |Einheitliche Millsammelboxen mit Deckel u. Beschriftung
66. |Schleusensituation planen und realisieren
67. | Temperaturkontrolle (Infrarotthermometer) fiir Wareneingangskontrolle
68. |Stempel fiir Wareneingangskontrolle anfertigen lassen mit folgenden Parame-
tern:
e Anlieferungstemperatur
e Beschddigung der Ware Ja/ Nein
e Optischer Eindruck
¢ Hygiene des Anlieferungsfahrzeugs
e Fahrer
e MaBnahmen bei Abweichung
e Datum und Unterschrift des Verantwortlichen
Kiihlhaus
69. |"First-in - first-out" weiterhin einhalten
70. |Offene bzw. bereits produzierte Ware abdecken
71. |Keine Umverpackungen miteinlagern
72. |Kontrolle der Eingangstemperatur (s. Stempel)
73. | Dokumentation der Kiihltemperatur
74. |Keine privaten Nahrungsmittel und Getranke einlagern
Froster
75. |Umverpackungen entfernen und Ware in Kunststoffboxen mit Beschriftung und
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Anbruchdatum versehen; evtl. Pinnwand mit auswechselbaren Magnetpinns

Keller

76. |Ein Regal an der Treppe entfernen und das verbleibende fiir Reinigungsmittel
verwenden

77. |Im Flur keine Ware stapeln

78. |Lagerkontrolle taglich (Checkliste)

79. |Reinigung 1x pro Woche (Checkliste)

80. |Systematische Aufbewahrung der Ware (Dosen, Mehl etc.)

81. |Anbruchware in Kunststoffbehalter u. beschriften (Anbruchdatum, Inhalt)

82. |Ware auf Paletten oder in Regal deponieren

83. |Aufenthaltsraum aufraumen

Kurzfristige MaBnahmen zu erledigen bis Anfang September 2002

Mittelfristige MaBnahmen zu erledigen bis Ende 2002

Langfristige MaBnahmen zu erledigen bis spdtestens Anfang 2004

Tab. 10: Erledigte MaBnahmen bis Phase 4

4.2.2 ZWEITES WIEDERHOLUNGSAUDIT PHASE 5

Wesentliche Verbesserungen waren bis zur Phase 5 nicht zu vermerken. Teilweise konn-

ten Verschlechterungen festgestellt werden.

Schadlingsbekampfung

Die einzelnen Kdderstellen sind nicht gekennzeichnet. Stattdessen ist lediglich an der Tur
zu den jeweiligen Raumlichkeiten ein Symbolaufkleber angebracht. Es wurde darauf hin-
gewiesen, die einzelnen Kdderstellen zu beschriften, damit man zum einen weil3, daB an
dieser Stelle ein Kdder deponiert ist und zum anderen auch immer wieder an dieselbe

Stelle ein Kdder gelegt wird.

Lager
Kdrnersacke liegen in einer Kiste auf dem Boden. Diese Kisten stehen weder auf Paletten

noch auf Transportwdgen.

Reinigungspersonal

Leider wurde bei der heutigen Kontrolle festgestellt, daB nicht alle Mitarbeiter der Putzko-
lonne ihre Hygienekleidung benutzen. AuBerdem wurde festgestellt, daB das Reinigungs-
personal keine Ricksicht auf herumstehende Ware nimmt. Stattdessen wird die auf Stik-
kenwdagen befindliche Ware durch das intensive Putzen mit der Reinigungsblirste ange-
spritzt.
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Riihrmaschinen

Die Silikonfugen sind immer noch nicht ausgebessert.

4.2.2.1 Audit mit dem Anwendungstechniker des Reinigungs-
mittelherstellers und Umstellung der Reinigungsmit-
tel

Wie bei Kap. 4.3 noch genau gezeigt wird, war das Ergebnis der beiden ersten Abklatsch-
proben sehr schlecht. Daraufhin erwog man eine Anderung der verwendeten Reinigungs-
mittel. Man nahm Kontakt mit einer Firma auf, die speziell fiir lebensmittelproduzierende
Betriebe ein umfangreiches Sortiment anbietet. Der Anwendungstechniker informierte sich
selbst vor Ort in der Backerei Uber die bisher verwendeten Mittel und entwickelte darauf-
hin einen Reinigungsplan mit neuen Reinigungsmitteln.

Als Reinigungsmittel wurden bisher lediglich die unter Kap. 3.2.9 aufgefiihrten Mittel ver-
wendet. Dabei vertraute man auf die Empfehlung der Backerinnung. Inhaltsstoffe, Wirk-
stoffe und Einwirkzeit und genaue Konzentration waren nicht bekannt. AuBerdem fehlte

die Information, ob diese Mittel DVG-gelistet waren.

Neue Reinigungsmittel

Der Anwendungstechniker informierte sich vor Ort Uber die bereits verwendeten Mittel
und flihrte dann in den verschiedenen Bereichen spezifische DVG-gelistete Reinigungsmit-
tel ein:
e Desinfektionsreiniger fiir Boéden und Arbeitsflachen:
Wirkstoffe: Tetraalkylammoniumchlorid, Amphotere Tenside
e Bodenreiniger fir stark verschmutzte Bdden:
Wirkstoffe: Tetraalkylammoniumchlorid, amphoteres Tensid, EDTA (L&sung), Phos-
phatlésung, nichtionisches Tensid
e Handgeschirrspilmittel fiir Blechewaschen, Kleinteile usw.:
Wirkstoffe: Anionische Tenside, nichtionische Tenside, Propan-2-ol
e  Geschirrreiniger fiir die Spilmaschine:
Wirkstoffe: Dinatrium-/Dikaliummetasilikat, Kaliumhydroxid, Natriumhypochlorit
e Klarspller fir die Splilmaschine:
Wirkstoffe: Nichtionische Tenside
e Desinfektionsspray fir Flachen:

Wirkstoffe: Propan-2-ol, n-Propanol
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¢ Kombiseife:
Wirkstoffe: Seifenlotion mit dekontaminierender Wirkung
e Handedesinfektionsmittel (s. Desinfektionsmittelspender):
Wirkstoff: Propan-2-ol

In der Spulkiiche wurde eine Reinigungsmittelmischanlage installiert, die es den Mitarbei-

tern erleichtert, daB jeweilige Reinigungsmittel in der richtigen Dosierung zu entnehmen.

Desinfektionsmittelspender

Der Reinigungsmittelhersteller stellt neben den Seifenspendern weitere Spender mit Des-
infektionsmittel zur Verfligung. Diese sollen an folgenden Stellen angebracht werden:

e Snack-Kiiche

e WC’s

e Konditorei/Backerei

e Eingangsbereich An-/Auslieferung

Die Entscheidung wurde damit begriindet, daB man auf diese Weise die Mdglichkeit hat,
sich auch zwischendurch die Hande zu desinfizieren, bevor man andere Sachen beriihrt.
Als Seife wird ein Kombi-Produkt angewendet, das den Nachteil hat, daB man das Mittel
erst eine halbe Minute einreiben muB und dann erst absplilen darf. AnschlieBend erfolgt
das Abtrocknen mit Einwegpapier. Dies ist ein sehr zeitaufwendiger Vorgang. Von den
Desinfektionsmittelspendern erhofft man sich ein Alternative. Denn wahrend man den
Alkohol in den Handen verreibt, kann man schon zum nachsten Arbeitsplatz gehen und
verliert keine Zeit.

V.a. konnen auf diese Weise auch Lieferanten die Hande desinfizieren.

AuBerdem stellte der Anwendungstechniker ein neues Produkt vor, mit dem es mdglich
ist, das Kuhlhaus und sogar den Froster ohne Abtauen zu reinigen. Dieses Mittel soll in

das Reingungsprogramm aufgenommen werden.

Des Weiteren erklarte der Mitarbeiter des Reinigungsmittelherstellers das Prinzip des Des-
infektionsreinigers fiir Béden und Arbeitsflachen:

In der Spilkiiche wurde inzwischen eine Anlage installiert, die es ermdglicht, das Reini-
gungsmittel im exakten Mischungsverhaltnis zu entnehmen. Das Mittel wird in einen Eimer
abgefilllt und die entsprechenden Flachen werden dann mit einem Lappen gereinigt. Die

Einwirkungszeit betragt 30 Minuten. AnschlieBend wird in den Bereichen, in denen Le-
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bensmittel verarbeitet werden, die Flache mit Trinkwasser abgespiilt. Um die Einwirkzeit
zu ermdglichen, empfiehlt sich, daB ein Mitarbeiter diese Tatigkeit Gbernimmt, indem er
alle Flachen vom Anfang bis zum Ende reinigt und somit das Reinigungsmittel genligend
Zeit hat, um einwirken zu kdnnen. AnschlieBend kann unmittelbar das Nachspiilen statt-
finden.

Reinigen dagegen verschiedene Personen unterschiedliche Stellen gleichzeitig, besteht die
Gefahr, daB die Einwirkzeit nicht eingehalten wird und somit die Wirksamkeit herabgesetzt
ist.

Der Anwendungstechniker erstellt die Reinigungsplane und a8t sie der Backerei zukom-

men.

Ergebnisse der Betriebskontrolle der Phase 5

Zusammenfassend kann man der nachfolgenden Tabelle entnehmen, welche Andungs-
maBnahmen bis zur Phase 5 stattgefunden haben (rot unterlegt). Aus der Tabelle geht
hervor, daB von den insgesamt 83 MaBnahmen zum Zeitpunkt des zweiten Audits bereits

42 umgesetzt worden sind (e), was einem Prozentsatz von etwa 51% entspricht.

Aufgabenbereich zu erledigen bis

Metallbau

1. |Unter zwei Arbeitstische der Backerei Rollen anbringen und beim dritten Tisch
Aufsatz unter das Holz, um gleiche Hohe zu erhalten

2. |Tisch im Konditorbereich den unteren Einsatz raus

3. |Teigkneter mit Deckel versehen

4. |Angebote fiir Regale der Lager einholen

Schreinerei

5. |Holzplatten der drei Arbeitstische abschleifen

6. |Bei sdmtlichen Waschbecken Einmalspender anbringen

7. |An den Tirstocken im Sanitdrbereich Gummidichtungen erneuern
8

9

Plexiglasfront im Vorbereitungsraum montieren

. |Schwingtiir Ladentheke anbringen

10. | Beschriftungsméglichkeiten Schranke/Regale

11. |Pinnwande raus und Alternativen schaffen

12. [Schrank im Mitarbeiter-Raum an die Wand umstellen, Unnétiges entsorgen
Backerei

13. [Fir 3 Container Angebot einholen

14. | Fir neuen Wagen im Konditorbereich Angebot einholen

15. [Millbeutel fiir Tonnen, Reinigungs-und Desinfektionsmittel: Angebote einholen
16. | Aufgabenbereiche der Mitarbeiter dokumentieren

17. |Konditorbereich sdubern und Unnétiges ausraumen

18. |Auslieferungsraum: Angebote fiir Rollenuntersetzer einholen, Altpapier raus
19. [Lagerbereich: Unnétiges raus, nur Lebensmittel mit Umverpackung

20. |Lager organisieren

21. |Boxen flir Anbruchware im Froster, Kiihlhaus etc.: Angebote einholen

22. |Lagerung: Gasflasche in Keller

23. | Wirste mit Inhaltsstoffen und Mindesthaltbarkeitsdatum (MHD) kennzeichnen k

k
k
k
|
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24.

Handseife/Einmalhandtiicher auffillen

25.

Arbeitskleidung der Mitarbeiter in Wascherei

26.

Anlieferungsstempel fiir Wareneingangskontrolle anfertigen lassen

27.

Infrarotthermometer: Angebot einholen

28.

Schadlingsbekampfung: Vertrag und Plan erstellen

29.

Mehlsilo entnebeln, dann Schadlingsbekdmpfer kontaktieren

30.

Dekomaterial flir den Verkaufsraum in Gartnerei deponieren

Sonstiges

31. |An den Fenstern Fliegengitter anbringen bzw. durch neue Fenster ersetzen Plan liegt vor

32. |Behaltnisse fiir Umflillware beschaffen

33. |Feuerldscher in Spiilkiiche anbringen

34. |Reinigunsgfirma: Erstellung des Reinigungsplanes

35. |Sanitarbereich fliesen bis 1,80 m Hohe

36. |Keine privaten Lebensmittel im Produktionsbereich lagern

37. |Umbau Auslieferungsbereich

38. |"Zutritt nur fir Personal"- Schilder anbringen

39. | Reinigungs-/Wartungsplane der Maschinen erstellen

40. [Mikrobiolog. Untersuchung des Backpapiers, ob 1x/Wo Wechsel ausreichend

41. [Mikrobiolog. Untersuchung der Semmel- u. Laugentiicher

42. | Mikrobiol. Untersuchung der Garguttrager aus Holz

43. |[Mikrobiol. Untersuchung der Brotformkdrbe

44, |Personalschulung

45. |Holzschablonen (Konditorei) in Kunststoff auswechseln

46. | Waschbecken mit Kontaktmischern ausstatten

47. |Spritzschutz neben Waschbecken im Eingangsbereich Backerei montieren

48. [Reinigungsgerate in Reinigungsgerateraum ans Fenster

49. |Stikkenwagen im hinteren Bereich des Reinigungsgerateraums an die Wand
stellen

50. |Rihr- u. Knetmaschinen neu lackieren, Silikon neu verfugen

51. | Milltonnen werden aus Produktionsraum in Spiilbereich gestellt, ausgestattet
mit Mllsacken, beschriften, taglich reinigen & desinfizieren

52. |Rezepthalter an zentraler Stelle der Produktion

53. |Saulen-/Kantenschutz in Produktionsbereich
Reinigung

54. | Fliesensockel werden jeden 2.Tag gereinigt

55. |Reinigungspersonal bekommt separate Hygienkleidung gestellt (Arbeitsschuhe,
Kittel, Haube)

56. | Wechselkleidung wird in Dusche aufbewahrt

57. |Fensterreinigen innen & auBen: 2x/Jahr und nach Bedarf
Verkaufsraum

58. |Neben der Kaffeemaschine darf Seifenspender angebracht werden

59. |Beschilderung an Tiiren "Zutritt nur mit Schutzskleidung"

60. |[Abtrennung/Schwingtiir an Theke zum Vorbereitungsraum montieren

61. [Angreifen der Ware mit Zange oder Serviette
An- u.Auslieferungsbereich

62. |Visuelle Wareneingangskontrolle ist zu erweitern -> siehe Eingangsstempel

63. |Transportkisten auf Palette oder Wagen stapeln

64. |Ware ist ohne Umverpackung im Kiihlhaus/Froster zu lagern; zuvor Kiihlhaus/
Froster reinigen

65. |Einheitliche Millsammelboxen mit Deckel u. Beschriftung

66. |Schleusensituation planen und realisieren

67. | Temperaturkontrolle (Infrarotthermometer) fiir Wareneingangskontrolle
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68. [Stempel flir Wareneingangskontrolle anfertigen lassen mit folgenden Parame-
tern:
e Anlieferungstemperatur
Beschadigung der Ware Ja/ Nein
Optischer Eindruck
Hygiene des Anlieferungsfahrzeugs
Fahrer
MaBnahmen bei Abweichung
Datum und Unterschrift des Verantwortlichen

Kiihlhaus

69. | "First-in - first-out" weiterhin einhalten

70. |Offene bzw. bereits produzierte Ware abdecken

71. |Keine Umverpackungen miteinlagern

72. |Kontrolle der Eingangstemperatur (s. Stempel)

73. | Dokumentation der Kiihltemperatur

74. |Keine privaten Nahrungsmittel und Getranke einlagern

Froster

75. |Umverpackungen entfernen und Ware in Kunststoffboxen mit Beschriftung und
Anbruchdatum versehen; evtl. Pinnwand mit auswechselbaren Magnetpinns

Keller

76. |Ein Regal an der Treppe entfernen und das verbleibende fiir Reinigungsmittel
verwenden

77. |Im Flur keine Ware stapeln

78. |Lagerkontrolle taglich (Checkliste)

79. |Reinigung 1x pro Woche (Checkliste)

80. |Systematische Aufbewahrung der Ware (Dosen, Mehl etc.)

81. |Anbruchware in Kunststoffbehalter u. beschriften (Anbruchdatum, Inhalt)

82. |Ware auf Paletten oder in Regal deponieren

83. |Aufenthaltsraum aufraumen

Mittelfristige MaBnahmen zu erledigen bis Ende 2002

Langfristige MaBnahmen zu erledigen bis spatestens Anfang 2004

o(—[3 |~

Tab. 11: Erledigte MaBnahmen bis Phase 5

4.2.3 DRITTES WIEDERHOLUNGSAUDIT PHASE 6

Die 6. und letzte Phase umfaBte eine Betriebskontrolle mit AbschluBbesprechung. Dabei
informierte man sich {ber den Stand, der inzwischen auch die mittelfristigen Anderungen
beinhalten sollte. Bei der AbschluBbesprechung mit dem Leiter der Ausbildungsbetriebe
und dem Backermeister versuchte man auch einen Ausblick auf das weitere Vorgehen, um

das HACCP-Konzept mdglichst in absehbarer Zeit vollstandig umzusetzen.

Es waren wesentliche Verbesserungen in Phase 6 zu vermerken.
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Fenster
Die Fenster werden ab April 2003 ausgewechselt und die restlichen Fenster mit Fliegengit-

ter versehen.

An- und Auslieferungsbereich

Fiir die UmbaumaBnahmen einschlieBlich Uberdachung der An- und Auslieferungszone
wurde von der Bauabteilung ein Kostenvoranschlag von 82.450 Euro unterbreitet. Diese
Summe steht derzeit nicht zur Verfligung.

Fiir Besucher werden Kittel und Uberschuhe zur Verfiigung gestellt. Ein Desinfektionsmit-
telspender ist bereits neben der Eingangstiir installiert.

Da sich die UmbaumaBnahmen zeitlich noch verschieben und somit auch die Komplettl6-
sung eines Arbeitsplatzes flir die Warenkommissionierung, Millentsorgung und Sammlung
der Schmutzwasche, werden in nachster Zeit einheitliche Millsammelboxen mit Trettoff-

ner angeschafft und eine neue Arbeitsplatte fiir den vorhandenen Tisch.

Infrarot-Thermometer

Das Infrarot-Thermometers, das urspriinglich als kurzfristige MaBnahme geplant war, ist
inzwischen bereitgestellt und wird zur Wareneingangskontrolle benutzt. Die Anschaffung
hat sich deshalb so lange hingezogen, weil erst entschieden werden muBte, ob ein Kom-
plett-System mit Datenlogger und PC angeschafft werden soll oder die Kontrolle der Ein-

gangstemperatur mit dem Thermometer allein ausreicht.

Stempel fiir die Wareneingangskontrolle

Der Stempel flir die Dokumentation auf dem Lieferschein ist inzwischen hergestellt wor-

den und wird benutzt.

HACCP-Team

Die Aufstellung des HACCP-Teams ist in der Planungsphase. Geplant ist ein Qualitatszirkel,
dem der stellvertretende Backermeister, ein Backermeister und eine Verkauferin angeho-
ren sollen. Vom Betriebsleiter wird erwartet, daB er Verantwortung auf das Team Uber-
tragt und Aufgaben delegiert. Dadurch soll er entlastet und das Potential der Mitarbeiter
genutzt und ausgebaut werden, um die Einhaltung, weitere Umsetzung und Verbesserun-

gen des HACCP-Konzeptes zu favorisieren.
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Pinnwdnde
Die Pinnwande sind alle ausgewechselt, nur das Brett flir die Mitarbeitervertretung ist
noch aus Holz. Dieses ist kein Eigentum der Backerei, soll aber nach den anstehenden

Wahlen fiir die Mitarbeitervertretung ersetzt werden.

