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der Leb,Gnsmitteliiidustrie spielt der Schutz der"̂ hlich 7, Smitteli,ldus
4 r 9 esundMeit und der Volksgesundheit vor
h^ffuiiß „ Clt der Schädigung eine große Rolle. Die 
edinglJn esundheitlich oder hygienisch einwandfreier 

k  wS Sanier^'1, ZW' deren Kontrolle wird im folgenden 
"  ■, lr^satnkeit^,Un^ san‘ tare Kontrolle bezeichnet. Die 

Einhai tu Setz*'cher Bestimmungen und Standards 
s[. terhaltuu^ V?n ^IS ’ en'schen Forderungen und Auf- 
(]ll,1,nt y0n h der sanitären Verhältnisse wird be- 
,> u c h u n e er Aussagekraft und Registrierung der 
„i tniiß Ergebnisse. Aus dem Untersuchunasnro-ohT.muß dP; r r . r e- Aus dem Untersuchungspro- 
da C )esonder v trieb erEennen, welche Mängel selbst 

tJnters^b 0r^e'lrungon und welche Mängel nur 
'  u,1gen und bauliche sowie apparative 

t|e ”®n- Durch mit- r̂.emder H ilfe abgestellt werden 
*  , ehieb UndPJri0dische Wiederholungen muß fürdie u "**eo und H v — ”  lcucl,lu,ul,sc“  1111 
eist eSĉ aDenh 'f38 ^ ontr°üorgan ein Überblick über 
tst* Werden ly  Mnd Sicherheit der Anlage gewähr 
äjt dhdlipjj u ,le e™ ittelten Angaben müssen leich
ve,

sein und
leicht 

Mißverständnisse'[^ '“bcui" Und präzise J" «„¿"fWießen. 
leici ',s vout ,(;h;  if a wie der Fleischindustrie, wo 
^of.J?Verflerhn .^cE'achttier angefangen bis zur 
Inj j- e ®̂hr fü ^ j - 6'* der Fertigprodukte ständig eine 
der pIC.^°hstoffB ** menschliche Gesundheit besteht 

re‘sbildun mit EO—90o/o den größten Anteil an 
dusmachen, erhält die sanitäre Kon-

Von E. Kuchling

trolle neben dem Schutz der Volksgesundheit große Bin­
dungen zu Problemen der Wirtschaftlichkeit und der 
Qualitätssicherung. Diese enge Verknüpfung von hygie­
nischen Wünschen mit ökonomischen Möglichkeiten 
stellt hohe Anforderungen an die Qualifikation der mit 
der Kontrolle beauftragten Personen. Sie sollten ver­
traut sein mit den Grundlagen und den neuesten Er­
kenntnissen der Biologie, Mikrobiologie, Chemie, Rei­
nigung und Desinfektion, Wasserhygiene, Abfallbesei­
tigung, Abwässerbehandlung und Technologie. Diese 
Verbindung der sanitären Erfordernisse mit ökonomi­
schen Möglichkeiten verlangt von der Befundbeschrei­
bung, daß die Angaben die einwandfreien und die 
fehlerhaften Faktoren im technischen Prozeß widerspie­
geln und somit auch nach ökonomischen und technischen 
Gesichtspunkten ausgewertet werden können.

Im  folgenden wird eine neue Sanierungskontrollkarte 
(Abb. 1) beschrieben, die durch einfache statistische 
Mittel die Vergleichbarkeit der Kontrollergebnisse und 
eine rationelle Erfassung und Auswertung bis zur Ein­
zelbeobachtung gewährleistet.

Auswahl der Punkteskala

Zur Bewertung und zum Vergleich sinnesphysiologi­
scher Untersuchungen hat sich z. B. bei Beurteilung der 
Qualität der Ausdruck der Intensität von erwünschten
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Abb .l
SAN IE  RUN GS K O N T R O L L K A R T E Lfd. Nr.

Betrieb: Kol. Kr.