Schadlingsbekampfung

Durch den Vertrag mit dem Schadlingsbekampfer konnte eine optimale Aufstellung und
Auslegung der Kdoderfallen, auch im AuBenbereich fir Ratten, erreicht werden. Alle Moni-
toring- und Kdderfallen wurden inzwischen vorbildlich gekennzeichnet. Nur im Lager 2
befinden sich immernoch die Aufkleber an der Tur und nicht an der jeweiligen Stelle der
Kdder. Dies soll noch gedndert werden. Zusammengefasst erweckt das Ganze einen sinn-

vollen und sauberen Eindruck.

Behaltnisse fur Umflllware

Die einheitlichen Kunststoffboxen sind alle vorhanden und entsprechend beschriftet.

Reinigungspersonal

Die separate Wechselkleidung wird noch nicht von allen Mitarbeitern der Reinigungsfirma
angenommen. In einem Gesprach mit der Leiterin der Reinigungsfirma soll auf die
Dringlichkeit eingegangen werden.

Desweiteren sollen die Bodenreinigungsarbeiten aus Kostengriinden nur noch alle 2 Tage
stattfinden. Dazwischen sollen die Béden vom Backereipersonal besenrein gefegt werden.
Aufgrund dieser geplanten Umstellungen soll dann auch ein neuer Reinigungsplan von der
Reingungsfirma erstellt werden, aus dem ersichtlich ist, was wann und welchem Umfang

gereinigt wird.

Deckel fiir Knetkessel

Dazu werden in der nachsten Zeit Angebote eingeholt und dann entschieden, ob die De-

ckel aus Kunststoff oder Edelstahl hergestellt werden.

Arbeitsplatte aus Holz in der Konditorei

Da diese Arbeitsplatte produktionstechnisch in diesem Bereich nicht gebraucht wird, soll
sie mit Edelstahl verkleidet werden, um eine unnétige (Re-)Kontamination vor allem fiir

die feinen Backwaren zu vermeiden.
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Rezepthalter
Die Rezepthalter fiir Backerei und Konditorei sind vorhanden, aber die Rezepte sind noch

nicht komplett in der EDV erfaf3t.

Kihlung privater Lebensmittel

Private Lebensmittel werden inzwischen im Kiihlschrank im Aufenthaltsraum aufbewahrt.

Sdulen in der Backerei

Die Saulen im Produktionsbereich sollen aus Kostengriinden nicht mit Corean©-Platten

verkleidet werden. Stattdessen sollen breitere Edelstahlkanten angebracht werden.

Lager
Eine wesentliche Ordnung im Lagerbestand wurde durch konsequente Warenbestellung

erreicht. Es wird nicht mehr soviel auf Vorrat gekauft. Dies hat den Vorteil, daB die Lager-
haltung Ubersichtlicher gestaltet werden kann und somit auch die Reinigung erleichtert

wird.

Riihrmaschinen

Die Silikonfugen sind immer noch nicht ausgebessert.

Ergebnisse der Betriebskontrolle von Phase 6

Zusammenfassend kann man der nachfolgenden Tabelle entnehmen, welche Andungs-
maBnahmen bis zur Phase 6 stattgefunden haben (rot unterlegt). Aus der Tabelle geht
hervor, daB von den insgesamt 83 MaBnahmen zum Zeitpunkt des dritten Audits bereits
61 umgesetzt worden sind (e), was einem Prozentsatz von etwa 74% entspricht. Im Ver-

gleich zu Phase 5 ist eine weitere Umsetzung von annahernd 25% zu vermerken.

Aufgabenbereich zu erledigen bis
Metallbau
1. [Unter zwei Arbeitstische der Backerei Rollen anbringen und beim dritten Tisch
Aufsatz unter das Holz, um gleiche Héhe zu erhalten
2. |Tisch im Konditorbereich den unteren Einsatz raus
3. |Teigkneter mit Deckel versehen
4. |Angebote fiir Regale der Lager einholen
Schreinerei
5. |Holzplatten der drei Arbeitstische abschleifen
6. |Bei samtlichen Waschbecken Einmalspender anbringen
7. |An den Tirstocken im Sanitdrbereich Gummidichtungen erneuern
8. [Plexiglasfront im Vorbereitungsraum montieren k
9. |Schwingtiir Ladentheke anbringen
10. [Beschriftungsméglichkeiten Schranke/Regale
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11. |Pinnwande raus und Alternativen schaffen

12. [Schrank im Mitarbeiter-Raum an die Wand umstellen, Unnétiges entsorgen
Backerei

13. [Fir 3 Container Angebot einholen

14. | Fir neuen Wagen im Konditorbereich Angebot einholen

15. [Millbeutel fiir Tonnen, Reinigungs-und Desinfektionsmittel: Angebote einholen

16. | Aufgabenbereiche der Mitarbeiter dokumentieren

17. |Konditorbereich sdubern und Unnétiges ausraumen

18. | Auslieferungsraum: Angebote flr Rollenuntersetzer einholen, Altpapier raus

19. [Lagerbereich: Unnétiges raus, nur Lebensmittel mit Umverpackung

20. |Lager organisieren

21. |Boxen flir Anbruchware im Froster, Kiihlhaus etc.: Angebote einholen

22. |Lagerung: Gasflasche in Keller

23. | Wirste mit Inhaltsstoffen und Mindestahltbarkeitsdatum (MHD) kennzeichnen

24. |Handseife/Einmalhandtiicher auffiillen

25. | Arbeitskleidung der Mitarbeiter in Wascherei

26. | Anlieferungsstempel fiir Wareneingangskontrolle anfertigen lassen

27. | Infrarotthermometer: Angebot einholen

28. |Schadlingsbekampfung: Vertrag und Plan erstellen

29. |Mehisilo entnebeln, dann Schadlingsbekampfer kontaktieren

30. |Dekomaterial fir den Verkaufsraum in Gartnerei deponieren
Sonstiges

31. [An den Fenstern Fliegengitter anbringen bzw. durch neue Fenster ersetzen Ab 4/2003

32. |Behaltnisse fiir Umflillware beschaffen

33. |Feuerldscher in Spiilkiiche anbringen

34. [Reinigunsgfirma: Erstellung des Reinigungsplanes

35. |Sanitdrbereich fliesen bis 1,80 m Hohe

36. |Keine privaten Lebensmittel im Produktionsbereich lagern

37. |Umbau Auslieferungsbereich

38. |Zutritt nur fir Personal- Schilder anbringen

39. | Reinigungs-/Wartungsplane der Maschinen erstellen

40. |Mikrobiolog. Untersuchung des Backpapiers, ob 1x/Wo Wechsel ausreichend

41. [Mikrobiolog. Untersuchung der Semmel- u. Laugentiicher

42. | Mikrobiol. Untersuchung der Garguttrager aus Holz

43. [Mikrobiol. Untersuchung der Brotformkdrbe

44, |Personalschulung

45. |Holzschablonen (Konditorei) in Kunststoff auswechseln

46. | Waschbecken mit Kontaktmischern ausstatten

47. | Spritzschutz neben Waschbecken im Eingangsbereich Backerei montieren

48. |Reinigungsgerate in Reinigungsgerateraum ans Fenster

49. |Stikkenwagen im hinteren Bereich des Reinigungsgerateraums an die Wand
stellen

50. |Rahr- u. Knetmaschinen neu lackieren, Silikon neu verfugen

51. | Miilltonnen werden aus Produktionsraum in Spiilbereich gestellt, ausgestattet
mit Miillsacken, beschriften, taglich reinigen & desinfizieren

52. |Rezepthalter an zentraler Stelle der Produktion

53. [Saulen-/Kantenschutz in Produktionsbereich Auftrag erteilt/

ab 04/2003

Reinigung

54. | Fliesensockel werden jeden 2.Tag gereinigt

55. [Reinigungspersonal bekommt separate Hygienekleidung gestellt (Arbeitsschu-
he, Kittel, Haube)

56. | Wechselkleidung wird in Dusche aufbewahrt

57. |Fensterreinigen innen & auBen: 2x/Jahr und nach Bedarf
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Verkaufsraum

58. |Neben der Kaffeemaschine darf Seifenspender angebracht werden

59. |Beschilderung an Tiren "Zutritt nur mit Schutzskleidung"

60. |[Abtrennung/Schwingtiir an Theke zum Vorbereitungsraum montieren

61. |Angreifen der Ware mit Zange oder Serviette

An- u.Auslieferungsbereich

62. |Visuelle Wareneingangskontrolle ist zu erweitern -> siehe Eingangsstempel

63. | Transportkisten auf Palette oder Wagen stapeln

64. |Ware ist ohne Umverpackung im Kiihlhaus/Froster zu lagern; zuvor Kiihlhaus/
Froster reinigen

65. |Einheitliche Millsammelboxen mit Deckel u. Beschriftung

66. |Schleusensituation planen und realisieren

67. | Temperaturkontrolle (Infrarotthermometer) fiir Wareneingangskontrolle

68. [Stempel flir Wareneingangskontrolle anfertigen lassen mit folgenden Parame-
tern:
e Anlieferungstemperatur
Beschddigung der Ware Ja/ Nein
Optischer Eindruck
Hygiene des Anlieferungsfahrzeugs
Fahrer
MaBnahmen bei Abweichung
Datum und Unterschrift des Verantwortlichen

Kiihlhaus

69. |First-in - first-out weiterhin einhalten

70. |Offene bzw. bereits produzierte Ware abdecken

71. |Keine Umverpackungen miteinlagern

72. |Kontrolle der Eingangstemperatur (s. Stempel)

73. | Dokumentation der Kiihltemperatur

74. |Keine privaten Nahrungsmittel und Getranke einlagern

Froster

75. |Umverpackungen entfernen und Ware in Kunststoffboxen mit Beschriftung und
Anbruchdatum versehen; evtl. Pinnwand mit auswechselbaren Magnetpinns

Keller

76. |Ein Regal an der Treppe entfernen und das verbleibende fiir Reinigungsmittel
verwenden

77. |Im Flur keine Ware stapeln

78. |Lagerkontrolle téglich (Checkliste)

79. |Reinigung 1x pro Woche (Checkliste)

80. |Systematische Aufbewahrung der Ware (Dosen, Mehl etc.)

81. [Anbruchware in Kunststoffbehalter u. beschriften (Anbruchdatum, Inhalt)

82. |Ware auf Paletten oder in Regal deponieren

83. |Aufenthaltsraum aufraumen

Mittelfristige MaBnahmen zu erledigen bis Ende 2002 ]

Langfristige MaBnahmen zu erledigen bis spatestens Anfang 2004

o|—(3|x

Tab. 12: Erledigte MaBnahmen bis Phase 6
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4.3 ERGEBNISSE DER ABKLATSCH-UNTERSUCHUNGEN

4.3.1 ABKLATSCHPROBEN-UNTERSUCHUNG PHASE 3

Diese wissenschaftliche Arbeit wurde mit Hilfe von Abklatschproben zu untermauert, um
einen mikrobiologischen Stand der gegebenen Verhdltnisse zu erlangen.

Die zu beprobenden Flachen wurden ohne vorhergehende Reinigung im Hinblick auf Ge-
samtkeimzahl und Enterobakteriazeen untersucht.

Bei der Auswertung der Ergebnisse orientierte man sich an den Vorgaben der RL
64/433/EWG (Allgemeine Hygienebedigungen fiir betriebseigene Kontrollen), nach der
Abklatschuntersuchungen an Oberflachen in zwei Kategorien eingeteilt werden:
Annehmbarer (GKZ 0 - 10/cm?, Enterobakteriazeen 0 — 1/cm?) und nicht annehmbarer

Bereich (GKZ > 10/cm?, Enterobakteriazeen > 1/cm?).

Gesamtkeimzahl

Nr. Stelle Probennahme 01.08.02

1 [Knetbottich Diosna, grof Uberwuchert
2a | Brotschieber, Holz, Flache 102

2b | Brotschieber, Holz, Griff 5

3 |BrotschielRer, Stoffbahn Uberwuchert
4 | Brotformkorb Uberwuchert
5 |Spritzbeutel, Mehrweg, innen uberwuchert
6 |Teigtlcher Uberwuchert
7 |Semmelmaschine, nach UV-Licht Uberwuchert
8 | Brotwirktisch Uberwuchert
9 |Kippdielen Uberwuchert
10 |Hande Backer uberwuchert
11 |Hande Verkauferin uberwuchert
12 | Tischflache Snackvorbereitung Uberwuchert
13 | Tischflache Warenkommesionion uberwuchert

Tab. 13: Gesamtkeimzahlen der ersten Abklatschuntersuchung

Tab. 13 zeigt deutlich, daB von 14 Probenentnahmestellen allein 12 so hohe Gesamt-
keimzahlen aufwiesen, daB einzelne Kolonien nicht zahlbar waren. Lediglich bei dem Brot-

schieber aus Holz lagen die Zahlen innerhalb des annehmbaren Bereichs (5 und 102 KbE).
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Enterobakteriazeen

Stelle Probennahme 01.08.02
Knetbottich Diosna, grof3
Brotschieber, Holz, Flache
Brotschieber, Holz, Griff
Brotschieler, Stoffbahn
Brotformkorb
Spritzbeutel, Mehrweg, innen
Teigtlcher
Semmelmaschine, nach UV-Licht
Brotwirktisch
Kippdielen
10 |Hande Backer
11 |Hande Verkauferin
12 | Tischflache Snackvorbereitung
13 | Tischflache Warenkommission

N[N L2
GRS ST EN T IN BN

o|R|=|=|o|u|un|Tlo|=|=|o|o|n

Tab. 14: Ergebnisse der Enterobakteriazeenauswertung der ersten Abklatschuntersu-

chung

Tab. 14 zeigt, daB von 14 Probenentnahmestellen an 5 (Brotschieber (2), Spritzbeutel,
Kippdielen, Tischflache Warenkommissionierung) keine Enterobakteriazeen nachgewiesen
werden konnten. An den anderen Stellen (im Knetbottich, auf der Stoffbahn des Brot-
schieBers, dem Brotkorb, der Semmelmaschine, dem Brotwirktisch, den Handen von Ba-
cker und Verkauferin) waren vereinzelt Enterobakteriazeen zdhlbar. Die Teigtiicher und

die Tischflache zeigten sogar KbE im Bereich 12 — 60.

4.3.2 ABKLATSCHPROBEN-UNTERSUCHUNG PHASE 4

Aufgrund der schlechten Ergebnisse bei der ersten mikrobiologischen Abklatschproben-
nahme, entschloB man sich in der Phase 4 zu einer Probenentnahme nach vorhergehen-
der Reinigung der entsprechenden Flachen, um die Wirksamkeit des Reinigungsmittels zu
testen. Die Abklatschproben erfolgten nach vorheriger Reinigung mit den bisher verwen-
deten Reinigungsmitteln. Zur besseren Vergleichbarkeit sind die neuen Ergebnisse den
ersten gegenilibergestellt. Zusatzlich wurden die Flachen auf Schimmelpilze untersucht,
um die Angaben aus der Literatur evtl. untermauern zu kdnnen und mégliche Rekontami-

nationsquellen einzugrenzen.
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Gesamtkeimzahl

Nr. Stelle Probennahme 01.08.02 05.09.02

1 |Knetbottich Diosna, grof3 Uberwuchert Uberwuchert
2a | Brotschieber, Holz, Flache 102 uberwuchert
2b | Brotschieber, Holz, Griff 5 Uberwuchert
3 |BrotschiefRer, Stoffbahn Uberwuchert Uberwuchert
4 | Brotformkorb Uberwuchert Uberwuchert
5 | Spritzbeutel, Mehrweg, innen Uberwuchert |40 (neuer Spritzbeutel)
6 |Teigtucher Uberwuchert Uberwuchert
7 |Semmelmaschine, nach UV-Licht | Gberwuchert uberwuchert
8 | Brotwirktisch uberwuchert uberwuchert
9 |Kippdielen Uberwuchert Uberwuchert
10 |Hande Backer uberwuchert uberwuchert
11 |Hande Verkauferin Uberwuchert Uberwuchert
12 | Tischflache Snackvorbereitung Uberwuchert 40

13 | Tischflache Warenkommesionion Uberwuchert Uberwuchert

Tab. 15: Gesamtkeimzahlen der zweiten Abklatschuntersuchung

Tab. 15 zeigt im Vergleich zu der ersten Untersuchung keine wesentliche Verbesserung,
obwohl die Flachen vor der Probennahme gereinigt wurden. Von den 14 Probenentnah-
mestellen sind 12 Platten vollkommen Uberwuchert. Der Spritzbeutel und die Tischflache

der Snackkiiche wiesen 40 KbE auf und lagen somit im annehmbaren Bereich.

Enterobakteriazeen
Nr. Stelle Probennahme 01.08.02 05.09.02
1 [Knetbottich Diosna, grof 2 1
2a | Brotschieber, Holz, Flache 0 1
2b | Brotschieber, Holz, Griff 0 0
3 |BrotschielRer, Stoffbahn 1 6
4 | Brotformkorb 1 1
5 |Spritzbeutel, Mehrweg, innen 0 0
6 |Teigtlcher 12 6
7 |Semmelmaschine, nach UV-Licht 5 1
8 |Brotwirktisch 5 Uberwuchert
9 |[Kippdielen 0 0
10 |Hande Backer 1 7
11 |Hande Verkauferin 1 1
12 | Tischflache Snackvorbereitung 61 Uberwuchert
13 | Tischflache Warenkommission 0 Uberwuchert

Tab. 16: Ergebnisse der Enterobakteriazeenauswertung der zweiten Abklatschuntersu-

chung

Aus Tab. 16 ist ersichtlich, daB sich die ReinigungsmaBnahmen nicht auf die Reduktion
der Enterobakteriazeen auswirkten. Stattdessen sind der Brotwirktisch und die Tischfla-
chen der Snackkiiche als auch der Warenkommissionierung mit Enterobakteriazeen Uber-

wuchert. Nur an drei Stellen (Brotschieber (1), Spritzbeutel, Kippdielen) konnten keine
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Enterobakteriazeen nachgewiesen werden. An acht Stellen (Knetbottich, Brotschieber (1),
BrotschieBer, Brotformkorb, Teigtlicher, Semmelmaschine, Hande Backer und Verkaufe-

rin) waren Kolonien im Bereich 1 — 7 KbE zahlbar.

Schimmelpilze und Hefen

Nr Stelle Probennahme 01.08.02 05.09.02

1 |Knetbottich Diosna, grof3 - S:30

2a | Brotschieber, Holz, Flache - S:5 H:10

2b | Brotschieber, Holz, Griff - S:15 H:3

3 |BrotschielRer, Stoffbahn - S:Uberwuchert

4 | Brotformkorb - S:tberwuchert

5 |Spritzbeutel, Mehrweg, innen - S:7 H:A1

6 |Teigtucher - Uberwuchert

7 |Semmelmaschine, nach UV-Licht - S:13 H:7

8 |Brotwirktisch - Uberwuchert

9 |Kippdielen - S:Uberwuchert

10 |Hande Backer - Uberwuchert

11 |Hande Verkauferin - S:2 H:8

12 | Tischflache Snackvorbereitung - S:14

13 | Tischflache Warenkommission - Uberwuchert
S: Schimmelpilze
H: Hefen

Tab. 17: Ergebnisse der Schimmelpilze- und Hefenauswertung der zweiten Abklatsch-

untersuchung

Tab. 17 gibt einen Uberblick {iber Hefen und Schimmelpilze. BrotschieBer, Brotformkorb,
Teigtlicher, Brotwirktisch, Kippdielen, Hdnde des Backers und die Tischflache der Waren-
kommissionierung sind mit Schimmelpilzen und Hefen tUberwuchert. Im Unterschied dazu
treten im Knetbottich, auf dem Brotschieber (2) und Spritzbeutel, der Semmelmaschine,
den Handen der Verkauferin und auf der Tischflaiche der Snackkliche Schimmelpilzkolo-
nien in zahlbaren Bereichen auf 2 — 30 KbE. An 5 Stellen (Brotschieber (2), Spritzbeutel,
Semmelmaschine und Hande der Verkauferin) sind die Hefen im annehmbaren Bereich 1 -
10 KbE, im Knetbottich und auf der Tischflache der Snackkiicke sind keine Hefen nach-

weisbar.

4.3.3 ABKLATSCHPROBEN-UNTERSUCHUNG PHASE 5

Als das Ergebnis von Phase 4 wieder nicht befriedigend ausfiel, fasste man den Ent-
schluss, mit einem auf lebensmittelherstellende Betriebe spezialisierten Reinigungsmittel-
hersteller Kontakt aufzunehmen (s. Kap. 4.2.2.1). Ein konkretes Audit mit einem Mitarbei-

ter der Firma fand statt, wobei schon im Vorfeld dieses Audits die Reinigungsmittel ge-
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wechselt und angewendet wurden. Die Abklatschproben erfolgten nach vorheriger Reini-

gung mit den neuen Reinigungsmitteln.

Gesamtkeimzahl

Nr. Stelle Probennahme 01.08.02 05.09.02 04.12.2002: 04.12.2002:
nach Reinigung | nach Desinfektion

1 | Knetbottich Diosna, grof3 Uberwuchert | Uberwuchert | Gberwuchert 6

2a |Brotschieber, Holz, Flache 102 Uberwuchert 3 20

2b |Brotschieber, Holz, Griff 5 Uberwuchert 1 8

3 |Brotschieler, Stoffbahn Uberwuchert | Gberwuchert 120 nicht gestestet
4 |Brotformkorb Uberwuchert | Gberwuchert 2 1

5 |Spritzbeutel, Mehrweg, innen Uberwuchert | 40 (neuer 400 5

Spritzbeutel)

6 |Teigtucher Uberwuchert | Gberwuchert | kein Wachstum nicht gestestet
7 |Semmelmaschine, nach UV-Licht [ (iberwuchert | Gberwuchert | nicht getestet nicht getestet
8 |Brotwirktisch Uberwuchert | Uberwuchert 33 5

9 |Kippdielen Uberwuchert | Gberwuchert 3 1

10 |Hande Backer Uberwuchert | Gberwuchert 160 4

11 |Hande Verkauferin Uberwuchert | Uberwuchert 150 nicht getestet
12 | Tischflache Snackvorbereitung Uberwuchert 40 130 150

13 [Tischflache Warenkommsionion | Uberwuchert | Gberwuchert 1 18

Tab. 18: Gesamtkeimzahlen der dritten Abklatschuntersuchung

Tab. 18 zeigt im Vergleich zu den beiden vorangegangenen Untersuchungen eine we-
sentliche Verbesserung. Von den 14 Probenentnahmestellen ist nur noch der Knetkessel
Uberwuchert. Brotschieber (2), Brotformkorb, Kippdielen und die Tischflache der Waren-
kommissionierung zeigen mit 100 — 300 KbE gute Ergebnisse. Die Teigtiicher sind nach-
gewiesen keimfrei, wenn sie aus der Wascherei kommen. BrotschieBer, Spritzbeutel und
die Tischfldche in der Snackkiiche liegen mit Werten von 120 - 400 KbE im annehmbaren
Bereich. Die Semmelmaschine wurde dieses Mal nicht untersucht, da sie nicht gereinigt
war.

Auffallend ist die relativ hohe Keimzahl an den Handen des Backers, obwohl der Ab-
klatschuntersuchung ein vorschriftsmaBiges Handewaschen (Kombipraparat 30 Sekunden
einwirken lassen, dann abspiilen und abtrocknen) vorausging. Zu erklaren ist das Ergeb-
nis damit, daB zum Abtrocknen die Endlospapierrolle verwendet wurde, die- wie bereits
beschrieben- auf einer Eisenkonsole unabgedeckt in 2m Héhe héngend jeglichen Luftkon-
taminationen ausgesetzt ist. Auf diese Weise erfolgte eine Rekontamination der Hande.
Die Hande der Verkauferin wurden ohne Handereinigung untersucht, also in dem Zustand,
in dem die Kundschaft bedient wird. Der Vergleich macht deutlich, daB die Handereini-
gung unwirksam ist, wenn das Trockenpapier rekontaminiert ist. Dieses Ergebnis war

schlieBlich auch der AnlaB fiir die Installation der Desinfektionsmittelspender, um zusatz-
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lich zum Handewaschen die Mdglichkeit zu bieten, die Hande zu desinfizieren.

Zusatzlich wurde bei dieser Untersuchung ein Flachendesinfektionsmittel eingesetzt, um
zu sehen, inwieweit dadurch nochmals eine Reduktion von Mikroorganismen erzielt wer-
den kann. Anhand der Ergebnisse ist ersichtlich, daB der zusatzliche Einsatz eines Desin-
fektionsmittels im allgemeinen als positiv zu bewerten und zu empfehlen ist.

Auf die Anwendung dieses Mittels wurde bei den Teigtlichern und dem BrotschieBer ver-
zichtet, weil diese normalerweise nicht eingespriiht werden wiirden, als auch bei den
Handen der Verkauferin, weil man hier nur untersuchen wollte, wie hoch die Belastung
mit Mikroben beim reguldren Verkauf ist; auBerdem die Semmelmaschine, die, wie oben
bereits erwahnt, nicht gereinigt war.

Die auch im folgenden vereinzelt nach der Desinfektion auftretenden Erhéhungen der
Keimzahlen lassen sich dadurch erklaren, daB das Desinfektionsmittel nicht Gber die ganze
Flache aufgetragen wurde und es somit méglich war, nach der Einwirkzeit von 10 Minuten

nicht ganz genau die Stelle mit der RODAC-Platte zu treffen, die eingespriiht wurde.

Enterobakteriazeen
Nr. Stelle Probennahme 01.08.02 | 05.09.02 | 04.12.2002: nach 04.12.2002:
Reinigung nach Desinfektion
1 | Knetbottich Diosna, grof} 2 1 3 kein Wachstum
2a |Brotschieber, Holz, Flache 0 1 9 1
2b |Brotschieber, Holz, Griff 0 0 kein Wachstum kein Wachstum
3 |BrotschielRer, Stoffbahn 1 6 Uberwuchert nicht getestet
4 |Brotformkorb 1 1 kein Wachstum kein Wachstum
5 |Spritzbeutel, Mehrweg, innen 0 0 kein Wachstum kein Wachstum
6 |Teigtucher 12 6 kein Wachstum nicht gestestet
7 | Semmelmaschine, nach UV-Licht 5 1 Nicht getestet, da | Nicht getestet, da
nicht gereinigt nicht gereinigt
8 |Brotwirktisch 5 Uberwu- kein Wachstum 10
chert
9 |[Kippdielen 0 0 kein Wachstum kein Wachstum
10 |Hande Backer 1 7 kein Wachstum kein Wachstum
11 |Hande Verkauferin 1 1 3 nicht getestet
12 | Tischflache Snackvorbereitung 61 Uberwu- kein Wachstum kein Wachstum
chert
13 | Tischflache Warenkommission 0 Uberwu- kein Wachstum 2
chert
Bei allen: Keine Bei allen: Keine
Lactose+ Lactose+
Tab. 19: Ergebnisse der Enterobakteriazeenauswertung der dritten Abklatschuntersu-

chung

Tab. 19 zeigt im Vergleich zu den beiden vorangegangenen Untersuchungen ebenfalls
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eine wesentliche Verbesserung im Hinblick auf die Belastung mit Enterobakteriazeen. Von
den 13 Probenentnahmestellen (Semmelmaschine war ausgenommen, s.0.) fand an 8
Stellen (Brotschieber (1), Brotformkorb, Spritzbeutel, Teigtlicher, Brotwirktisch, Kippdie-
len, Hande des Béackers und Tischflachen Snackkiiche und Warenkommissionierung) kein
Wachstum statt. Das Vorhandensein im Knetbottich von 3 KbE und an der Flache des
Brotschiebers von 9 KbE ist unwesentlich. Bedenklich ist das Ergebnis der Stoffbahn des
BrotschieBers. Dies laBt sich damit erklaren, daB diese Stoffbahnen schwer zu reinigen
sind, da sie mittels Schrauben fixiert sind und man diese erst [6sen muf3, um die Stoff-
bahnen abnehmen zu kdnnen. Da dies einen erheblichen Arbeitsaufwand darstellt, wird
von einer Reinigung abgesehen. Aufgrund des schlechten Ergebnisses wurden aber inzwi-
schen neue Stoffbahnen angeschafft.

Auch bei dieser Untersuchung wirkte sich das angewendete Flachendesinfektionsmittel

nicht negativ aus.

Schimmelpilze und Hefen

Nr. Stelle Probennahme 01.08.02 05.09.02 04.12.2002: 04.12.2002:
nach Reinigung | nach Desinfekt.

1 [Knetbottich Diosna, grof3 - S:30 S:3 H:3 kein Wachstum
2a |Brotschieber, Holz, Flache - S:5 H:10 kein Wachstum S:5 H:1

2b |Brotschieber, Holz, Griff - S:15 H:3 kein Wachstum S:3

3 |Brotschiel3er, Stoffbahn - S:uberwuchert S:2 nicht getestet
4 | Brotformkorb - S:uberwuchert | kein Wachstum | kein Wachstum
5 | Spritzbeutel, Mehrweg, innen - S:7 H:A1 S:2 HA kein Wachstum
6 |Teigtlcher - Uberwuchert kein Wachstum | nicht getestet
7 |Semmelmaschine, nach UV-Licht - S:13 H:7 nicht getestet nicht getestet
8 |[Brotwirktisch - Uberwuchert S:1 H:90 S:3 H:1

9 [Kippdielen - S:Uberwuchert H:1 S:1

10 |Hande Backer - Uberwuchert H:70 S:4

11 |Hande Verkauferin - S:2 H:8 S:1 H:3 nicht getestet
12 | Tischflache Snackvorbereitung - S:14 H:2 S:1H:5

13 | Tischflache Warenkommission - Uberwuchert S:2 H:30 S:1

Tab. 20:

tersuchung

S:Schimmelpilze

H:Hefen

Ergebnisse der Schimmelpilze- und Hefenauswertung der dritten Abklatschun-

Die in Tab. 20 dargestellten Ergebnisse der Schimmelpilzuntersuchung lassen erkennen,
daB sich auch hier der Wechsel zum neuen Reinigungsmittel und der Einsatz des Flachen-
desinfektionsmittels positiv ausgewirkt hat. Die nhachgewiesenen Hefen im Knetbottich und
Spritzbeutel, auf dem Brotwirktisch und der Kippdiele als auch auf den Handen des Ba-
ckers und der Tischflache in der Snackkiiche liegen mit 1 — 70 KbE wiederrum in annehm-

baren Bereichen und werden produktionsbedingt auch immer wieder vorhanden sein.
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Die Schimmelpilze im Knetbottich, auf BrotschieBer und Brotwirktisch, im Spritzbeutel, an
den Handen der Verkduferin und auf der Tischflache der Warenkommisionierung sind im
Gegensatz zur Untersuchung in der Phase 4 auf Zahlen im Bereich 1 — 3 KbE wesentlich

reduziert worden. Zur Anwendung des Flachendesinfektionsmittels gilt das bereits o.g.

Anhand der Ergebnisse aus Phase 5 zeigt sich, daB3 der Wechsel der Reinigungsmittel sehr
positiv zur Reduktion der Mikroorganismen beigetragen hat. Dies wird zusammenfassend
in den nachfolgenden Tab. 21 — 23 grafisch dargestellt. Dabei zeigt die Reihe 1 den an-
nehmbaren Bereich an und die Reihe 2 den Durchschnittswert der KbE der Abklatschun-
tersuchungen der 14 Entnahmestellen bezogen auf einen cm?.

In Tab. 21 und 22 kennzeichnen Nr. 1 und 2 auf der X-Achse die Phasen 3 und 4 des
Untersuchungszeitraums. Phase 3 entfallt bei den Schimmelpilzen. Die Nr. 3 und 4 bzw. 2
und 3 (Schimmelpilze) spiegeln die Ergebnisse nach dem Wechsel des Reinigungsmittels
wieder, wobei sich die Werte bei Nr. 4 (3) auf die Probennahme nach der Anwendung des

Desinfektionsmittels beziehen.

25 22 22
c 20
2 .
-E 15 10 10 10 10 @ Reihe1
g 10 - 8 m Reihe2
= ;
o ﬂ H;

O T T
1 2 3 4
GKz
Tab. 21: Diagramm Reduktion der Gesamtkeimzahl

6 5,5

5
< : 1 32 EReihef
£ ) m Reihe2
¥ ‘] 1 1 1

0

1 2 3 4
Enterobakteriazeen
Tab. 22: Diagramm Reduktion der Enterobakteriazeen
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Tab. 23:

15 12,8
_ 10 10 10
= 10
N
E
S 0
D,06 D,09
0
1 2 3

Schimmelpilze

@ Reihe1
m Reihe2

Diagramm Reduktion der Schimmelpilze

Die weitere, konsequente Anwendung der Reinigungsmittel soll zum Ziel haben, die Ge-

samtkontamination durch Mikroorganismen einzuschranken und somit die Rekontaminati-

on der (End-)Produkte bzw. die Kontamination der Feinen Backwaren zu minimieren.

4.4

DIFFERENZIERUNG DER SCHIMMELPILZE

Die Schimmelpilzdifferenzierung der Abklatschproben in Phase 5 ergab folgende Ergebnis-

se:
Nr. Stelle Probennahme 04.12.2002: 04.12.2002:
nach Reini- nach Desin-
gung fekt.
1 |Knetbottich Diosna, grol3 Neurospora/ Chryso- S:3 H:3 kein Wachs-
nilia sitophila, tum
Pen. roquefortii
2a |Brotschieber, Holz, Flache Aspergillus kein Wachs- S:5 H:1
tum
2b |Brotschieber, Holz, Griff Penicillium kein Wachs- S:3
tum
3 |BrotschieRer, Stoffbahn Pen. (roquefortii) S:2 nicht getestet
4 |Brotformkorb kein Wachstum kein Wachs- | kein Wachs-
tum tum
5 | Spritzbeutel, Mehrweg, innen Aureobasidium pullu- S:2 H:A1 kein Wachs-
lans tum
6 |Teigtlcher (von Wascherei frisch kein Wachstum kein Wachs- | nicht getestet
gewaschen) tum
7 |Semmelmaschine, nach UV-Licht nicht getestet nicht getestet | nicht getestet
8 |Brotwirktisch Cladosporium herba- S:1 H:90 S:3 H:1
rum
9 |Kippdielen Pen. (roquefortii), H:1 S:1
Chrysonilia sitophila
10 |Hande Backer Penicillium H:70 S:4
11 |Hande Verkauferin Cladosporium herba- S:1 H:3 nicht getestet
rum
12 [Tischflache Snackvorbereitung nicht getestet H:2 S:1 H:5
13 |Tischflache Warenkommission nicht getestet S:2 H:30 S:1
S:Schimmelpilze
H:Hefen
Tab. 24: Probenentnahmestellen und die dazu differenzierten Schimmelpilze
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Bei der Schimmelpilzdifferenzierung konnten einige flir das Backerhandwerk typische Ar-

ten nachgewiesen und die Literatur untermauert werden. Im Folgenden soll kurz auf die

Nachteile dieser Schimmelpilze eingegangen werden:

a)

b)

d)

€)

Neurospora/ Chrysonilia sitophila (roter Backerschimmel) bildet orangefarbene Kolo-
nien, wachst vorwiegend bei +36° C, kann eine Keratitis mykotika am Auge verursa-
chen und kommt haufig als Brotschadling vor (REISS 1997).

Penicillium (roquefortii) besitzt die Fahigkeit, aufgrund seiner Enzymaktivat bestimmte
Geruchs- und Geschmacksstoffe vorwiegend zur Herstellung von Roquefortkdse zu bil-
den. Allerdings kénnen Penicillium spp. rasch Produkte mit hoher Wasseraktivitat (z.
B. Butter, Obst) verderben und auBerdem Zellulose (Holzarbeitsflache) abbauen
(REISS 1997).

Aspergiflus kann ebenso wie Penicillium spp. rasch Produkte mit hoher Wasseraktivitat
(z. B. Butter, Obst) und ebenso wie Cladosporium herbarum zuckerhaltige Produkte

verderben sowie Allergien auslésen (REISS 1997).

Aureobasidium pullulans gehort zu den Schwarzepilzen, wachst bevorzugt bei +25° C
und besitzt auf der Zellwand eine Schleimschicht aus dem Polysaccharid Pullulan, eine
a-1,6-Maltotriose. Auf Oberflachen bildet er glatte, schwarze Flachen. Seine pigmen-
tierten Sporen sind unempfindlich gegentiber UV-Licht. Als Feldpilz ist er ubiqitar vor-
handen. AuBerdem besitzt er die Fahigkeit, Bindemittel, PVC-Folien und Materialien
mit einem hohen Gehalt an Zucker und EiweiB (Tapeten oder wie hier in der Backerei
den Spritzbeutel) zu befallen und abzubauen sowie allergisches Asthma hervorzurufen
(REISS 1997).

Cladosporium herbarum bildet grau-schwarze Verfarbungen auf Papier und Tapeten.

Feucht gelagerte (lber 65 % Luftfeuchtigkeit) Papierverpackungen in Stapeln fordern
einen Schimmelpilzbefall (REISS 1997).
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4.5

HACCP-HANDBUCH

Nachfolgend ist in Tab. 25 wegen der leichteren Lesbarkeit nur das Inhaltsverzeichnis

des Handbuches aufgefiihrt. Ausfiihrlich ist es im Anhang abgedruckt.