Bereich : Kol. Uhrzeit : Datum :

Bereichsleiter: Prüfer/Dienststelle : Kol.

Faktor

Bewertung
Signum

PZ
A 1 
9 !

G
8 1 7 1

M
6 1 5

S
4 3 1

SS
2 1 1

Kol.

Fakt.

Mangel

Nr.

Sauberkeit allgemein 1-9

1 Fußboden

2 Tische

3 Wascheinrichtung/Kühler

4 Schneidmaschinen

5 Spritzen, Pumpen

6 Homogenisierer/Menger

7 Behältnisse/Transportmittel

8 Kochkessel/Autoklaven

9 Waagen

Ventilation

Lagerung von Produkten

Allgemeine Beschaffenheit von Produkten

Zubereitung, Verpackung, Ausstellung

Abfallbeseitigung

Reinigungswirkung

Ungezieferkontrolle

Wa8chgelegenheit/WC/Kleidung

Büro

Beurteil“®8 

BZ iSiS»“”!

41

Häufigkeit

Beurteilung: A =  ausgezeichnet; G =  gut; M 
u/o Korrektur nicht erforderlich; S =  schlecht 
lieh, Untersuchung u/o Korrektur erforderlich

=  mäßig: Veränderung durch Variation möglich, Untersuchung 
SS sehr schlecht: Veränderung durch Variation nicht mög-

Kol.
Gesamtbefund

B E M E R K U N G E N  :
Nr. R ein igung und Sauberkeit 

Rauchen u/o Reste im Bereich 
Abfall auf dem Fußboden 
Lebensmittelreste im Bereich 
ungebrauchte Geräte nicht 

weggestellt
Papier/Lappen/Schmutz auf 

dem Fußboden 
Rinnsale auf dem Fußboden 
Fußboden u/o Wände 

schmutzig
Geräte auf dem Fußboden 
Tisch schmutzig 
Fettfilm auf Fußboden 

u/o Geräten
Geräte/Behälter beschädigt 
Geräte/Behälter korrodiert 

u/o durchlässig

Nr. Wände beschädigt 
Wände korrodiert u/o durch­

lässig

V en tila tion  
zu trocken
zu feucht/Dampfbilduug 
abwegiger Geruch 
dumpfig 
sauer
kein Dampfabzug 
keine Ventilation bei übel­

riechenden Gasen

Lagerung
Kühlaggregat bereift 
zu kalt 
zu feucht

Nr. nicht ausgenutzt 
nicht unter Kühlung 
überbelegt

Beschaffenheit der P ro ­
dukte, Z u b ere itu n g , V e r ­
p acku ng , K en n ze ich n u n g 

Oberfläche beschlagen u/o 
bereift 

schmierig 
deformiert 
mißfarben 
abwegiger Geruch 
Verpackung u/o Hülle 

beschädigt
Kennzeichnung verschmutzt 

u/o beschädigt 
Kennzeichnung unkenntlich

Nr.
¡efe f

A b fa ll, WC, l j » C s 
k o n tro lle  , K le i

Waschgelegenheit u/o 
WC unzureichc“

infektion u/o m

41
infektion u/o
gelegenheit ,[ u/°

Kleidung mit Am . j 
Erde verschm“ *^ be< e 

Haare unzureich “  %e
Straßenkleidung „

davon „ e6tc
Ungeziefer u/o R

Empfehlungen:

bzw. unerwünschten Eigenschaften eines Produktes in 
Zahlen bewährt. Das gleiche ist bei der Beurteilung sa­
nitärer Bedingungen möglich. Diese Punktbewertung 
kann entweder in Form der Einstufung einer Eigen­
schaft entsprechend der Stärke des erwünschten oder 
unerwünschten Zustandes in eine Zahlenreihe, z. B 1 bis 
10, oder durch Abzug für bestimmte Mängel genau fest­
gelegter Punktzahlen von der maximal zu erreichenden 
Punktzahl vorgenommen werden. In  den USA arbeiten

einzelne Betriebe und Institutionen nach s°*c  ̂
Sternen (1). n >v»r .