Kapitel-

Kapitel Beschreibung

Nr.
HACCP-Deckblatt und Handbuch-Nr. 1 01.01.03
Inhaltsverzeichnis (Anderungsiibersicht) 1 01.01.03
Handbuchverteiler 1 01.01.03
Allgemeines zum HACCP-Handbuch 1 01.01.03
Organigramm 1 01.01.03
1.0 |Allgemeine Vorbemerkungen/ Grundvoraussetzungen 1 01.01.03
1.1  |Personalhygiene, einschl. Gesundheitsiiberwachung der Mitarbeiter 1 01.01.03
1.2  |Betriebshygiene 1 01.01.03
1.3 |Lebensmittelhygiene, einschl. Abgabe v. Speisen bei Festen etc. 1 01.01.03
1.4 |Regeln lber den Einsatz von Schutzkleidung 1 01.01.03
1.5 |K.O.-Liste 1 01.01.03
1.6  |Schadlingsbekdmpfung mit Pldnen (EG und KG) der Kdderstellen 1 01.01.03
1.7 |Reinigung & Desinfektion 1 01.01.03
1.8 | Mikrobiologische Stufenkontrollen 1 01.01.03
1.9 |Trinkwasseriberwachung 1 01.01.03
1.10 |Personalschulung 1 01.01.03
1.11 |Abfallbeseitigung 1 01.01.03
2.0 |Definition und Darstellung der StandardprozeBschritte und 1 01.01.03
Produktgruppen R
2.1 |Beschaffung, Wareneingangskontrolle und Lagerung 1 01.01.03
2.1.1 |Nicht kihlbediiftige Lebensmittel (FlieBschema) 1 01.01.03
2.1.2 | Gekiihlte und tiefgekiihlte Lebensmittel (FlieBschema) 1 01.01.03
2.2 Gre?zwerte fUr_ Temp_eraturen bei d_er Wareneingangskontrolle fir 1 01.01.03
gekihlte und tiefgekiihlte Lebensmitteln e
2.3 |MHD-Vorgabe bei der Wareneingangskontrolle 1 01.01.03
3.0 |Definition und Darstellung der StandardprozeBschritte in 1 01.01.03
der Produktion R
3.1 |Backerei (FlieBschema): Sauerteigprodukte 1 01.01.03
3.2  |Backerei (FlieBschema): Hefeteigprodukte 1 01.01.03
3.3  |Backerei (FlieBschema): Blatterteig-Produkte 1 01.01.03
3.4  |Konditorei (FlieBschema): Grundteig/ Mirbeteig 1 01.01.03
3.5 |Konditorei (FlieBschema): Sahne- und Cremeprodukte 1 01.01.03
3.6 |Konditorei(FlieBschema): Belegen/ Weiterverarbeiten 1 01.01.03
4.0 |HACCP-Analyse 1 01.01.03
5.0 |Formulare und Checklisten 1 01.01.03

Tab. 25: Uberblick des Inhaltes des HACCP-Handbuches
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Durch das bereits Geschriebene zur Aufstellung des Handbuches unter Kap. 2.2.6 und die
umfangreiche Bestandsaufnahme in der Backerei sowie die regelmaBigen Betriebskontrol-
len konnten die einzelnen Bestandteile flir das HACCP-Handbuch betriebsspezifisch erar-
beitet und formuliert werden. Daraufhin ergaben sich die allgemeinen Vorbemerkungen
und Grundvoraussetzungen, die fiir das Gelingen eines HACCP-Konzeptes notwendig sind.
Aufgrund der direkten Integration in den Betriebsablauf wahrend der dreitdgigen Be-
standsaufnahme und der dadurch méglichen Beschreibung der einzelnen Prozessabschnit-
te flr die Bereiche Wareneingangskontrolle, Backerei und Konditorei konnten die jeweili-
gen kritischen Kontrollpunkte analysiert und die dazu gehérenden FlieBschemata und
Checklisten entwickelt werden.

Diese HACCP-Analyse erwies sich als sehr zeitaufwendig, weil alle Prozessstufen durch-
dacht und durchgearbeitet werden muBten, um bei jedem Punkt sdmtliche méglichen Ge-

fahren abzuwdgen und die mdglichen Nachteile flir das Produkt zu erkennen.
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5.1 IMPLEMENTIERUNG EINES QUALITATSSICHERUNGS-
SYSTEMS

5.1.1 PROZESS DER EINFUHUNG

Die Implementierung eines QM-Systems wird in der Praxis meist in mehreren Schritten
vollzogen. Der Aufbau und die Einfiihrung eines QM-Systems miissen das primare Ziel
sein und nicht die Zertifizierung. Ein Zertifizierungsverfahren kann immer noch sekundar
folgen, allerdings sollten die Anforderungen von ISO 9000ff berlicksichtigt werden. Letzte-
res ist ein Marketinginstrument, das aber bald uninteressant wird, wenn das Ziel nicht das
QM-System, sondern die Zertifizierung war. QM-Systeme zeichnen sich als unverzichtbarer
Bestandteil moderner Unternehmensfiihrung aus (LACHHAMMER ET AL. 1998).

Die Einflihrung eines QM-Systems erfolgt durch die Projektleitung und Projektplanung, die
Umsetzung durch das HACCP-Team und die jeweiligen Qualitatszirkel. Es sollten sowohl
fihrende Mitarbeiter dem HACCP-Team angehdren als auch mindestens ein Mitarbeiter
bzw. eine Person, die nur Informationsrecht und Informationspflicht hat und somit die
jeweilige Situation objektiv beurteilen kann (LACHHAMMER ET AL. 1998).

In dieser wissenschaftlichen Arbeit bestand die Projektleitung und —planung aus dem Lei-

ter der Ausbildungsbetriebe und dem Betriebsleiter unter wissenschaftlicher Betreuung.
5.1.2 AUFSTELLUNG EINES HACCP-TEAMS

Fir eine effektive Umsetzung des HACCP-Systems ist die Aufstellung eines HACCP-Teams

sinnvoll, die sich wie folgt anbietet:

e Leiter der Ausbildungsbetriebe

e Betriebsleiter

e Backermeister fiir Bereich Backwarenproduktion
e Backermeister flr den Bereich Konditorei

o Bdckereiverkduferin

e wissenschaftliche(r) Mitarbeiter(in)
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Innerhalb dieses Teams werden Qualitatszirkel gebildet, denen ca. 2 - 3 Personen ange-
héren und die sich mit einzelnen Umsetzungsstrategien, -bereichen oder —problemen be-
schaftigen. Die jeweiligen Qualitatszirkelleiter tauschen wiederum die Informationen mit
der Projektleitung aus und somit ist ,ein Informationsfluss von unten nach oben" (LACH-
HAMMER ET AL. 1998) und andersrum gewahrleistet. Die effektive Umsetzung des
HACCP-Systems und die Mitarbeitermotivation kénnten somit verbessert werden. Zeitauf-
wendige Sitzungen und Besprechungen mit vielen Personen kdnnen somit auf das We-
sentliche beschrankt werden.

Uber die Einfilhrung eines QS-Systems miissen alle Mitarbeiter, einschlieBlich Reinigungs-
personal, Ausfahrer und Lieferanten, informiert und unterrichtet als auch in die Umset-
zung und Weiterentwicklung integriert werden. Entsprechend missen dazu die Kompe-
tenzen an Mitarbeiter und Vorgesetzte bezliglich Umfang und Inhalt des QM-Systems und
der ISO-Normen vermittelt werden. Nicht vernachlassigt werden sollten Motivations- und
Kommunikationsiibungen, die Vermittlung von Fachwissen, um Qualitatszirkel und
Workshops zu leiten, und Techniken des Projektmanagements, der Problemlésung und
Konzeptumsetzung etc. (LACHHAMMER ET AL. 1998).

5.2 UMSETZUNG IN DER BACKEREI

5.2.1 ALLGEMEINES

Wichtige Eckpfeiler fiir ein funktionierendes HACCP-System sind gut ausgebildetes Perso-
nal mit hohem QualitatsbewuBtsein sowie sorgfaltig ausgearbeitete Reinigungsplane, so
daB Einrichtung und Raumlichkeiten einen optimalen Hygienestandard aufweisen. Bezo-
gen auf die taglichen Ablaufe liegt in der Backerei ein Schwerpunkt auf der Kontrolle der
Rohwaren, die in der Regel zweimal pro Woche geliefert werden. Neben den Waren mis-
sen auch die Lieferbedingungen, die Lieferfahrzeuge, die Sauberkeit des anliefernden Per-
sonals und die Temperatur der angelieferten Ware tberpriift werden (BUNDESVERBAND
BETRIEBSGASTRONOMIE E.V.). Neben der Wareneingangskontrolle muissen aber auch
Kontaminationen wahrend der Produktion als auch Rekontaminationen der Endprodukte

vermieden werden.
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5.2.2 PRODUKTION

Der Trend in den Béackereien geht immer mehr in Richtung Vorproduktion. Die Ware, die
heute hergestellt wird, wird friihestens morgen verkauft. Dies erfordert immer mehr Platz
im Kiihl- und Frosterbereich, aber auch verstirkte Uberwachung der Hygienebedingungen
in diesen Bereichen, da durch Kiihlen/Frosten die Mikroorganismen nicht abgetétet wer-
den, sondern deren Wachstum lediglich verzdgert wird (ROHWEDDER UND HACKS 1993).
Hinzu kommt in der Backerei, daB u.a. Krankenhaduser und somit empfindliche Zielgruppen
mit eingeschranktem Immunstatus mit Ware versorgt werden. Unhygienische Arbeitswei-
sen konnen sich fatal auswirken. Deshalb ist ein sorgfaltiges Arbeiten unumganglich
(BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V.).

Um gefahrdete Zielgruppen mit geringerer Immunitat nicht zu gefahrden, miissen Produk-
te oder Rohstoffe, deren Gefahrdungspotential (z. B. rohe Eier) grofB3 ist, ganz vermieden
werden. Das Personal ist mit den hygienischen Bedingungen vertraut zu machen und hin-
sichtlich mdglicher Gefahren, beispielsweise Konditoreiwaren wie Sahne- und Cremepro-

dukte, zu unterrichten.

5.2.2.1 Verkaufsraum/Snack-Kiiche

Das Angreifen der Verkaufsware mit den Handen oder diverse Kontaminationsméglichkei-
ten der zubereiteten Snacks durch Staub, Fluginsekten etc. in der Vorbereitungskiiche
muissen vermieden werden.

Die Verwendung von Reinigungsmitteln z. B. zum Blechewaschen und die Zubereitung
von Snacks miuissen zeitlich getrennt stattfinden. Die Verkauferinnen sollen jederzeit die
Mdglichkeit haben, sich die Hande zu reinigen bzw. desinfizieren. Deshalb wurde auch
hier zusatzlich ein Desinfektionsmittelspender angebracht.

Der Betrieb aber muB nicht nur fehlerhafte Waren bei der Anlieferung achten; es muB
auch vermieden werden, daB durch Kunden Kontaminationen in den Betrieb gelangen.
Deshalb dirfen z.B. keine Leinentaschen Uber die Theke angenommen werden, um sie
mit Backwaren zu flillen. Desweiteren diirfen keine Produkte, die zur Weiterverwendung
benutzt werden (z. B. offene Schlagsahne flir Cappucino-Zubereitung) in dem Kiihlschrank
aufbewahrt werden, aus dem Kunden gekiihlte Getranke selbst entnehmen kénnen. Au-
Berdem muB das Betreten der Betriebsraume durch Nicht-Mitarbeiter vermieden werden.

Die Raumlichkeiten wurden entsprechend beschildert.
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5.2.2.2 Warenannahme

Die Wareneingangskontrolle mithilfe Temperaturmessung, Stempel und Unterschrift auf
dem Lieferschein, die richtige Einlagerung in Kiihlhaus und Froster ohne Umverpackung,
das Prinzip ,first in - first out" missen eingehalten und die Aufbewahrung von privaten
Lebensmitteln im Kiihlhaus oder in den Kihlschranken vermieden werden (FEHLHABER
UND JANETSCHKE 1992a; PICHHARDT 1997; BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE
E.V.).

Die geplante langfristige UmbaumaBnahme des An- und Auslieferungsbereiches soll durch
die Schleusensituation zu einem geordneten Betriebsablauf und durch die Bereitstellung
von Schutzkleidung, Desinfektionsmittel und schlieBlich durch die Uberdachung der Anlie-
ferungsrampe im Hof wesentlich zur Verbesserung der hygienischen Bedingungen beitra-
gen.

Die daflir geplanten Kosten von 82.450 E stehen aber derzeit noch nicht zur Verfligung.
Nach einer personlichen Mitteilung von STOLLE (2003) kann Geldmangel aber auf Dauer
kein Hinderungsgrund fiir Hygiene sein. Da das Backereibudget jedes Jahr in einem
Haushalt festgelegt wird, bleibt die nachste Zeit abzuwarten. Fiir das Jahr 2003 ist das

Auswechseln der Fenster und das Anbringen von Fliegenschutzgittern genehmigt.

5.2.2.3 Konditorei

In diesem Bereich wurde eine wesentliche Ordnung und Ubersicht durch die Einfiihrung
der einheitlichen und beschrifteten Kunststoffbehdlter geschaffen. AuBerdem sind alle
Arbeitsutensilien mit Holzgriff gegen Kunststoffprodukte ausgetauscht worden. Die Kihl-
schranke sind beschriftet. Die Trennung von offener Ware (z. B. Kirschen aus der Dose)
zu ungewaschener Ware (z. B. frische Erdbeeren) muB vermieden werden. Des Weiteren
soll offene Ware nur mit gereinigten Handen oder Gummihandschuhen angefal3t werden
(SINELL 1985).

Durch das Anbringen der Desinfektionsmittelspender kdnnen sich die Mitarbeiter beim
Wechsel der Arbeitsbereiche zwischen Backerei und Konditorei zusatzlich zum Handewa-
schen die Hande desinfizieren.

Die Spritzbeutel sollten in absehbarer Zeit gegen Einwegspritzbeutel getauscht werden.
Die Ergebnisse der Abklatschuntersuchungen ergaben, daB bereits auf relativ neuen
Spritzbeuteln (< 3 Monate) unerwiinschte Mikroorganismen wie der Schwarzepilz Aureo-
basium pullulans wachsen, der Zucker und EiweiB abbaut und allergisches Asthma hervor-
rufen kann (REISS 1997).
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5.2.2.4 Holzarbeitsflachen

Die Holzarbeitsflache im Konditorbereich sollte bald ausgewechselt werden, da sie in die-
sem Bereich arbeitstechnisch nicht notwendig ist und das Wachstum unerwiinschter Mik-
roorganismen unnétig fordert (WILDBRETT 1996; STIEBING 2002). Vor allem im Bereich
Feine Backwaren ist groBte Hygiene gefordert, da hier nicht ganz durchgebackene Le-
bensmitteln hergestellt und empfindliche Produkte wie z.B. Sahne und Eier, auch Eipro-
dukte, verarbeitet werden (KAMPELMACHER ET AL. 1971).

5.2.2.5 Anfertigung von Prototypen

Durch die Entwicklung von maBgefertigtem Zubehotr wie z. B. die Edelstahlklappdeckel fiir
die Mehlbehalter und der Transportwagen fir gekihltes Trinkwasser, das flir die Teigher-
stellung benétigt wird, konnte die Hygiene im Produktionsablauf erleichtert und verbessert
werden. Die 0.g. Prototypen wurden inzwischen vom BackergroBhandel ibernommen und
in die Produktion aufgenommen.

Interessant ist die Entwicklung und Anfertigung von Prototypen nur, wenn auch der Ab-
satzmarkt dafiir da ist. Solange vom BackergroBhandel die Artikel aus Holz und noch dazu
glnstiger als Alternativen angeboten werden, wird man nicht auf teurere Alternativen
zurlickgreifen.

Nach einer personlichen Mitteilung von STOLLE (2003) ist die Entwicklung von Prototypen
Ublich flr die Designlenkung, was Element 44 der DIN EN ISO-9001 (94) umfaBt. Darin ist

global das Qualitatsdenken niedergegeschrieben.

5.2.3 REINIGUNG UND DESINFEKTION

Die hygienische Uberwachung der Lebensmittelverarbeitung und —zubereitung und ausrei-
chende Reinigung und Desinfektion in allen Bereichen der Lebensmittelherstellung ist von
groBer Bedeutung. Ansonsten sind schwerwiegende Folgen wie z. B. wirtschaftliche Ver-
luste, unzufriedene Kunden und Imageverluste vorprogrammiert. Zum einen mussen die-
se Umstande unbedingt vermieden werden, zum anderen erwartet der Verbraucher mit
Recht gesunde und sichere Lebensmittel (MARRIOTT 1992).

5.2.3.1 Reinigungsmittel

Zu Beginn der Untersuchungen wurden Reinigungsmittel verwendet, von denen nicht be-

kannt war, welchen Wirkstoff sie beinhalteten, wie sie anzuwenden und ob sie DVG-
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gelistet sind. Daran kann man erkennen, daB der Betrieb tberhaupt nicht in Hygienefra-
gen beraten war. Es mangelte also schon bei der Basishygiene.

Daraufhin wurde Kontakt aufgenommen zu dem Anwendungstechniker eines Reinigungs-
mittelherstellers, der fiir die Backerei spezifische und DVG-gelistete Reinigungsmittel be-
reitstellte (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE 1998; SINELL 1985). Positiv zu
bewerten waren die Ergebnisse der Abklatschuntersuchungen aus Phase 5, die zeigen,
wie sich die Keimzahlen der Mikroorganismen durch den Wechsel des Reinigungsmittels
deutlich reduziert haben (FEHLHABER UND JANETSCHKE 1992b; MARRIOTT 1992).

Nach einer personlichen Mitteilung von STOLLE (2003) ist nach den wissenschaftlichen
Erkenntnissen des Desinfektionsmittelausschusses der DVG die Wirkung eines Desinfekti-
onsmittelreinigers nicht so effektiv, weil man bei diesen Kombinationspraparaten Kom-
promisse hinsichtlich Einwirkzeit, Temperatur, Konzentration usw. eingehen muB. Empfeh-
lenswerter ist die getrennte Anwendung von Reinigungs- und Desinfektionsmitteln.

Durch den guten Kontakt zu dem Reinigungsmittelhersteller ist es aber moglich, das Sor-
timent umzustellen, wenn die zukinftigen Abklatschuntersuchungen nicht mehr im an-
nehmbaren Bereich liegen. Es ist also von Vorteil, in diesem Bereich einen guten Berater

an der Seite zu haben.

5.2.3.2 Reinigungspersonal

Das Reinigungspersonal muB verstarkt in die HygienemaBnahmen integriert werden. Dazu
ist eine Schulung notwendig (FELLNER 1997). Die Reinigung sollte nicht um den mit Ware
bestuickten Stikkenwagen stattfinden, denn so kdnnen Spritzwasser und Reinigungsmittel
auf die Ware gelangen. In absehbarer Zeit sollen die Mehlkessel mit Deckel ausgestattet
werden, damit die vorbereiteten Teige vor Kontaminationen geschiitzt sind.

Des Weiteren muB vom Hygienebauftragten konsequent darauf geachtet werden, daB die
separate Hygienekleidung (Kittel, Schuhe, Kopfbedeckung) getragen wird, die Reini-
gungsgerate regelmaBig gereinigt und desinfiziert werden und sich das Reinigungsperso-
nal vor Beginn der Tatigkeit die Hande wascht und desinfiziert (BUNDESVERBAND BE-
TRIEBSGASTRONOMIE 1998).

In einem neu zu erstellenden Reinigungsplan missen die Reinigungsbereiche definiert
werden, um die entsprechenden Tatigkeiten in einer Checkliste vom Reinigungspersonal
abzeichnen lassen zu kénnen (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE 1998; Kap.
2.3.4.5/Tab. 1).
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5.2.3.3 Desinfektionsmittelspender

Die zusatzliche Installation der Desinfektionsmittelspender wurde damit begriindet, daB
die Mitarbeiter somit die Mdglichkeit haben, sich auch zwischendurch die Hande zu desin-
fizieren, bevor man andere Gegenstande/Lebensmittel berlihrt oder in andere Arbeitsbe-
reiche wechselt (MARRIOTT 1992; N.N. 1; N.N. 6; Fehlhaber und Janetschke 1992b). Die
alkoholische Handedesinfektion ist 20 mal wirksamer als die Seifenwaschung (BUNDES-
VERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE E.V. 1998).

Als Handswaschseife wird bis jetzt ein Kombi-Produkt angewendet, das den Nachteil hat,
daB man das Mittel erst eine halbe Minute einreiben muB und dann erst abspilen kann.
AnschlieBend erfolgt das Abtrocknen mit Einwegpapier. Dies ist ein sehr zeitaufwendiger
Vorgang. Die Desinfektionsmittelspender sollen eine Alternative/Erganzung bieten, Mikro-
organismen an den Handen zu reduzieren. Denn wahrend man den Alkohol in den Han-
den verreibt, kann man schon zum nachsten Arbeitsplatz gehen und verliert keine Zeit.
Man sollte es den Mitarbeitern so einfach wie mdglich machen, hygienische MaBnahmen
zu treffen und ihnen entgegenkommen, bevor sie sich garnicht die Hande reinigen bzw.
desinfizieren. Auf diese Weise kdnnen sich auch Lieferanten/Besucher die Hande desinfi-
zieren.

Das Kombipraparat zum Handewaschen wird weiterhin verwendet.

An dieser Stelle sollte nicht unerwahnt bleiben, welchen Aufwand die Installation eines
oder mehrerer neuen/neuer Reinigungsmittel(s) seitens des Reinigungsmittelherstellers
erfordert.

Durch die notwendige ausflihrliche Beratung, die Installation der ,Hardware" (Reini-
gungsmittelmischanlage, Spender) und Bereitstellung der ,Software® (Reinigungsmittel,
Papaierhandtiicher) steckt ein erheblicher Zeit- und Kostenaufwand seitens des Reini-
gungsmittelherstellers in einer solchen Umstellung auf neue Reinigungsmittel und -
techniken. Hinzu kommen noch das Erstellen der Reinigungspldne und die Personalschu-
lungen fiir die richtige Anwendung der Mittel.

Eine Einrichtung wie die in dieser Arbeit untersuchte Backerei rentiert sich erst nach ca. 5
Jahren. Solange z. B. die Desinfektionsmittelspender nicht installiert sind, kann kein Inhalt

nachgefillt werden und somit macht die Firma keinen Umsatz.

5.2.4 SCHADLINGSBEKAMPFUNG

Das Schadlingsbekdampfungs- bzw. —vorbeugungskonzept wurde inzwischen komplett in-

stalliert. Es konnte eine optimale Aufstellung bzw. Auslegung der Kdderfallen erreicht
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werden. Die Kdderstellen sind regelmaBig zu kontrollieren und vom Schadlingsbekampfer
zu erneuern (BUNDESVERBAND BETRIEBSGASTRONOMIE 1998; Pichhardt 1998).

5.3 MIKROBIOLOGISCHE ERGEBNISSE

Die Umstellung des Reinigungsmittel zeigte eine deutliche Verringerung der Keimzahlen
allgemein (Gesamtkeimzahl, Enterobakteriazeen und v.a. Schimmelpilze). Die z.T. hohe-
ren Zahlen nach der Desinfektion lassen sich dadurch erklaren, daB man nach der Ein-
wirkzeit von 10 Minuten nicht exakt an der Stelle die Probe genommen hat, auf die das
Mittel gespriiht wurde.

Bei der Auswertung der annehmbaren und nicht annehmbaren Ergebnisse orientierte man
sich an den Vorgaben der RL 64/433/EWG (Allgemeine Hygienebedigungen flir betriebsei-
gene Kontrollen), da es fiir Backereien und Konditoreien noch keine Grenzwerte fiir Ober-

flachenkeimzahlen gibt. Dies ist Gegenstand zukinftiger wissenschaftlicher Arbeiten.

Durch die Reduktion der Schimmelpilze kann angenommen werden, daB sich auf weitere
Sicht eine Beeintrachtigung der Endprodukte durch Luftkontamination verringern wird
(MULLER ET AL. 1997; SINELL UND MEYER 1996).

Auch wenn das Ergebnis der Brotwirktische positiv erscheint, sollte objektiv betrachtet
werden, daB durch die kapilldare Saugwirkung des Holzes Keime in die Tiefe absorbiert
werden und sich dadurch der Abklatschuntersuchung entziehen. Da diese Arbeitsflachen
aber produktionstechnisch nicht zu ersetzen sind, sollten sie regelmaBig gereinigt und
abgeschliffen werden, um die Keimzahlen zu reduzieren, auch wenn es nach WILDBRETT
(1996) fast unmdglich ist, Schmutz und Bakterien in tieferen Schichten effektiv zu be-
kémpfen.

Desweiteren sollte vermieden werden, daf8 Endprodukte mit diesen Arbeitsflachen in Kon-
takt kommen, da der auf Holz haftende Fett- und EiweiBabrieb als Schutz- und Nahrstoff-
schicht von vorhandenen Mikroorganismen geniitzt wird (RODEL ET AL. 1984).

Das Ergebnis der Leinentlicher zeigte, daB sie annahernd keimfrei sind, wenn sie direkt
aus Wascherei kommen. Sie sollten jeden Tag gewechselt werden, um die Vermehrung
unerwiinschter Mikroorganismen so gering wie méglich zu halten.

Auffallend bei den mikrobiologischen Abklatschuntersuchungen ist die hohe Keimzahl an
den Handen des Backers, obwohl der Untersuchung ein vorschriftsmaBiges Handewa-
schen (Kombipraparat 30 Sekunden einwirken lassen, dann abspilen und abtrocknen)
vorausging. Zu erkldren ist das Ergebnis damit, daB zum Abtrocknen der Haénde die End-
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lospapierrolle verwendet wurde, die - wie bereits beschrieben - auf einer Eisenkonsole
unabgedeckt in 2 m Héhe hangend jeglichen Luftkontaminationen ausgesetzt ist (MULLER
ET AL. 1997; SINELL UND MEYER 1996). Auf diese Weise erfolgte eine Rekontamination
der Hande.

Die Hande der Verkauferin wurden ohne Handereinigung untersucht, also in einem Zu-
stand, in dem die Kundschaft bedient wird. Diese Keimzahlen sind zwar im annehmbaren
Bereich, allerdings sollte erwahnt werden, daB diese Mikroorganismen auf die Ware durch
das Anfassen mit der Hand Ubertragen werden und bei Zimmertemperatur, bei denen
Backwaren in der Regel aufbewahrt werden, glinstige Bedingungen finden, um sich zu
vermehren und somit zum beschleunigten Verderb der Produkte beitragen (MULLER ET
AL. 1997; SINELL UND MEYER 1996).

Die Gewichtung der verschiedenen Mikroorganismen liegt bei Backereien und Konditoreien
anders als in fleischverarbeitenden Betrieben. Wie bereits in den Kap. 2.9.7 und 2.9.8
beschrieben wurde, missen im Bereich (Feine) Backwaren mehr die Schimmelpilze be-

rticksichtigt werden als die Enterobakteriazeen.

5.4 HACCP-HANDBUCH

Die Checklisten werden bereits seit September verwendet und sind seitdem mehrmals
gedndert worden. Daran ist ersichtlich, daB zum einen damit gearbeitet wurde und wird.
Das HACCP-System wird also bereits gelebt.

Durch die umfangreiche Bestandsaufnahme in der Backerei und die regelmaBigen Be-
triebskontrollen konnten die einzelnen Bestandteile flir das HACCP-Handbuch, das im An-
hang komplett abgedruckt ist, betriebsspezifisch erarbeitet werden.

Aus dem bereits Beschriebenen ergaben sich die allgemeinen Vorbemerkungen und
Grundvoraussetzungen, die flir das Gelingen eines HACCP-Konzeptes notwendig sind
(FELLNER 1997; PICHHARDT 1997).

Aufgrund der genauen Untersuchung der einzelnen ProzeBabschritte fiir die Bereiche Wa-
reneingangskontrolle, Backerei, Konditorei, Lager, Verkauf und Snackkiiche ergab sich die
jeweilige HACCP-Analyse und die Entwicklung der dazugehérenden Checklisten (PICH-
HARDT 1997).

Sinn dieses Handbuches soll es aber nicht sein, es ins Regal zu stellen und zu unterstel-
len, man hatte ein funktionierendes HACCP-System. Viel wichtiger ist es, dieses Handbuch
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als Grundlage fiir den taglichen Ablauf zu verwenden, es als Wegweiser zu nutzen und bei
Bedarf zu aktualisieren (FELLNER 1997).

5.5 ZUSAMMENFASSUNG

Obwohl sich zu Beginn der Einfiihrung des HACCP-Konzeptes die Begeisterung und die
Motivation der Backereimitarbeiter in Grenzen hielt, kann man sagen, daB das Qualitatssi-
cherungssystem inzwischen akzeptiert und gelebt wird. Dies zeigt sich u.a. darin, daB die
Checklisten regelmaBig verwendet werden und v.a. daB seit Aufstellung des MaBnahmen-
kataloges innerhalb von 10 Monaten ca. 75% der Anderungen vollzogen wurden. Dies
kann man als sehr gutes Ergebnis betrachten und es zeigt, daB es sich bei diesem HACCP-
Konzept keineswegs um eine Stiliibung handelt, indem versucht wird, mit mdglichst wenig
Engagement und Aufwand die nach der LMHV geforderten Eigenkontrollen zu erfillen. Bei
den Mitarbeitern ist die anfangliche Skepsis gewichen und sie bemiihen sich, die Forde-
rungen der LMHV sogar noch zu erweitern.

Vom Management wird alles Mdgliche - soweit es das finanzielle Budget zulaBt - versucht,
dieses Qualitatssicherungssystem weiterhin zu férdern und zu unterstiitzen, z. B. durch
die geplanten UmbaumaBnahmen und Aufstellung des HACCP-Teams.

Bestatigt wurden die Mitarbeiter auch durch eine Feststellung von drei Backermeistern aus
einem anderen Bezirk, die die in dieser wissenschaftlichen Arbeit untersuchte Backerei
besuchten, um sich die Semmelmaschine anzuschauen, indem diese meinten, sie hatten

noch nie eine so saubere Backerei gesehen.

5.6 AUSBLICK

Praventive Kontrollsysteme zur Qualitatssicherung in der Lebensmittelindustrie sollen ge-
wahrleisten, daB keine gesundheitlichen Risiken entstehen kénnen und alle Anspriiche an
die Produkte hinsichtlich Nahrungs- und GenuBwert erflillt werden.

Zur Etablierung eines QM-Systems muB jedes Unternehmen ein eigenes Konzept entwi-
ckeln, da nur dieses auf samtliche betriebliche Gegebenheiten, die organisatorische Struk-
tur und die Produkte abgestimmt werden kann (LACHHAMMER ET AL., 1998).

Eine wichtige Voraussetzung fiir eine gesunde Erndhrung ist die Hygiene beim Umgang
mit Lebensmitteln bei der Herstellung, beim Behandeln, bei der Verarbeitung und beim
Inverkehrbringen (EISGRUBER UND STOLLE 1995). Qualitatssicherung, Qualitdtsmana-

gement und —controlling sowie Zertifizierung sind Definitionen flir Bedingungen bei Ver-
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fahrensablaufen. Sie haben sich bis jetzt in gréBeren handwerklichen und industriellen
Lebenmittelproduktionen bereits durchgesetzt. Haufig wird das QM-System zuerst theore-
tisch durchdacht und in der Praxis abgelehnt (LACHHAMMER ET AL. 1998). Dies zeigte
sich auch durch viele Gegenargumente wahrend der Mitarbeiterschulung, wobei die meis-
ten Mitarbeiter die vermehrte Arbeit und somit Uberstunden fiirchteten.

Hat sich die Implementierung des System jedoch durchgesetzt, wird klar, daB es ein prak-
tisches System ist, das eine transparente, sichere und sehr effektive Gestaltung des Be-
triebsablaufes ermdglicht und dazu beitragen kann, die Fehler oder Fehlproduktionen in
Arbeitsschritten, Verfahrensweisen und Verantwortlichkeiten etc. méglichst gering zu hal-
ten (LACHHAMMER ET AL. 1998).

Die Einflihrung eines QM-Systems muB bis zur kompletten Umsetzung Bestandteil samtli-
cher Geschaftsabldufe sein. Dazu ist eine Verhaltensanderung aller Mitarbeiter und Fiih-
rungskrafte erforderlich. Dies kann in groBen (internationalen) Unternehmen bis zu 10
Jahren dauern, in kleineren und mittelstandischen Betrieben wesentlich weniger aufgrund
einfacherer Geschaftsabldufe und Kommunikation. ,Der einmal bekanntgegebene Ent-
scheid der Geschaftsleitung zur Qualitatsverpflichtung muB konsequent lber alle Ebenen
vorgelebt werden, damit er nicht zum bloBen Lippenbekenntnis verkiimmert" (HEIST UND
FROMM 1991).

~WISSEN, MESSEN und MACHEN" stehen im Vordergrund eines HACCP-Konzeptes (EIS-
GRUBER UND STOLLE 1994). Die oberste Ebene hat nicht nur die Qualitdtsziele und —
strategien festzulegen, sondern auch die Verantwortung zum Handeln und zur Bewertung
des QM-Systems (PICHHARDT 1997).

Das Ziel fiir jedes Unternehmen sollte sein Wohlbefinden auf ékologischer, ékonomischer
und sozialer Ebene sein. Das kann nur durch einen hohen Qualitatsstandard erreicht wer-
den, indem das Unternehmen nicht nur dem Kunden, sondern auch den Mitarbeitern ei-
nen besseren Betrieb bietet, den bessere Produkte und Dienstleistungen als auch besserer
Service kennzeichnen (PICHHARDT 1997).

Allerdings sollte auch immer der finanzielle Aufwand fiir ein HACCP-System berlicksichtigt

werden, der im richtigen Verhaltnis zu den Ertragseinnahmen stehen muB.
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1)

2)

Die Einflihrung eines Qualitatssicherungssystems tragt wesentlich zur Verbesserung
und Hygiene in der Backerei (Produktion, Verkauf, An- und Auslieferung) bei. Es wur-
de ein auf die BetriebsgroBe und —art abgestimmtes und nachpriifbares HACCP-
Konzept einschlieBlich Handbuch entwickelt.

Die Dokumentation ist laut LMHV nicht vorgeschrieben. Trotzdem sollte sie im Hin-
blick auf Produkthaftung zur Eigenkontrolle und Beweisfiihrung gegentiber der amtli-
chen Kontrolle durchgefiihrt werden. Das fehlende Verstandnis einiger Mitarbeiter da-
fur ist auf die mangelnde Kenntnis betreffs Produkthaftungsgesetz und Beweislast-
umkehr (Exculpation) zuriickzuftihren. Auf diese Wichtigkeit sollte die Backereileitung
und das Management immer wieder hinweisen und hinwirken (Mitarbeiterschulung).

Im vorliegenden Fall wird sich die Einfiihrung und Weiterfiihrung des HACCP-Systems
nur etablieren, wenn von allen Mitarbeitern nicht nur das Verstandnis flir die Imple-
mentierung aufgebracht wird, sondern auch der Sinn daflir verstanden wird und
letztendlich die Umsetzung durch die dadurch entstandene Motivation erleichtert
wird. Eine optimale technische Betriebsausstattung erreicht nicht das notwendige Ni-

veau eines sicheren Prozesses, wenn die Motivation der Mitarbeiter fehlt.

3) Fir das Funktionieren eines HACCP-Konzept muB ein Qualitdtsmanagementbeauftrag-

4)

ter (QMB) standig vor Ort sein. Dieser QMB muB alle Mitarbeiter personlich kennen
und sich Uber ihre Interessensentwicklungen im Arbeitsleben informieren. Ihre Star-
ken und Schwachen sind zu analysieren. Die Moglichkeit zur Weiterbildung mufB vor-
handen sein sowie die Verantwortungstibernahme und die sofortige Anerkennung gu-
ter Leistungen. Durch eine klare Verteilung der Kompetenzen im Betrieb, die entspre-
chend zu dokumentieren ist, kdnnen leichter SteuerungsmaBnahmen ergriffen wer-
den. Koordination und Kommunikation unter den einzelnen Mitarbeitern missen aus-

reichend sein, damit erforderliche KorrekturmaBnahmen sofort erfolgen.

Die Feinen Backwaren und die Rekontamination der Endprodukte sind ein wichtiger
Aspekt bei der Betriebs- und Prozesshygiene.
Besonders wichtig ist dies bei der Herstellung von nicht durchgebackenen Backwaren,

aber auch in der Backerei, da durch sogenannte Kreuzkontaminationen (Keimver-
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schleppung) liber Handtiicher, Tirklinken etc. eine Keimiibertragung in die reinen Be-
reiche (v.a. kalte Konditorei) erfolgen kann.

5) Es ist nicht mdglich, ein Reinigungsmittel fiir alle Bereiche zu verwenden! Die richtige

Beratung und die Verwendung von DVG-gelisteten Produkten ist unabdingbar.

6) Als Erganzung und kontinuierliche Motivationsunterstiitzung fiir die Umsetzung und
Einhaltung des HACCP-Systems sind Kontrollen seitens der Lebensmittel iberwachen-
de Behdrde ein zusatzliches Element der Prozesssicherung.

Im Zusammenspiel beider Faktoren, Eigenkontrollsystem und Uberwachung, findet

sich ein optimaler Weg zur Erreichung eines hohen und umfassenden Verbraucher-

schutzes.
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In der vorliegenden Arbeit wurde ein Qualitatssicherungssystem in einer mittelsténdischen
Backerei implementiert. Nach einer geplanten, griindlichen und mehrtagigen Be-
standsaufnahme wurde ein HACCP-System fiir den Betrieb erarbeitet, das einen umfang-
reichen MaBnahmenkatalog mit kurz-, mittel- und langfristigen Anderungen enthielt. Da-

mit wurde der Betrieb hinsichtlich der Hygiene und den Vorschriften der LMHV optimiert.

Bei der Aufstellung des MaBnahmenkatalogs wurde festgestellt, daB bereits bei der Basis-
hygiene begonnen werden muBte. Allgemein waren die Anforderungen, wie sie die LMHV
stellt, bei weitem nicht erfiillt. Es zeigte sich, daB bei der Umsetzung der Eigenkontrollen,
Mitarbeiterschulung und Dokumentation erheblicher Handlungsbedarf bestand. Offenbar
wurde dieser Sachstand bis jetzt von der Lebensmittel kontrollierenden Behoérde aufgrund
einer ungentigenden Prifungssequenz nicht moniert. Ihre Aufgabe ware es, die Backerei
darauf hinzuweisen, daB die Erflillung der Auflagen nach der LMHV der eigenen Absiche-
rung dient und fiir das Produkthaftungsgesetz wichtig ist. Dieses war den Mitarbeitern der
Backerei nicht bekannt.

Die Notwendigkeit zur Einflihrung des Systems war dem zentralen Management der Fir-
mengruppe, zu der die Backerei gehort, bewuBt. Sie waren die Initiatoren flr die Imple-
mentierung, leider fehlte dem Backereipersonal - bis auf wenige Ausnahmen - das Ver-
standnis flir diese mit Neuerungen und zusatzlicher Arbeit verbundene Aufgabe.