Für die Einstufung der sanitären Bedingung ,̂ertu™ 
eine 9-Punkte-Skala gewählt, die die Punkt ^  ge» 
in gleichen Abstufungen zur guten und schieß f,u  ̂
erlaubt. Untersuchungen haben gezeigt, da eM e
achter zwischen extrem guter und extrem yd’5'1
Beschaffenheit eine Eigenschaft in fo lge»1 e 
fungen bewerten kann;
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Tabelle 1

i^ e s k a la Gefühlsmäßig (2) Wertmäßig

9
8 angenehm/extrein vorzüglich
7 angenehm/sehr gut
6 angenehm/mäßig ziemlich gut
5 angenehm/schwach befriedigend
4 weder angenehm noch unangenehm mittelmäßig
3 unangenehm/schwach genügend
2 unangenehm/deutlich mangelhaft
1 unangenehm/stark schlecht

unangenehm/extrem sehr schlecht

tei) y  Notwendigkeit der Aufzählung von unerwünsch- 
satlj (;. ''Milderungen wird besonders deutlich bei der 
Veräaren Kontrolle, wo es vor allem darauf ankommt, 
'kck ErUngen zur neSativen Seite rechtzeitig aufzu- 

i,en ond richtig einzuschätzen.

S'Ĉ  aUS ( êr su *̂Jektiven Beurteilungsart er- 
e'i ' S e n k u n g e n  weiter einzuschränken, wurden 

9 1;/1 | ,aus ^er suggestiven Fragestellung ergebenden 
(Tal)11 oj1 ätzungsstufen 5 Bcurteilungsgrade zugeordnet

Tabelle 2

'Skala Beurteilungsskala Schlußfolgcrungsskala

A ausgezeichnet keine Veränderung notwendig

G gut
Veränderung durch Variation 
möglich -  Untersuchung oder 
Korrektur nicht erforderlichM mäßig

S schlecht Veränderung durch Variation 
der Technologie o. ä. nicht mög­
lich -  Untersuchung oder Kor­
rektur erforderlichSS sehr schlecht

die ^ ' ^  Gegenüberstellung der möglichen Mängel für 
u; n"ären Bedingungen ergab sich, daß diese auftel

ki
Utiv ^  -  -

wenige Grundtypen zurückgeführt werden
«ich y ,le Mängel können weiterhin entsprechend den„  t ----  Ö  » T V / i i u i u m  u u i a p i t t u c u u  U C I I

ĉhe S '^nen ergebenden Schlußfolgerungen in ein- 
«infaÜ,'d schwere Mängel unterschieden werden. Unter'"fa , scnwere Mangel unterschieden werden. Unter 
ch 0̂ Cn M ängeln werden Mängel verstanden, dieH
echn ine.We' tere Untersuchung oder Korrektur dei™Mnnl • ^ ^iiicioui,uuug uuer ivurrchiur uer

scb<Ĵ le 0<̂ cr kuul'che Einrichtung beseitigen lassen, 
tfst na ^ f rc M än gel werden Mängel bezeichnet, die 
logie. Pk)»;„ Untersuchung oder Veränderung von Techno
Cp(len ̂ 'arat'Ver 0<̂ cr kuulicher Einrichtung beseitigt 

önnen. Die schweren Mängel und Fehler sind'MUCp Vr.. SU1WI

Vs de ängelliste durch einen Punkt gekennzeichnet. 
J fach" “ curteilungsgrundsätzen ergibt sich, daß für 

Mängel nicht mehr als 6 und für schwere 
. tiieh110̂ 4 mc^r als ^ Punkte gegeben werden dürfen. 