Eine von der Geschaftsleitung aufgesetzte MaBBnahme fiir die Ingangsetzung eines Quali-
tatssicherungssystems vermittelt dem vor Ort tatigen Backereipersonal nicht das notwen-
dige Verstandnis fir die Neuerungen. Daher wird in der Regel ein solches System von den
Betroffenen nur als zusatzliche Arbeit und nicht als Fortschritt bei der Prozesssicherung
angesehen. Inzwischen wird das Qualitatssicherungssystem aber akzeptiert und gelebt.
Die anfangliche Skepsis der Mitarbeiter ist gewichen und man bemiiht sich, die Forderun-
gen der LMHV sogar noch zu erweitern.

Es zeigte sich, daB bei der Ein- und Weiterflihrung eines Qualitdtssicherungssystems ge-
wissenhafte Flihrungskrafte mit Weisungsbefugnis und ,Riickgrat" notwendig sind, um die
hohen Anforderungen, die ein Qualitatssicherungssystem stellt, zu erfiillen.

Aber nicht nur vom Personal wird Verstandnis fir die Einfihrung des HACCP-Systems er-
wartet, sondern auch von der Kundschaft. Man sollte das Qualitatssicherungssystem ef-
fektiv vermarkten und somit der Kundschaft demonstrieren, wie man sich qualitativ von

der Konkurrenz abhebt und die Sicherung des Verbaucherschutzes optimiert.
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8. SUMMAR

IMPLEMENTATION OF A QUALITY ASSURANCE SYSTEM
FOR HYGIENE CONTROL DURING THE PROCESSING
OF ANIMAL PRODUCTS AND CROPS

IN A MIDDLECLASS BAKERY

This study describes the process of implementing a quality assurance system in a midd-
leclass bakery and discusses its impact. After a thoroughly planned assessment of the
situation an HACCP-System was developed, which included a substantial catalogue of
measures with short, medium and long term procedures. The purpose is to align the bak-
ery’s procedures with the hygiene regulations of the LMHV.

During the assemblage of the catalogue of measures, it was noted that even basic hy-
giene needs improvement since most LMHV Regulations were not complied with. There
was a need for action at the enforcement of internal controls, the training of staff and
documentation. It seems that the inadequate situation had so far not been detected by
the relevant authorities due to too long periods between inspections. It would be the re-
sponsibility of the authority to explain to the personnel of the bakery that compliance with
the LMHV Regulations is important for both their own protection and product liability.

The management of the group, to which the bakery belongs, was aware of the need for a
quality assurance system. In fact, they were the ones who initiated the implementation
but unfortunately there was a lack of understanding of the changes among the staff, es-
pecially since these changes were accompanied by extra work. A scheme to kick off the
QA system, which was initiated by the management, failed to emphasize the importance
of the measures to be taken. Hence, the bakery staff did not fully understand the reasons
behind the changes. As a consequence the workforce did not perceive the measures as a

progress but as a burden and additional work.
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SUMMARY

It was found that the implementation and further development of a QA System require
managers with both authority and sufficient stamina to meet the high demands of such a
task.

But a successful implementation of an HACCP-System not only requires the full apprecia-
tion of the employees but also of the customers of a business. Therefore, it is important
to market a QA System in order to demonstrate the customers that ones products are
superior to the products of competitors and that for this business consumer protection is

important.
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HACCP-HANDBUCH, SEITE 1 - 31
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INHALTSVERZEICHNIS (ANDERUNGSUBERSICHT)
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HACCP-Deckblatt und Handbuch-Nr. 1 01.01.03
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Organigramm 1 01.01.03
1.0 |Allgemeine Vorbemerkungen/ Grundvoraussetzungen 1 01.01.03
1.1  |Personalhygiene, einschl. Gesundheitsiiberwachung der Mitarbeiter 1 01.01.03
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ANHANG: HACCP-HANDBUCH

HANDBUCHVERTEILUNGLISTE
1. Geschaftsflihrer der Gesellschaft mbH
2. Leiter der Ausbildungsbetriebe

3. Betriebsleiter Backerei

HANDBUCH-NR.: 1

(Anderungsiibersicht siehe Kapitel Inhaltsverzeichnis)

Bei diesem HACCP-Handbuch handelt es sich um folgendes Dokument*:

O HACCP- Handbuch nur zur Information, unterliegt nicht dem Anderungsdienst der
Backerei

HACCP- Handbuch unterliegt dem Anderungsdienst der Bickerei

Das HACCP- Handbuch bleibt Eigentum der Backerei und darf weder ganz, noch in Teilen,

kopiert oder an Dritte weitergegeben werden.

Zutreffendes ankreuzen

ALLGEMEINES ZUM HACCP-HANDBUCH

PFLEGE, LENKUNG, ANDERUNGSDIENST DER HACCP-DOKUMENTATION

Die Freigabe der einzelnen Bestandteile des HACCP-Handbuchs erfolgt durch den Leiter
der Backerei gemaB der in Kapitel 0 (Anderungsstand) dargestellten Tabelle.

Das HACCP-Handbuch darf nur vom Leiter der Backerei ausgegeben werden. Er fihrt eine
Liste mit allen ausgegebenen Exemplaren und den Empfangern.

Der Leiter der Backerei sorgt dafiir, daB das HACCP-Handbuch nur an den dafiir bestimm-

ten Kreis gelangt.
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PFLICHTEN DES HACCP-HANDBUCH-BESITZERS

e Der HACCP-Handbuch-Empfanger muB den Empfang des HACCP-Handbuchs unverziig-
lich schriftlich bestatigen.

e Der HACCP-Handbuch Besitzer kann die Durchfiihrung der Pflege an einen Mitarbeiter
delegieren, nicht jedoch die Verantwortung (Dokumentenlenkungsverantwortlichkeit).

e Der HACCP-Handbuch-Besitzer ist verpflichtet, die Aktualisierung der Inhalte durchzu-
fihren bzw. die Durchflihrung zu Gberwachen.

e Jeder Mitarbeiter des Geltungsbereichs muB sich mit der Konzeption, der Struktur und
dem Inhalt des HACCP-Handbuchs vertraut machen.

e Jeder Mitarbeiter ist berechtigt und verpflichtet, notwendige Korrekturen sowie Verbes-

serungs-/Erganzungsvorschldge an den Leiter der Backerei weiterzuleiten.

VERTRAULICHKEIT

Das HACCP-Handbuch sowie andere Unterlagen enthalten wichtiges Know-How Uber die
Strukturen und Abldufe in der Backerei. Deshalb diirfen sie von den Mitarbeitern sowie
von anderen Besitzern des HACCP-Handbuchs ohne vorherige Zustimmung des Leiters der
Backerei nicht an externe Stellen herausgegeben werden. Mit der Unterschrift bei Entge-
gennahme des HACCP-Handbuchs versichert der Empfanger die (ibergebenen Inhalte
(Gesamt- oder Teile) streng vertraulich zu behandeln. Anfragen werden an den Leiter der

Backerei, der iber die Herausgabe entscheidet, weitergegeben.

HACCP-KONZEPT

A) ALLGEMEINES

HACCP: Hazard Analysis Critical Control Point

Risikoanalyse anhand kritischer Steuerungspunkte mit dem Ziel, gesundheitsgefahr-
dende Fehler bei der Produktion, Verpackung, Lagerung und Transport von Lebens-
mitteln zu verhindern.

Zweck dieses HACCP-Konzeptes ist es, Produkte gemaB den jeweiligen Kundenanfor-
derungen, Produktspezifikationen und gemaB den gesetzlichen Bestimmungen zu er-
zeugen. Es soll das Vertrauen zu den hergestellten Produkten gestarkt werden.

Das HACCP-Konzept gilt flir den gesamten Produktionsbereich, einschlieBlich Waren-
ein- und —ausgang. Hauptaugenmerk wird auf die umsatzstarksten Produkte (Sauer-

teig, Hefeteig, Blatterteig, Konditoreiwaren) und deren stetigen Erganzungen gelegt.
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Es werden nicht nur die gesundheitsgefahrdenden Steuerungspunkte (CCP’s), son-

dern auch die produktqualitadtsrelevanten Steuerungspunkte (CP’s) betrachtet.

B) PROZESSABLAUF

e Orientierung am Ablaufschema zur Implementierung eines HACCP-Systems nach
den Vorgaben der Codex Alimentarius Kommission.

e Erstellung eines Ablaufplanes (FlieBschema, etc.) flir die Konditorei und die Backe-
reiproduktion.

e Kurzbeschreibung der einzelnen Prozessschritte und Festlegung der Verantwort-
lichkeiten.

e Durchfiihrung der HACCP-Analyse mit Festlegung der CP’s und CCP’s anhand des
CCP-Entscheidungsbaumes und Beachtung der praktischen Umsetzungsmaéglichkei-

ten.

C) VERANTWORTUNG/ ZUSTANDIGKEITEN

e Betriebsleiter

D) QUERVERWEIS/ DOKUMENTE
e Handbuch und Ablagechecklisten

Organigramm
Aufbau der Backerei

Backermeister 1

01.01.2003
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ANHANG: HACCP-HANDBUCH
1 ALLGEMEINE VORBEMERKUNGEN/
GRUNDVORAUSSETZUNGEN

1.1 PERSONALHYGIENE

e Jahrliche Untersuchung aller Mitarbeiter, die Speisen zubereiten und verteilen sowie
mit Lebensmitteln umgehen, auf Enteritis-infektiosa-Erreger.

e Korper und Kleidung sauberhalten !

Warum? Dadurch wird eine negative Beeinflussung der Speisen vermieden, zum Bei-
spiel durch Ubertragung von Schmutz und Mikroorganismen. Verschmutzte Kleidung ist
zudem ekelerregend und unhygienisch.

e Taglich frische Kleidung, Vorstecker und Geschirrtiicher verwenden !

Warum? Intensives Waschen toétet Mikroorganismen ab, vor allem bei h6heren Tempe-
raturen und vermindert so die Gefahr der Keimubertragung.

e vor Arbeitsbeginn Schmuck und Armbanduhr ablegen !

Warum? Anderenfalls ist eine griindliche Reinigung der Hande und Unterarme bis zu
den Ellenbogengelenken nicht mdglich.

e Im gesamten Backereibereich nicht rauchen !

Warum? Beim Rauchen kdnnen Asche und sogar Zigarettenkippen in Lebensmittel ge-
langen. Dies ist ekelerregend und unhygienisch.

e vor Arbeitsbeginn und nach jedem Toilettenbesuch Hande waschen und desinfizieren !
Warum? Haufig missen Lebensmittel zur Bearbeitung angefaBt werden. Daher sind die
Hande unbedingt sauber zu halten.

e Erkrankungen wie eitrige Entziindungen, Durchfall und Erbrechen der Betriebsleitung
melden!

Warum? Keime kdnnen von erkrankten Mitarbeitern auf Lebensmittel und dadurch
auch auf die Kunden Ubertragen werden.

e Wunden mit wasserdichtem Pflaster oder durch Verband und Fingerling abdecken!
Warum? Wunden kénnen mit Mikroorganismen infiziert sein, die zu den Lebensmittel-
vergiftern zahlen. Gegebenenfalls ist ein kurzfristiger Wechsel des Arbeitsplatzes vor-
zunehmen.

¢ Nicht auf Lebensmittel husten oder niesen !

Warum? Im Nasen- und Rachenbereich befinden sich auch bei gesunden Menschen
Keime, die zu Lebensmittelvergiftungen flihren kdnnen. Durch die beim Niesen entste-
henden Trépfchen kénnen diese Keime auf Lebensmittel gelangen.

e Bei der Arbeit immer eine Kopfbedeckung tragen !

Warum? Dadurch kann verhindert werden, daB Haare in Lebensmittel gelangen. Dies
ist ekelerregend und unhygienisch.
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1.2 BETRIEBSHYGIENE

e Backerei und Verkaufsladen sauberhalten !

Warum? Dadurch werden Lebensmittelvergiftungen schon im Ansatz vermieden. Dieser
Grundsatz steht Uber allen Arbeiten im Betrieb.

e Arbeitsplatz zwischendurch immer wieder reinigen !

Warum? Lebensmittelreste und Verunreinigungen trocken an. Sie bilden Keimherde,
die mit dem bloBem Auge nicht leicht zu erkennen sind. Deshalb nach jedem Arbeits-
gang den Arbeitsplatz griindlich saubern.

e Im gesamten Backereibereich Ordnung halten !

Warum? Aufgerdumte Betriebe kdnnen leichter gesaubert und in hygienisch einwand-
freiem Zustand gehalten werden.

e Reinigungs- und Desinfektionsmittel an den dafiir vorgesehenen Platzen aufbewahren !
Warum? Reinigungs- bzw. Desinfektionsmittel oder Insektizide kénnen mit Lebensmit-
tel verwechselt werden und zu Vergiftungen und Veratzungen fihren.

e Kiihlrdume nicht Uberflllen!

Warum? Eine Uberlastung fiihrt zu geringerer Kiihlleistung und kann eine Keimvermeh-
rung ermdglichen. Uniibersichtlichkeit kann eine Uberlagerung bzw. eine erschwerte
Kontrolle der Produkte bewirken.

¢ Nicht an Temperatur und Dauer der Reinigungsintervalle von Spilmaschinen manipu-
lieren!

Warum? Anderenfalls kdnnen Speisereste am Reinigungsgut haften bleiben und Mikro-
organismen Uberleben, das ist ekelerregend! Die vom Hersteller angegebenen Reini-
gungsbedingungen miissen eingehalten werden.

¢ Abfall unmittelbar nach Beenden der Tatigkeit aus der Kiiche entfernen.

¢ Untersuchung von sensiblen Lebensmitteln im Rahmen der Wareneingangskontrolle.

e Alle 3 Monate Durchflihrung eines Audits bezliglich der Umsetzung der Abldufe anhand
von Checklisten.

e Auf allen zubereiteten Waren, die eingelagert oder zwischengelagert werden, pro
Charge Zubereitungsdatum und Uhrzeit vermerken.

1.3 LEBENSMITTELHYGIENE

e Lebensmittel miissen so hergestellt, behandelt und in Verkehr gebracht werden, daB
sie bei Beachtung der erforderlichen Sorgfalt nicht einer gesundheitlich nachteiligen
oder ekelerregenden Beeinflussung - wie durch Mikroorganismen, Verunreinigungen,
Witterungseinfliisse, Gerliche, Temperaturen, Gase, Dampfe, Rauch, Aerosole, tieri-
schen Ausscheidungen sowie durch Abfdlle, Abwasser, Reinigungs-, Desinfektions-,
Pflanzenschutz- und Schadlingsbekdampfungsmittel oder ungeeignete Behandlungs- und
Zubereitungsverfahren - ausgesetzt sind.

e GenuBuntaugliche Waren sind sofort zu entfernen bzw. in dicht schlieBenden Behalt-
nissen aufzubewahren und entsprechend zu entsorgen.

e Leicht verderbliche Lebensmittel immer gekiihlt aufbewahren !
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Warum? Durch konsequente Kiihlung kann eine Keimvermehrung verzogert werden.

¢ Gekihlte Lebensmittel nicht zu lange lagern!
Warum? Die Kihlung verlangsamt lediglich bei vielen Keimen die Vermehrung. Einige
Mikroorganismen sind allerdings an niedrige Temperaturen gewdhnt und vermehren
sich ungehindert.

e Zum schnellen Abkiihlen zubereitete Lebensmittel in kleine Behalter flllen!
Warum? Dadurch wird eine schnellere Abkiihlung erméglicht.

e Rohe Lebensmittel immer von verarbeiteten trennen!
Warum? Dadurch werden unbeabsichtigte Keimlibertragungen vermieden.

e Lebensmittel zligig verarbeiten!
Warum? Werden leicht verderbliche Zutaten aus der Kiihlung genommen, muB die
Verarbeitung ziigig erfolgen. Je langer die Standzeiten sind, desto héher wird auch die
Temperatur im Lebensmittel. Damit steigt die Keimvermehrung.

e Bei der Abgabe von Speisen und Getranken bei Festlichkeiten und dgl. sind ebenfalls
die oben aufgeflihrten Bestimmungen zu beriicksichtigen.

1.4 REGELN UBER DEN EINSATZ VON SCHUTZKLEIDUNG

Zur Backerei zahlen folgende Raume, in denen

e Back- und Konditoreiwaren aufbereitet oder verteilt werden

e Back- und Konditoreiwaren vor- bzw. zubereitet oder verteilt werden (auch Snack-
Kiche)

e Geschirr und Gerate gespult werden (Spllraume)

e Nahrungsmittel gelagert werden

Die Regeln Uber den Einsatz von Schutzkleidung in der Backerei basieren auf den ein-
schlagigen, verpflichtend anzuwendenden gesetzlichen Vorschriften, insbesondere den
Vorschriften der Berufsgenossenschaften und Unfallverhlitungsvorschriften (z.B. VBG 1,
ZH 1/37), aber auch Hygienevorschriften der Lebensmittelhygiene-Verordnung (LMHV)
mit den jeweils anzuwendenden Einzelvorschriften.

Insbesondere missen die Teile der Schutzkleidung kochfest und desinfizierbar sowie in
heller Farbe (empfohlen: weiB) gehalten sein.

Folgende Teile der Schutzkleidung werden vom Dienstgeber zur Verfiigung gestellt, gerei-
nigt und sind von den Mitarbeitern zu tragen:

e Geeignetes Schuhwerk mit festen Sitz am FuB, Fersenhalt, biegsamer, rutschhemmen-
der Sohle, ausgeformten FuBbett und im VorderfuBbereich an der Oberseite geschlos-
sen

e Filr bestimmte Beschaftigte:

Bécker

- Backerhosen

- Backerjacke und Schiirze (Vorstecker)
- Halstuch
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- Kopfbedeckung (Miitze, Schiffchen)
Verkaufspersonal

- Kittelschiirze

- Kopfbedeckung

Reinigungspersonal
- Latzhosen

- Spuilerkittel

- Netz/Schiffchen

Dariiber hinaus sind ggf. folgende Teile der Schutzkleidung vom Dienstgeber zur Verfi-
gung zu stellen und von den Mitarbeitern zu tragen:
- Sicherheitsschuhe mit Zehenschutz, wenn mit FuBverletzungen zu rechnen ist (z.B.
bei Abnahme, Umgang mit und Transport von groBen Behaltern)
- Zusatzliche geeignete personliche Schutzausriistung (z.B. Gummihandschuhe,
Spritzschurz) bei Umgang mit Gefahrstoffen (z.B. Spilmittel, Reinigungsmittel)
- Kalteschutz bei Arbeiten in Kihl- oder Tiefkiihlraumen

¢ Allgemeine Regeln lber den Einsatz von Schutzkleidung

Grundlage sind samtliche Anwendung findenden gesetzlichen Vorschriften. Dies sind i.d.R.
Unfallverhitungsvorschriften, jedoch kommen auch in einigen Arbeitsbereichen Hy-
gienevorschriften dazu, die den Einsatz von Schutzkleidung fordern.

- Der Dienstgeber hat die Schutzkleidung in ausreichender Menge bereitzustellen und
fir Reinigung und Instandhaltung zu sorgen. Was ausreichend ist, hangt vom
Einsatzzweck und dem Verschmutzungsgrad der Kleidung ab.

- Die Schutzkleidung muB dem Beschaftigten individuell passen. Schutzkleidung ist
grundsatzlich flir den Gebrauch durch eine Person bestimmt.

- Die Schutzkleidung darf nicht von den Mitarbeitenden mit nach Hause genommen
werden.

- Der Arbeitgeber hat dabei die getrennte Aufbewahrung der getragenen Schutz-
kleidung und der anderen Kleidung zu ermdglichen.

1.5 K.O.-LISTE

Desweiteren hat die Analyse der Ergebnisse der Istaufnahme zur Folge, da8 unter Beach-
tung von Risikogesichtspunkten bei der Versorgung der relevanten Zielgruppen der Backe-
rei einige der urspriinglichen Produkte / Verfahrensschritte nicht mehr vertretbar sind:

e Verwendung von rohen Eiern

e Verwendung von Rohmilchkdse in der Snack-Kliche

e Saure Salatsaucen mit ph-Werten > 4,2 zubereiten

¢ Nicht ausreichend vorgekiihlte Speisen fiir Auslieferung mit T > +2 ° C
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1.6 SCHADLINGSBEKAMPFUNG

Im Abstand von 3 Monaten wird die Backerei von einer staatlich anerkannten Schadlings-

bekdampfungsfirma kontrolliert. Dies erfolgt nach einem festgesetzten Monitoringverfah-

ren:

e Deutsche Schaben

Orientalische Schaben

= Keller: Technikraum, Schulungsraum, Lager 1

= EG: Verkaufsladen, Kiiche, Anlieferung, Voratsraum, Bliro, Backstube, Spiilkiiche,
Konditorei, Blechlager, WC- H, WC-D, Aufenthaltsraum der Jugendlichen

Hausmd&use

= Keller: Technikraum, Mehllager/ Anlieferung

= EG: Anlieferung, Flur/ Hintereingang

Wanderratten

= AuBenbereich/ Anlieferung

vorratsschédliche Mottenfalter

= Keller: Lager 2, Mehllager/ Anlieferung

kriechende Vorratsschadlinge

= Keller: Lager 2, Mehllager/ Anlieferung

Lastige Fluginsekten

= EG: Anlieferung, Verkaufsladen, Backstube
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1.6.1 KODERSTELLEN
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1.7 REINIGUNG UND DESINFEKTION

Um eine ordnungsgemaBe Reinigung und Desinfektion zu gewahrleisten, wurde ein Reini-
gungsplan entwickelt, in dem die Verantwortlichkeiten festgelegt sind.

Reinigungsvorgang:

e Als Reinigungsgerate wird Hochdruckreiniger und entsprechendes Reinigungsmittel
verwendet

e Stikkenwagen werden turnusmaBig mit Reinigungsmittel gesaubert

e Stikkendfen und Garschrank werden tdglich auBen und innen gereinigt, damit kein
verbrannter Mehlstaub sich am ndachsten Tag auf die Brote niederschlagt. Die Reini-
gung erfolgt mit Lappen und Wischmopp. Der Garschrank wird mit Wasser und Hoch-
druck einmal die Woche gereinigt. Bei Birstenreinigung erfolgt Reinigungsmittelein-
satz und Nachspiilen mit Wasser.

e Transportkisten werden nach der Reinigung und Desinfektion in der Spiilkiiche nicht
auf dem Boden gestapelt, sondern auf Palletten oder Transportwagen

e Das Lager wird 1x pro Woche rausgewischt.

e Das Mehl-Silo und die Versorgungsleitungen werden 1x/Jahr gereinigt, indem es in der
Zeit des Mottenschlupfes (Mai-Juli) von einem staatlich gepriften Schadlingsbe-
kdmpfer benebelt wird. Diese Aufgabe ist in den Vertrag mit dem Schadlingsbe-
kampfer aufgenommen und wird von diesem (bernommen. Vor jeder Neubefiillung
sind die Silos mithilfe einer Taschenlampe auf Schadlinge zu Uberprifen.

e Mehl-/ Knetkessel:

Diese werden bis jetzt 1x/ Woche nur mit Wasser gereinigt. Es findet kein Ablauf des
Reingungswassers statt, sondern das Wasser muf3 per Hand wieder aus dem Kessel
entnommen werden.

e Laden:

Das Verkaufspersonal ist fir die tagliche Reingung der Vitrinen und Arbeitsplatten zu-
standig. 1x pro Woche werden von ihnen die Schaufenster und die Fenster im Auslie-
ferungsbereich gereinigt. Alle Miilleimer werden nach Arbeitsende in die Miilltonnen
auBerhalb der Backerei entleert, danach gereinigt und desinfiziert.

1.8 TRINKWASSERUBERWACHUNG

Der Leiter der Backerei gewahrleistet eine angemessene Trinkwasserversorgung. Fir die
Trinkwasserqualitat gilt die Richtlinie Uber die Qualitat von Wasser fiir den menschlichen
Gebrauch 80/778/EWG und die Verordnung zur Novellierung der Trinkwasser-Verordnung
vom 21.Mai 2001, die am 01.Januar 2003 in Kraft getreten ist. Als Wasser flir den
menschlichen Gebrauch ist Wasser zu verstehen, das, ungeachtet seiner Herkunft, sei es
im urspriinglichen Zustand oder nach Aufbereitung fiir diesen Zweck, verwandt wird. Der
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Leiter ist daflr verantwortlich, die Ergebnisse der jahrlichen Trinkwasser-Untersuchungen
der Gemeinde einzuholen und aufzubewahren.

1.9 MIKROBIOLOGISCHE STUFENKONTROLLEN

Die mikrobiologischen Stufenkontrollen erfolgen regelmaBig mit denen der Zentralen Ver-
sorgung.

1.10 PERSONALSCHULUNG

Der Leiter der Backerei gewahrleistet, daB Personen, die mit Lebensmitteln umgehen,
entsprechend ihrer Tatigkeit liberwacht und in Fragen der Lebensmittelhygiene unterrich-
tet und/oder geschult werden. Diese Anforderung unterliegt dem InfSG (§43) und der
Uberwachung durch die zustdndigen Behdrden. Der Leiter der Backerei muB den Nach-
weis flihren, daB er das Personal in Lebensmittelhygienefragen ausreichend Uberwacht,
unterrichtet und entsprechend geschult hat. Die Teilnahme des Personals an Unterricht
und Schulung in Lebensmittelhygiene ist arbeitsvertragliche Nebenpflicht, damit der Leiter
der Backerei seine Verpflichtung zur Herstellung hygienisch einwandfreier Bedingungen
erfillen kann.

1.11 ABFALLBEHANDLUNG

Abfalle sind kurzfristig (max. 1 Tag) in den Produktionsrdumen zu sammeln. Sie miissen
in verschlieBbaren Behdltern abgelagert werden. Fir die Beseititgung und Lagerung sind
geeignete Vorkehrungen zu treffen. Die Abfall-Lager missen so konzipiert und gefiihrt
werden, daB sie frei von Ungeziefer gehalten werden kénnen und Kontaminationen von
Lebensmitteln, Trinkwasserausriistungen und Betriebsstatten vermieden werden.

Die Behandlung von Lebensmittelabfallen und anderer Abfdlle in der Backerei unterliegt
der Uberwachung durch die zusténdige Behdrde.
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DEFINITION UND DARSTELLUNG DER STANDARDPRO-

ZESSSCHRITTE UND PRODUKTGRUPPEN

2.1

BESCHAFFUNG, WARENEINGANGSKONTROLLE UND LA-

GERUNG

2.1.1 NICHT KUHLBEDURFTIGE LEBENSMITTEL

JO(

Einlagem in Trocken-
Lager an festgelegte

Lagerplatze

1t

Lagerung

01.01.2003
Rev.-Stand 03

Unterschreiten
des Mindestbestandes

4

Bestellvorschlag an BL

4

Bestellung

4

Namlichkeitsprafung
und Kontrolle des MHD
anhand Bestellschein
bei Anlieferung

4

Ware in Ordnung?

4

Entsprechende Doku-
mentation mit Waren-
eingangsstempel

auf dem Lieferschein

\Nein
Meldung an BL

e 4

Sonderfreigabe ZurGckweisen der
durch BL Lieferung durch BL

oder

BL= Backereileitung
MHD = Mindesthaltbarkeitsdaturm
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2.1.2 GEKUHLTE UND TIEFGEKUHLTE LEBENSMITTEL

Kuhltemperatur eingehalten?

Unterschreiten
des Mindestbestandes

4

Bestellvorschlag an BL

4

Bestellung

4

Namlichkeitsprufung
und Kontrolle des MHD
anhand Bestellschein
bei Anlieferung

4

Ware in Ordnung?

--*

4

Entsprechende Doku-
mentation mit Waren-

eingangsstempel
auf dem Lieferschein

e
Einlagemn in KUhlhaus

oder Froster ohne
Umverpackung

4

evil. Beschriftung MHD
u. Produktbezeichnung

4

Lagerung

\Nein

Meldung an BL

e 4

Sonderfreigabe ZurGckweisen der

durch BL odex Lieferung durch BL

BL= Backereileitung
MHD = Mindesthaltbarkeitsdatum

GRENZWERTE FUR TEMPERATUREN BEI DER WAREN-

2.2

EINGANGSKONTROLLE FUR GEKUHLTE UND TIEFGE-
KUHLTE LEBENSMITTEL

Produktgruppe Temperaturgrenzwert (<)
Fleischerzeugnisse * < +7°C
Molkereiartikel < 410 °C
tiefgekihlte LM < -15°C
Salat und Gemiise < +10°C?
Rohwiirste & Rohpokelware |< +12 °C

* auBer rohe Bratwirste und Erzeugnisse, die der Hackfleischverordnung unterliegen sowie Roh-

wirste und Rohpdékelware

2.3

01.01.2003
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MHD-VORGABE BEI WARENEINGANGSKONTROLLE
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(VGL. HERSTELLER-ANGABEN)

01.01.2003
Rev.-Stand 03

Trockenlagerartikel

Obstkonserven 15|Monate
Nahrmittel, Zucker, Mehl 6|Monate
Teigwaren 9|Monate
Hulsenfriichte 9|Monate
Konfitiire, Honig, Sirup 9|Monate
Dauerbackwaren, SiiBigkeiten 3|Monate
Fette 6|Tage
TK Artikel
TK Gemiuse 9|Monate
TK Obst 9|Monate
TK Convenience 6|Monate
TK Backwaren 6|Monate
TK Kuchen und Torten 6|Monate
Wurstwaren
Brihwurst 21|Tage
Rohwurst 21|Tage
Schinken roh 40|Tage
Schinken gekocht 14|Tage
Milchprodukte

Schnittkdse 2|Monate
Schmelzkase 3|Monate
Weichkase 14|Tage
Frischmilch 3|Tage
Sahne 14|Tage
Sauerrahm 14|Tage
Joghurt 14|Tage
Quark 14|Tage
Butter 21|Tage
Blockbutter 25 kg

Bei einer Lagertemperatur +6 bis +8° C 50|Tage
Bei einer Lagertemperatur +2° C 80[Tage

H Milch 3|Monate
H Sahne 2|Monate
Kondensmilch 3|Monate
Milchprodukte pasteurisiert 6|Monate
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3.0 DEFINITION UND DARSTELLUNG DER STANDARDPRO-
ZESSSCHRITTE IN DER PRODUKTION

3.1 Sauerteig-Produkte
Ablaufdiagramnn Gefahr/ CP
Rohstoffanahme ‘\
v S. Beschreibun
Rohsfofflagerung ~ €@——— | 9 -
- Pt Warenanahme
Rohstoffaufbereitung
Feuchte Lagerung -=MO-Befall
Zutaten: Sackverschlisse/ Fremdkorper durch Rohstoffe
Mehl, Wasser, Gew{jrze, etfc. ‘ Offg-ner Teigkessel-= Gefahr durch FK, Schmutz,
Spritzwasser und Ungeziefer
FK durch Beschadigungen am Knetarm oder
Kneten ‘ durch Lackabsplitterungen
-
Sauerteigflhrung 4—— Fremdkérper, da offenes Behdiinis
- A
Vorgare \
Abwieaen vo'n Teiabriichen Gefahr durch (herabfallende) FK
€9 9 < von Decken, Lampen, Rohren,
, ot ; Schmutz, Sprifzwasser und Ungeziefer
Brotwirken und Teigruhe A/ P 9
auf Holzwirktische
-
‘ Verunreinigungen durch Teigpressmaschine,
Brotformen Schmiermittel
‘ Anhaft FK, Schmutz, U ief
nnafren von ' muiz, Ungezieter,
evil. Brof aus der Form nehmen das sich evil. zuvor in der Form befand
w
EinschieBen in den Ofen
- Dampfe durch nicht temperaturfeste Kunststoffe oder
BGCkVOrgO ng ‘— sonstige Fremadkérper. Kondensat am Dampfabzug,
- Verschmutzungen durch verruBten Ofen
Anhaften von verbranntem Mehlstaub oder
Herausnehmen aus dem Ofen 4— sorhisen bremalomen
- l REKONTAMINATION!! Durch Schimmelpilze und andere
LGQEI’U ng/ Abkuhlen auf Bro’rwc:gen Mikroorganismen, Staub, Schmulz, Ungeziefer
-
: ‘ Verschmutzungen, Beschadigungen durch
VerpGCKGn A Transpor’rbox verschmutzte bzw. defekte Boxen
oder
Verkauf im Laden ‘— Verschmutzungen durch Hande-Kontakt
01.01.2003
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|!*‘
N

Ablaufdiagramnn

e ™

<4+

/

4_

Rohstoffanahme
-
Rohstofflagerung
-
Rohstoffaufbereitung
-
Zutaten:
Mehl, Wasser, Hefe, Salz, etc.
-w
Kneten
-
Vorgare
-
Abwiegen von Teigbruchen/
Teigteilung

4_
4_

.
Formen und Teigruhe
auf Holzwirktische
.
Brezenschlingen,
Zopf flechten, etfc

s
Absetzen auf Backpapier und
Backbleche/ Stikkenwagen
-
Gdrunterbrechung
-
Gdarschrank Uber Nacht

w
Backen auf Stikken-

wagen im Stikkenofen
e

‘_
g

<_

4_

Herausfahren aus dem Ofen ¢—
-

Lagerung/ Abkuhlen auf Stikkenwagen ¢
-

Verpacken in Transportoox  €——

oder
<4+—

Verkauf im Laden

01.01.2003
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Hefeteig-Produkte

Gefahr/ CP

s. Beschreibung
*“Warenanahme”

Feuchte Lagemung -=MO-Befall
Sackverschlusse/ Fremdkorper durch Rohstoffe
Offener Teigkessel- > Gefahr durch FK, Schmutz,
Spritzwasser und Ungeziefer

FK durch Beschadigungen am Knetarm oder
durch Lackabsplitterungen

Fremdkorper, da offenes Behdltnis

\ Gefahr durch (herabfallende) FK
von Decken, Lampen, Rohren;
4— Schmutz, Spritzwasser und Ungeziefer;
Verunreinigungen durch Teigpress-
/ maschine, Schmiemnittel

Anhaften von FK,
Schmutz, Ungeziefer

Démpfe durch nicht temperaturfeste Kunststoffe oder
sonsfige Fremdkorper. Konaensat am Dampfabzug,
Verschmutzungen durch verruBten Ofen

Anhaften von verbranntem Mehlstaub oder
sonstigen Fremdkorpern

REKONTAMINATION!! Durch Schimmelpilze und andere
Mikroorganismen, Staub, Schmuiz, Ungeziefer

Verschmutzungen, Beschadigungen durch
verschmutzte bzw. defekie Boxen

Verschmutzungen durch Hande-Kontakt
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3.3 Blatterteig-Produkte
Ablaufdiagramnn Gefahr/ CP
Rohstoffanahme '\
e i
Rohstofflagerung  <—— ? Beschrelbung .,
- P Warenanahme
Rohstoffaufbereitung
. Feuchte Lageung -=MO-Befall
Zutaten: ' Sackverschlusse/ Fremdkorper durch Rohstoffe
Meh]' Wgsse[, Buﬂerfeﬁ‘ eTc Oﬂgnet Teigkessel-= Ge_.-fchr durch FK, Schmutz,
| g Spritzwasser und Ungeziefer
. FK durch Beschadigungen an der
Bearbeiten < Knetmaschine oder Lackabsplfferungen
-
Teigruhe 4—— Fremdkéiper, da offenes Behditnis
o
Abwiegen von Teigbrichen/
feigelung - ¥ Gefahr durch (herabfallende) FK
R von Decken, Lampen, Rohren;
> 4—— schmufz, Sprifzwasser und Ungeziefer;
Fallen Verunreinigungen durch Teigpress-
- A/ “maschine, Schmiermittel
Formen und Schneiden
=
Absetzen auf Backpapier und
Backoleche/ Stikkenwagen | € Anhaften von FK,
- / Schmutz, Ungeziefer
Gdarunterbrechung
¥
Garschrank Uber Nacht|  <—— Dampfe duch nicht temperaturfeste Kunsisioffe oder
- sonstige Fremdkrper, Kondensat am Dompfabzug,
Backen auf Stikken- 4—— Verschmutzungen duch verugten Ofen
wagen |r11.STJkkenofen
Herausfahren aus dem Ofen Q,?Q;gzﬁ ‘;?;’m"gfg’,‘;;g‘:*“‘ Mehistaub odet
-
= ; REKONTAMINATIONI!! Durch Schimmelpilze und andere
_Logerung'f AbKUhlen GUf SlekenWGgen ‘_ Mikrocrganismen, Staub, Schmutz, Ungeziefer
-
Aprikotieren,Glasieren, Dekorieren ¢~ Anhaften von FK, MO oder Ungeziefer
-
; Verschmutzungen, Beschadigungen durch
Verpac ken(;r(;Trc: nsportoox | 4 verschmutzte bzw. defekie Boxen
er
_ Verkauf im Laden ‘— Verschmutzungen durch Hande-Kontakt
01.01.2003
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Rohsfoffanahme
D
Rohstofflagerung

| -
Rohstoffaufbereitung
v

Zutaten: Mehl, Wasser,
Tetrapack-Ei, Butterfett, etc,

v
Bearbeiten

v
Grundteig:
MUrbeteig/ RUhrteig/ etc

v
Abfullung in Formen

v
Backen
v

Herausnehmen aus dem Ofen

v
Lagerung/ Abkuhlen
hat

Aprikotieren, Glasieren, Dekorieren,

mit Obst belegen, etc.

01.01.2003
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ttttt ot

™

<4—
/

Herstellung Grundteig/ Murbeteig
Ablaufdiagramnn

Gefahr/ CP/ CCP

s. Beschreibung
"Warenanahme”

Feuchte Lagerung ->MO-Befall
Sackverschlusse/ Fremdkorper durch Rohstoffe
Offene Ruhrschussell- >Gefahr durch FK,
Schmutz, Spritzwasser und Ungeziefer.