J'fd fjj r<>.rp Fehler nebeneinander auftreten können, 
V h  (jr joilcu weiteren Fehler ein Punkt abgezogen. 
\  Xu p ßoltäufte Auftreten von einzelnen Fehlern, 
!H Un a"ktzahlen unter 5 führt, macht eine Unter- 
ehie|j 1 cr Ursachen, in der Hegel wahrscheinlich der 

ürganisation, notwendig.

Uürcl  ̂ der Faktoren und Mängel
1'V‘r jj 'U '1 Ausdruck der Stärke von erwünschten 
¡"e ein- V̂ '* schten Eigenschaftsstufen in Zahlen ist 

Jp'che ür hC Nusdrucksmöglichkeit gegeben, die Ver- 
/ '^ ii R gcvv'ssc Zeiträume und zwischen verschie- 
etartigenr Aben U,K  ̂ Ketriebsteilen zuläßt. Bei einer 

Auswertung von Untersuchungsergebnissen

stehen sich jedoch 2 Tendenzen antagonistisch gegen­
über. Jede statistische Kontrollmethode muß, um wirk­
sam zu werden, jeder Person verständlich sein. Der 
kontrollierte Betrieb verlangt, um der Abstellung ent­
sprechend nachzukommen und die Kontrolle darüber zu 
bewahren, genaue Auskunft, wo, wie, wann und wie 
oft jeder einzelne festgestellte Mangel aufgetreten ist. 
Die zentrale Auswertung wünscht dagegen den mög­
lichst einfachen Ausdruck, um aus Vergleichen Schluß­
folgerungen ziehen zu können.

Diese beiden sich widerstrebenden Auswertungsrich­
tungen werden in folgendem Schema koordiniert da­
durch, daß die zu prüfenden Faktoren und Mängel auf 
Grundtypen zurückgeführt werden, die im Formblatt 
einzeln aufgeführt und durch Code-Nummern für eine 
maschinelle Auswertung verschlüsselt werden.

Der Beweglichkeit des Gutachters wird durch die 
Spalte „Empfehlungen“  über die durch die Verallge­
meinerung von Faktoren und Mängeln zur Erzielung 
von Konstanz und Vergleichbarkeit erzwungene Ein­
schränkung hinaus jede weitere Ausdrucksmöglichkeit 
gegeben.

Durchführung der Kontrolle

Die Erfassung und Auswertung der Vielzahl der ein­
zelnen Faktoren ohne einen wesentlichen für die Unter­
suchung und Begutachtung erforderlichen Aufwand hin­
aus ergibt sich aus dem Registrierungs- und Auswer­
tungsvorgang an Hand des Vordruckes.

Der K o n tro llb e a u ftra g te  füllt im Betrieb den 
Kopf der Sanierungskontrollkarte aus. Dabei werden 
die eingerahmten Felder freigelassen. Danach nimmt 
er die Punktbewertung für jeden Faktor nach den unter 
Spalte „Beurteilung“  aufgeführten Grundsätzen durch 
einfaches Ankreuzen der Punktbewertungszahl in dem 
für den einzelnen Faktor vorgesehenen Kästchen vor. 
Die bei einzelnen Faktoren die Punktzahl auf 6 und 
weniger Punkte begrenzenden Mängel werden in der 
Spalte „Mangel Nr.“  durch Einträgen der Kolonnen­
nummern des Mangels vermerkt.

Nach Abschluß der Besichtigung werden zur Sum­
mierung des Ergebnisses die ermittelten Punktzahlen 
in der Spalte „Beurteilung PZ“  eingetragen und die 
durchschnittliche Punktzahl für den Faktor „Sauberkeit 
allgemein“  aus den Einzelfaktoren 1—9 errechnet. Die 
Gesamtpunktzahl für den Bereich wird dann aus den 
10 Hauptfaktoren (Sauberkeit allgemein und Ventila­
tion bis Büro) durch Summieren der Punktzahlen er­
mittelt. Das Einträgen der Häufigkeitszahlen der ermit­
telten Punktzahlen in der Spalte „Häufigkeit“  kann eine 
spätere Auswertung erleichtern. In der Spalte „Emp­
fehlungen“  werden weitere Beobachtungen und die vor­
geschlagenen Maßnahmen zur Abstellung der Mängel 
vermerkt.

Sämtliche Eintragungen werden vom Kontrollbeauf- 
<ragten handschriftlich in großen Buchstaben oder 
Druckbuchstaben vorgenommen. Eine Durchschrift des 
Protokolls bleibt im Betrieb, bei vom Hauptbetrieb ört­
lich getrennten Bereichen im Bereich. Eine Durchschrift 
behält der Kontrollbeauftragte. Das Original wird vom 
Kontrollbeauftragten zur zentralen Auswertung ge­
schickt.
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In  der Z en tra le  werden von einem Sachbearbeiter 
die sachlichen Angaben überprüft, in die eingerahmten 
Kästen die entsprechenden Schlüsselzahlen eingetragen 
und das Gesamtergebnis des Betriebes berechnet und 
in der graphischen Darstellung des Betriebes aufge­
zeichnet. Danach werden von einem Kontrollbeauftrag- 
ten die Ergebnisse, insbesondere die Empfehlungen, 
daraufhin eingeschätzt, ob unverzüglich von zentraler 
Stelle Maßnahmen eingeleitet werden müssen. Anschlie­
ßend werden die Einzelergebnisse auf Lochkarten über­
tragen (die Kolonnennummern und die Schlüsselzahlen 
für die einzelnen Faktoren im Kopf und in der Tabelle 
sind nach dem verwendeten maschinellen Auswertungs­
system aufzubauen).

Häufigkeit der Untersuchungen

Die Erhebungen nach der Sanierungskontrollkarte 
sollten wenigstens einmal vierteljährlich in jedem Be­
trieb durchgeführt werden. Dem ermittelten Betriebs­
zustand entsprechend sind Kontrollen in kürzeren Zeit­
abständen möglich. Zur eigenen Sicherung kann der 
Betrieb durch betriebliche Kontrolleure die Kontrollen 
selbst in kürzeren Zeitabständen durchführen und ge­
gebenenfalls maschinell registrieren lassen.

Auswertung der Untersuchungsergebnisse

In der Sanierungskontrollkarte des Bereiches sind 
die Mängel, ihre Häufigkeit und die Verteilung über­
sichtlich registriert. Die Auswertung kann nach den In ­
teressen des Bereiches, der Betriebe und der zentralen 
Kontrollorgane vorgenommen werden.

Im  B ere ich  wird vermehrt Aufmerksamkeit den be­
stehenden Mängeln gewidmet. Bei Wiederholungen der 
Kontrollen kann die Wirksamkeit der eingeleiteten 
Maßnahmen überprüft werden.

Die B e tr ieb s le itu n g  übersieht aus den Befunden 
die Schwerpunkte in den einzelnen Bereichen und über­
wacht diese verschärft durch betriebliche Kontrollbe- 
auftragte. Zur Abstellung von gehäuft auftretenden 
einfachen Mängeln und schweren Mängeln werden in 
Verbindung mit dem übergeordneten Organ und den 
staatlichen Kontrollorganen die Ursachen der Mängel 
und die Möglichkeit ihrer Beseitigung untersucht. Für

den Betrieb ist ein Vergleich des Zustandes der E *n ^  
faktoren der einzelnen Bereiche und eine Kontrolle 
Gesamtsituation des Betriebes im Verlauf der Zeh 
Bedeutung. ¡f(j

Der G esam tdurchschn itt des Betriebes 
durch Summieren der Gesamtpunktzahl der einz® 
Bereiche und Dividieren der Summe durch die 
der geprüften Bereiche erhalten. Von großer 
für die Betriebsführung ist der V e rg le ic h  der . 
z e lfa k to re n  in den einzelnen Bereichen. Das Ma 
wird dazu nach folgendem Schema aufgearbeite1:

Zur Beobachtung der V erän deru ngen  im ^  
ab lauf  ist es zweckmäßig, periodisch ermittelte . 
graphisch darzustellen. Für die Auswertung des 
durchschnittes ist es vorteilhaft, Beurteilungsgre 
anzugeben. ei„ef

Da Mittelwerte aus Stichproben annähernd ^  
Normalverteilung entsprechen, ist es möglich, 111 sta„ 
Festlegung von Bewertungsgrenzen mathematisc ^  
tistische Gesetze heranzuziehen. Solange jedoch
durch zahlreiche systematische Ermittlungen el” p 
sicherter Durchschnitt bekannt ist, können nach { 
ner (3) Kontrollgrenzen 10 bis 20°/o über oder 
den unteren bzw. oberen Grenzwerten festgeleg1 s. 
den. Die Grenzwerte im vorgeschlagenen Bewer 
Schema sind:

9 Punkte —  ausgezeichnet,
5 Punkte —  mäßig.

Das ergibt für Gesamtpunktzahlen bei Berecb^

i

der Beurteilungsgrenzen mit 10<>/o, 14,5°/o bz'v- 
folgende Grenzzahlen:

20«/«

obere Kontrollgrenze 
untere Kontrollgrenze

1 0 o / o

81
59

14,5 o/o 
77 63

20 o/o 
72 
68

13e‘riiDa im wesentlichen kontrolliert wird, ob der 1J j|egt, 
in den vom Betrieb selbst abstellbaren Grenzej1 
ist im Sinne der Verbesserung der Übersicht d1 p#- 
Stellung dieser Spanne von wesentlicher ! edÄ  bei kann man die Abstufungen durch die erin  ̂ ?l,r 
Punktzahlen (a) oder durch die Differenz (9 ,
maximal möglichen Punktzahl ausdrücken (A ^

i. 3)-
(

382



Kuchling, Eine statistische Methode zur Kontrolle der sanitären Verhältnisse

.

(00-a) (a)

72

68

Abb. 3

obere Kontrollgrenze

Änderung nicht

Änderung ohne 
Untersuchung 
durch Variation 
im Betrieb 
möglich

untere Kontrollgrenze

Änderung durch 
Untersuchungen 
oder Korrektur 
erforderlich

tersUr̂ h Ermittlung von Durchschnittswerten aus Un- 
v°d H U'lgen aUS  ̂aufc'nanderfolgenden Tagen wurden 
(̂ te K ^ at*onal Banners Association für die sani­
ert ^ 0ntro*'Earte der Durchschnittswerte ein Mittel- 
2ah, ; on « l  Punkten (10 Punktskala, 100 Gesamtpunkt- 

e*ne obere Kontrollgrenze bei 84 Punkten 
feck Uutere Kontrollgruppe bei 78 Punkten be-

Ebt(1)-. ■
der e stadstische Erfassung und Zusammenstellung 
in ^lnzelnen Mängel für die Bereiche und Faktoren ist 
tr0[i etr*e  ̂ nicht notwendig, da bereits aus dem Kon- 
l l4 7 ° k o l l  die Schwerpunkte der Mängel und ihre 

v'8keit übersehbar sind. Auskunft über das Verhal- 
ilaufl0t! einzelnen Faktoren und Mängeln nach Stärke, 
C*si! f eit, Veränderung im Zeitablauf und anderen 
jeder ^P^nkten erhält der Betrieb auf Anforderung 

*n kürzester Frist und ohne personellen Auf- 
, Urcb maschinelle Auswertung von der Kontroll-

j  61e.