CCP: Tetrapack-Ei (MHD/ Temperatur)

FK durch Beschadigungen an der RUhr- oder
Knetmaschine oder Lackabsplitterungen

Gefahr durch (herabfallende) FK
von Decken, Lampen, Rohren;
Schmutz, Spritzwasser und Ungeziefer
oder Verunreinigungen;

Démpfe durch nicht femperaturfeste Kunststoffe oder
sonsfige Fremakorper. Kondensat am Dampfabzug,
Verschmutzungen durch veruBten Ofen

" Anhaften von verbranntem Mehistaub oder
sonstigen Fremdkorperm

REKONTAMINATIONI!! Durch Schimmelpilze und andere
Mikroorganismen, Staub, Schmutz, Ungeziefer

Anhaften von FK, MO oder Ungeziefer
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3.5
Sahne- und Cremeprodukte
Ablaufdiagramnn Gefahr/ CP/ CCP
S{_‘]hneﬂr Creme CCP: MHD Uberschritten;
- 4——  CCP: Kihitemperatur eingehaten;
aus Kuhlung Bereits élxﬂﬁfr;enfé'éga besizt':dig?e Ware;
w
_ Gefahr durch (herabfallende) FK
Zubereiten/ Sahne- von Decken, Lampen, Rohren:;
sch|cgenff Mlschen <_ Schmutz, Spritzwasser und Ungeziefer
oder Verunreinigungen;
w
: Hande waschen und desinfizieren.
Tortenboden t_)_eSTre'Chem ‘ Verschmutzungen/ Reste am Messer
Tortenboden fullen
w
Evil. Beschriften oder ¢ Anhaften von Schmutz, Staub oder
mit Obst belegen (s. dort) sonstigen Fremdkorpemn
w
; : Verschmutzungery Reste arm Messer.
Kuchery Torten in verkaufsfertioe | @ peyoniavNATONI! Duch Schimmeloize ind andere
_ Sticke zuschneiden Mikoorganismen, Staub, Schmutz, Ungeziefer
3.6 : ,
Belegen/ Weiterbearbeiten
Ablaufdiagramnn Gefahr/ CP/ CCP
Obst Kl Lagerzeit Uberschritten;
st aus Kuhlun 4——  Bereits verschimmette oder beschadigte Ware:
9 KGitlrmperahr singohallen? -
v
Vor- / Aussortieren
- '\ Gefahr durch (herabfallende) FK
. von Decken, Lampen, Rohren;
sl ¢ Schmutz, Spitzwosser und Ungeziefer
w .1
oder Verunreinigungen;
Trocknen /
w
Evil. Zuschneiden 4——  Verschmutzungen/ Reste am Messer
- Y
Grundteig belegen 4—— Hande waschen und desinfizieren
w»
3 ' Anhaften von Schmutz, Staub oder
Glasieren sonstigen Fremdkorpemn
v
: . Verschmutzungen/ Reste am Messer.
quhenf Torren,!n verkaufsfertige 4——  REKONTAMINATIONI!l Durch Schimmelpize und andere
Stlcke zuschneiden Miroorganismen, Staub, Schmutz, Ungezisfer
01.01.2003
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4. HACCP-ANALYSE

WARENANNAHME NICHT-KUHLBEDURFTIGE LEBENSMITTEL

Proz.- | ProzeRstufe Risiko/ Gefahr Ursache MafRnahmen zur CCP/ Dokumentation
Nr. Beherrschung CP
1. Wareneingang/ |Kontamination, Verschmutzung |Mangelhafter Transport; Mitarbeiterschulung, - CP Wareneingangs-
Warenannahme Verschmutzte Arbeitskleidung; | motivation; stempel auf
Personalfehler Lieferantenkontrolle und Lieferschein
Lieferantenbewertung
2. Einlagern Keimvermehrung/ Ware Uberlagerung; Personalfehler; |Basishygiene; CP Checkliste: Lager
verdorben, MHD abgelaufen; magelhafte Lagerkontrolle Lagermanagement;
Verunreinigungen der Ware; Mitarbeiterschulung
Ware falsch ausgezeichnet;
Schadlinge

WARENANNAHME KUHL-/GEFRIERBEDURFTIGE LEBENSMITTEL

Proz.- | ProzeRstufe Risiko/ Gefahr Ursache Mafnahmen zur Soll CCP/ Dokumentation
Nr. Beherrschung CP
1. Wareneingang/ |Kontamination, Mangelhafter Mitarbeiterschulung, - T<+7°C, |CCP |Wareneingangs-
Warenannahme |Verschmutzung; Transport; motivation; TK <-18°C stempel auf
Kihltemperatur nicht Verschmutzte Lieferantenkontrolle und Lieferschein
eingehalten; Uberlagerte Arbeitskleidung; Lieferantenbewertung;
Ware; bereits verdorbene Personalfehler; Temperaturmessung;
Ware Unachtsamkeit ausreichende Kihlung;
2. Einlagern in Keimvermehrung/ Ware Uberlagerung; Basishygiene; T <+7°C, |CCP |Checkliste: Kihlung/
Klhlhaus oder |verdorben, MHD abgelaufen; |Personalfehler; Lagermanagement; TK<-18°C Froster
Froster Verunreinigungen der Ware; | mangelhafte Mitarbeiterschulung
Ware falsch ausgezeichnet; Lagerkontrolle
Schadlinge
01.01.2003
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VERKAUFSRAUM
Proz.- Prozel3stufe Risiko/ Gefahr Ursache MaRnahmen zur Beherrschung Soll CCP/ Dokumentation
Nr. CP
1. Wareneingang/ Kontamination Mangelhafte Reinigung und Nachreinigung; CP Checkliste: Laden/
Warenannahme/ Reinigung; RegelmaRiger Wechsel der Vor- bereitung
Zusammenstellen Verschmutzte Arbeitskleidung; Kontrolle der
der Ware zum Arbeitskleidung; Gesundheit der MA;
Verkauf Erkrankungen der Mitarbeitschulung und
Mitarbeiter; Motivation
Personalfehler
2. Kontrolle der Ware; |Kontamination der Personalfehler, Retournieren; Personalhygiene; |MHD, |CCP |Checkliste: Laden/
Theken bestlicken; |Ware; Uberlagerte Unachtsamkeit; Kontrolle der Temperatur/ T< Vor- bereitung
Auszeichnen der Ware; bereits Unterbrechung der Kuhlkette; Lagermanagement; |+7 °C
Ware; Umhillen, verdorbene Ware; Kuhlkette; Mitarbeiterschulung
Verpacken Keimvermehrung; Uberlagerung
Kuhltemperatur nicht
eingehalten; MHD
abgelaufen; Ware falsch
ausgezeichnet
3. Kontrolle der Pathogene Keime Personalfehler, Temperaturmessung; T< CCP [Checkliste: Laden/
Thekentemperatur Unachtsamkeit; Uberpriifen der Kiihltechnik +7 °C Vorbereitung
Unterbrechung der
Kahlkette
01.01.2003
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BACKEREI
Proz.- Prozel3stufe Risiko/ Gefahr Ursache MalRnahmen zur Beherrschung | CCP/ Dokumentation
Nr. CP
1. * Rohstoffannahme s. Beschreibung
* Rohstofflagerung Warenannahme
* Rohstoffaufbereitung
2. Teigzubereitung Gefahr durch FK Personalfehler, Unachtsamkeit Lagermanagement, Abdecken der CP | Checkliste: Backerei/
Teigkessel, keine Sackverschlisse Konditorei
3. Kneten FK durch Beschadigungen |Beschadigungen am Knetarm Kontrolle der Maschinen CP |Wartungsplan
oder durch Lackabsplitterungen
4. * Vorgare (Herabfallende) FK von Offene Behaltnisse bzw. Mitarbeiterschulung, regelmafige CP | Checkliste: Backerei/
* Abwiegen von Decken, Lampen, Rohren; | Tischflachen Reinigung, Auswechseln von Konditorei
Teigbriichen Schmutz, Spritzwasser, betroffenen Teilen
* Brotwirken und Ungeziefer
Teigruhe auf
Holzwirktische
5. Brotformen Verschmutzungen Verunreinigungen durch Mitarbeiterschulung, CP
Teigpressmaschine, entsprechende
Schmiermittel Vorsichtsmafinahmen beim
Pflegen der Maschinen
6. evtl. Brot aus der Form [ Anhaften von FK, Schmutz, |Verschmutzung der Brotformen Kontrolle der Formen, bevor der CP
nehmen Ungeziefer, etc. Teig eingefullt wird
7. * Einschiefen in den | Geruchsabweichung an der | Dampfe durch nicht Regelmalige Reinigung, CP |Reinigungs-
Ofen Ware temperaturfeste Kunststoffe oder |Mitarbeiterschulung Checkliste
* Backvorgang sonstige FK. Kondensat am
Dampfabzug, Verschmutzungen
durch verrufdten Ofen
8. Herausnehmen aus Verschmutzungen Anhaften von verbranntem RegelmaRige Reinigung, CP |Reinigungs-
dem Ofen Mehlstaub oder sonstigen FK Mitarbeiterschulung Checkliste
9. Lagerung/ Abkuhlen Rekontamination Schimmelpilze und andere RegelmaRige Reinigung, CP | Checkliste: Laden;
auf dem Brotwagen Mikroorganismen, Staub, Mitarbeiterschulung; Mikrobiologische
Schmutz, Ungeziefer Mikrobiologische Stufenkontrollen Stufenkontrollen
10. Verpacken in Verschmutzungen und Verschmutzte oder defekte Boxen |Regelmalige Reinigung, CP
Transportbox Beschadigungen der Ware Mitarbeiterschulung; Auswechseln
der defekten Boxen
01.01.2003
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11. Verkauf im Laden Verschmutzungen Hande/Verschmutzte Theke,etc |Handedesinfektion; Ladenreinigung| CP |Checkliste: Laden
KONDITOREI: HERSTELLUNG GRUNDTEIG/ MURBETEIG
Proz.- Prozelstufe Risiko/ Gefahr Ursache Mafnahmen zur Soll | CCP Dokumentation
Nr. Beherrschung / CP
1. * Rohstoffannahme s. Beschreibung
* Rohstofflagerung Warenannahme
* Rohstoffaufbereitung
2. Teigzubereitung MO-Befall, FK, Offener Checkliste: Backerei/
Teigkessel: Gefahr durch FK, Konditorei
Schmutz, Spritzwasser,
Ungeziefer; Pathogene MO
(z.B. Salmonellen)
3. Bearbeiten Checkliste: Backerei/
Konditorei
4, * Grundteig/ Mirbeteig Checkliste: Backerei/
* Abfillung in Formen Konditorei
5. Backvorgang Geruchsabweichung an der Dampfe durch nicht RegelmaRige Reinigung; CP |Reinigungs-
Ware; Temperatur zu niedrig temperaturfeste Kunststoffe Mitarbeiterschulung; Checkliste;
oder sonstige FK. Kondensat Temperaturmessung; Wartungsplan;
am Dampfabzug, regelmaRige Wartung Schulungsplan
Verschmutzungen durch
verrufldten Ofen; Ofen defekt
6. Herausnehmen aus dem
Ofen
7. Lagerung/ Abkuhlen Rekontamination Schimmelpilze und andere RegelmaRige Reinigung, CP | Checkliste
Mikroorganismen, Staub, Mitarbeiterschulung; Mikrobiologische
Schmutz, Ungeziefer Mikrobiologische Stufenkontrollen;
Stufenkontrollen Temperatur-
Checkliste;
Schulungsplan
8. Aprikotieren, Glasieren,
Dekorieren, mit Obst
belegen, etc.
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KONDITOREI: BELEGEN

Proz.- ProzefBstufe Risiko/ Gefahr Ursache MaBnahmen zur Beherrschung Soll CCP/ | Dokumentation
Nr. Cp
1. Obst aus Kihlung MHD; Kiihltemperatur; MHD (Uberschritten; Einhalten der Kiihltemperatur; MHD; CCP |Checkliste:
Verschimmelte oder Temperatur nicht Retournieren oder Aussortieren |T < Temp.-
beschadigte Ware eingehalten beschadigter Ware +7°C Uberwachung,
Warenannahme
2. * Vor-/ Aussortieren |(Herabfallende) FK von Offene Behaltnisse bzw. |Mitarbeiterschulung, regelmaBige | MHD; CP/ |Checkliste:
* Waschen Decken, Lampen, Rohren; |Tischflachen; Reinigung, Auswechseln von T< CCP [Temp.-
* Trocknen Schmutz, Spritzwasser, Ungeniigende Kontrolle |betroffenen Teilen +7°C Uberwachung,
Ungeziefer Backerei/
Konditorei
3. Evtl. Zuschneiden
4, Grundteig belegen,
flllen
5. * Glasieren
* Kuchen/ Torten in
verkaufsfertige
Stiicke zuschneiden
6. Verkauf im Laden Verschmutzungen; Verschmutzungen/ RegelmaBige Reinigung, T< CCP [Checkliste:
Verderb der Ware Reste am Messer; Mitarbeiterschulung; Einhalten +7°C Temperatur,
Ungeniigende Kiihlung |[der Kiihltemp. in der Theke R & D-Plan,
Schulungsplan
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KONDITOREI: SAHNE- UND CREME-PRODUKTE

Proz.- Prozelstufe Risiko/ Gefahr Ursache MaRnahmen zur Beherrschung Soll | CCP/| Dokumentation
Nr. CcP
1. Sahne/ Creme aus MHD; Kihltemperatur; MHD Uberschritten; Einhalten der Kihltemperatur; MHD; CCP [Checkliste:
Kihlung Verschimmelte oder Temperatur nicht Retournieren u./.0. Entsorgen T< Kuhlung/ Froster
beschadigte Ware eingehalten beschadigter u./o. verdorbener +7°C
Ware
2. Zubereiten/ (Herabfallende) FK von Offene Behaltnisse bzw. | Basishygiene, Mitarbeiterschulung, CP |Checkliste:
Sahneschlagen/ Decken, Lampen, Rohren; |Tischflachen Auswechseln von betroffenen Backerei/
Mischen Schmutz, Spritzwasser, Teilen Konditorei
Ungeziefer
3. Grundteig bestreichen; Personal- und Produktionshygiene
evtl. beschriften und/
oder mit Obst belegen
4, Kuchen/ Torten in Verschmutzungen; Verschmutzungen/ Mitarbeiterschulung, CP |Checkliste:
verkaufsfertige Stiicke |Vermehrung von Reste am Messer oder | Mikrobiologische Stufenkontrollen; Backerei/
in Konditorei pathogenen MO; an den Schablonen; Sterilisation der Messer; Reinigung Konditorei
zuschneiden Rekontamination Rekontamination durch |der Schablonen
Schimmelpilze und
andere MO, Staub,
Schmutz, Ungeziefer
5. Verkauf im Laden Verschmutzungen; Verderb |Verschmutzungen/ RegelmaRige Reinigung, T< CCP |Checkliste:
der Ware Reste am Messer; Mitarbeiterschulung; Einhalten der |+47°C Laden
Ungentgende Kihlung [Kdhltemp. in der Theke
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5. FORMULARE UND CHECKLISTEN

ALLGEMEINE REINIGUNG WOCHE VON.....BIS....
Bereich Intervall Mo Di Mi Do Fr Sa
OK OK OK OK OK OK

ja nein | ja nein ja nein ja nein ja nein | ja nein

Spllmaschinen

tgl nach Gebrauch

Mulltonnen:Mdillsacke tgl wechseln

tgl nach Arbeitsende

Miulltonnendeckel R&D

tgl nach Gebrauch

Blechreinigungsmaschine

tgl nach Gebrauch

Mehlbehalter, Transportwagen

nach Benutzung

Arbeitstische, Arbeitsplatten

tgl nach Gebrauch

Spullbecken

nach den Spulgangen

Waschbecken, Armaturen

tgl nach Gebrauch

Tilren, Turgriffe

taglich

Stikkenwagen taglich

Kunststofflachen, Fliesen taglich

Wande, Mobilar, Oberflachen nach Bedarf

Fenster Glasflachen 2x im Jahr/ nach
Gebrauch

Abflisse, Gullys, Boden

taglich (ProLima)

Unterschrift verantw. Mitarbeiter

MaRnahmen ergriffen, wenn NEIN
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VERKAUFSRAUM WOCHE VON.....BIS....
Bereich Intervall Mo Di Mi Do Fr Sa
OK OK OK OK OK OK
ja nein ja nein ja nein ja nein ja nein ja nein
Temperatur der Kihltheke (< taglich
+7°C) und Kihlschrank der
Snackkiiche (< +7°C)
Wareneingang/ -annahme/ - taglich

zusam- menstellung

Reinigung Theke & Vitrinen

tgl nach Gebrauch

Reinigung Verkaufskuhlschrank

1x/Woche (SA)

Reinigung Kaffeemaschine

tgl nach Gebrauch

Reinigung der Vitrinenbleche

tgl nach Gebrauch

Reinigung Kaffee-/ Imbissgeschirr |n Gebrauch
(Spulmaschine)
Reinigung Imbisstische mehrmals tgl

Reinigung Arbeitstische u. -platten

tgl nach Gebrauch

Reinigung Spiilbecken

nach den Spiilgangen

Reinigung Turen, Turgriffe

taglich

Reinigung Kunststofflachen,
Fliesen

taglich

Reinigung Verkaufsregale

1x/ Woche (SA)

Reinigung Wande, Mobilar,
Oberflachen

nach Bedarf

Reinigung der Fenster und
Glasflachen

2x im Jahr/ nach Gebrauch
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Reinigung der Abflisse, Gullys,
Bdden

taglich (ProLima)

Unterschrift verantw. Mitarbeiter

MaRnahmen ergriffen, wenn NEIN

KONDITOREI/BACKEREI

WOCHE VON......BIS....

Bereich Intervall Mo Di Mi Do Fr Sa
OK OK OK OK OK OK
ja nein ja nein ja nein ja nein ja nein ja nein
Verwendete Rohstoffe/ taglich
Kontrolle
Reinigung der Kuhlschranke 1x/ Woche (SA)
Reinigung der Spritztliten tgl nach Gebrauch
Reinigung Toépfe, Ruhrgerate, |[tgl n Gebrauch (->
etc. Spulk.)
Beschriftung Anbruchware nach
Anbruch/Umftillung
Beschriftung Tetrapack-Ei nach
Anbruch/Umftillung
Kontrolle Sonstiges taglich
(Fremdkdorper, Splitter, etc.)
Abflisse, Gullys, Boden taglich (ProLima)
Unterschrift verantw. Mitarbeiter
Malnahmen ergriffen, wenn
NEIN
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TEMPERATUR: KUHLUNG/ FROSTER

WOCHE VON......BIS....

Bereich Temperaturbereich Mo Di Mi Do Fr Sa
Abweichung:" +/- 1°C OK OK OK OK OK OK
ja nein ja nein ja nein ja nein ja nein ja nein
Kdhlhaus <+7°C
Froster <-18°C
Kihlschrank 1 (Konditorei) <+7°C
Kuhlschrank 2 (Konditorei) <+7°C
Kihrschrank 3 (Konditorei) <+7°C
Unterschrift verantw. Mitarbeiter
Eingeleitete MaRnahmen bei
Temperaturtberschreitung
LAGER WOCHE VON.....BIS....
Bereich Intervall Mo Di Mi Do Fr Sa
OK OK OK OK OK OK
ja nein | ja nein ja nein ja nein ja nein | ja nein
Sichtkontrolle LAGER 1 taglich
Reinigung 1x pro Woche
Sichtkontrolle LAGER 2 taglich
Reinigung 1x pro Woche
Sichtkontrolle MEHLSILO taglich
Reinigung/ Begasung Vor Beflillung/ Mai-Juli

Fenster Glasflachen

2x im Jahr/ nach
Gebrauch

Unterschrift verantw. Mitarbeiter

Malnahmen ergriffen, wenn NEIN
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