Wl|e ^er Eont r o l l z en t ra l e  werden die Einzelproto- 
ei|,gel 8ePrüit, ob von zentraler Seite Maßnahmen 

ehet werden müssen oder nicht. Aus dem Ver-

Zeiteinheit in Tagen oder Wochen

halten des Gesamtbetriebsergebnisses in der graphi­
schen Darstellung, aufgestellt in gleicher Art wie vom 
Betrieb, werden die notwendigen Schlußfolgerungen ge­
zogen. Da die Durchschnittswerte nur annähernd einen 
Überblick über das Niveau geben können, nicht aber 
über Einzelheiten und Ursachen, ein Durchsehen der 
Einzelprotokolle jedoch zu zeitaufwendig und arbeits­
intensiv ist, werden die gewünschten Einzelfaktoren 
durch maschinelle Auswertung der in Lochkarten fest- 
gehaltenen Einzelergebnisse analysiert.

Zusammenfassung
1. Es wird eine Methode zur Registrierung des sani­

tären Zustandes, insbesondere von Betrieben oder 
Einrichtungen die Fleisch und Fleischwaren her­
steilen oder in den Verkehr bringen, beschrieben.

2. Die Methode kombiniert den zahlenmäßigen Aus­
druck der sanitären Beschaffenheit in Form der 
Punktbewertung mit der Registrierung der Einzel­
beobachtungen durch Kontrollkarten und maschi­
nelle Auswertung mit H ilfe von Lochkartenver­
fahren.

3. Die Aufstellung und Auswertung der Kontrollkarte 
wird beschrieben.

4. Durch die Erfassung der Einzelbeobachtungen nach 
der Kontrollkarte wird eine Auswertung der sani­
tären Kontrolle sowohl nach technischen als auch 
nach ökonomischen Gesichtspunkten ermöglicht.

5. Durch geringe Abwandlungen in der Auswahl der 
zu prüfenden Faktoren und der zu erfassenden 
Mängel kann die Methode auch für die sanitäre 
Kontrolle anderer Betriebe und Einrichtungen 
dienen.
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¡fleisch*» QUALIT ATSKOII TROLLS > 6 ' ,
vf, rt schaft S e h l a c h t  q u e l i t ä t T G X*

S c h w e i n e
Attributsprüf',uig Gruppe

Verbindlich *b
D l f » a a r S U n d a r 4 g i l i  für di« Ermittlung u«& Kontrolle 
der cualität3gerechten Schlachtung von Schweinen»
1. GELTUNGSBEREICH
Allo Betrieb«» in denen Schweina geschlichtet worden und die ganze 
Tierkörpsr oder Tiarkörparhälften von Schlechte trieben abnehaen.
2, INHALT"
Der Standard schreibt von
Stiehprobougröß«} zu prüfende Fahler} Durchführtng der Prüfung}
Ek reouttungen} Protokollflihrung; Anwendung.
2*1
Ali Probe gelten ein Tiorkörpar bzw.awei Tierkdrpcrhälften. Die Anzahl 
dar ¡su prüfenden TJUrkörpar wird nach der vor Beginn der Schlachtung 
geplanten Schichtleistung dor Schlacht!inie aus der folgenden Tabelle 
abgelegen.

geplante Schichtleistung Anzahl der zu
in Tierkörpars prüfenden Tiere

2 bis 8 2
9 bis 15 3

16 bis 25 5
26 bis 40 7
41 bis 65 10
66 bis 110 5

111 bis 180 2?
181 bis 300 35
301 bis 500 50
501 bis 600 75
801 bis 1« 300 110

1.301 bis 3.200 150
3.201 U p B ,o (y 225
8.001 bis 22.000 300

45022.001 bis 110.000
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2.2
2.2.1

1.1

1 2

1.3 

1 4

1.5

1.6

2,1

2.2

2.3
2.4

2.5

2.2.3

Definition dar. Fehl«? 
Einfach« Fehler; 
Brühschäden

Bornsehuh©

Rast® von Augen 
u/o Ohrmuscheln
schlechtes Durchbacken

Beste von Flomen 

schlechtes Hären

—» jode Denat lrierung dar Schwar­
te dureli liühproaeß u/o beim 
Sengen »uußsr an Spitabeinen 
u/o aa ILop?

— nicht @ tti ernte Hornschuho 
außer b-i schweren Sauen und
XXMX&äiXXXXXXXX Altschneider

— jeglichs laute

— Wirbelktnal u/o Kopf ungleich­
mäßig g»t6ilt.,sodaß Federn 
einseitig vorteilt sind und 
RUckemairk u/o Gehirn nicht 
restlos entfernt werden 
können

— joglich3 über die nach Stan­
dard zulässigen Beste

— RUckstäidr von Borsten an 
Spitzbeinen u/o Kopf,außer im 
Ewisehe izeheuspalt und in tie­
fen Stirnfalten,u/o Epidermis- 
roste,u/o Borston an den 
übrigen Schwartenteilen

Schwere Fehler
au tiefes Vorschneiden 
dos Cronpon

Einschnitt« in 
Filet und Schinken

\

Reste von Nabel und Darm

— über 4 um unter der Schwarte 
vorgenoamen® Einschnitt© in 
Speck u/o Bauch

— beim Herausschneiden des Fett­
endes und lösen der Flomen 
auftretende Einschnitte,die 
eine maximale Weiterverarbei­
tung ©iaschränkea

- -  jeglichs Beste
Rost® von Harnröhre — jeglicfc© loste
u a Geschlechtsteilen

anhaftender Gallena&ft, — jede Vorfärbung u/o ^erunrel- 
Kot u/o Erde nigung
Zusätzliche Fehler < Fehls? die nicht oder ia Zweifelsfall 
nicht auf Qualität des Schlachtprozessos zurückzuführen 
sind ).
Blutige Durchtränkung — jeder Art und Größe
in u/o unter der Schwarte 
u/o im Spack

3.2 Ein-u/o Ausschnitte u/o 
Ausrisse im Fettgewebe

3.3 blutige Durchtränkung
u/o Ausschnitte in Muskeln

— jeder Art,außer beim Vor­
schnellen das Cronpon(außer 
Untsrsvchungsschnitt© durch 
THD )

— jeder Art(außer Uaterauchungs 
schnitte durch THD )



SaxahStianiuiK
. J.'t Qual ItätsprUfung währond dos ^chlachipr >zr3tg/s. we 'dan di«

Fehler nach.Abschluß der Halbierung «ad JhiricWiag dv.veh Bs- 
siehUfuag gezählt, Der Prüfer teilt dazu di« epnamtis -.tchprobe 
33iaaö Punkt 2.1 in Toilstiohproban ( sv©t k&'ISi ierweisw zu 10 
©dar 5 Ti©rkürp9r) f aodaS in 1 - 2 ständiger. V  ¿ f in d e t  di« Prü­
fungen Uber die Schicht verteilt vorgmommen /.erden,and zählt 
di© Fehler an jedes aufeinander folgender; Tier.jedffi zweiten 
oder drittes Tierkörper bis der Teilstickproaeattisf/ug erreicht 
ist. Die Fehler Zahlungen an den Teils »ichomtsn v ¿vd®n in aa— 
äih r̂nd gleich großen aber nur d m  Pytlfer bykannxsn Zeitab- 
ständen vor genommen und in der StriehUsie

a) fortlaufend bis Schichtschluß nt eh Ab’ *“* 
oder b) getrennt für jede Toilstiehpr»bt naq’. Abb.2 
notiert.

.2 • Zur Qualitätsprüfung bei der Abnahme wav-ar oator Beachtung der 
Zufalls wähl die TlerkörporhUlften aus de, »u.e?erung herausgo- 
nomaen. Di« StichprobengrÖS© wird ontapravv.G' d des Uafanges der 
Lieferung (Anzahl Tierkörperhülftea) av/ der Tibelle 2.1 er­
mittelt. Di« Zufall ¡¡zahl wird gewährla-ntat indem beim Ab laden 
j©da2, , 3 - oder 10. oder 20, TierkSrprhällt5 zur Prüfung a^s- 
sortiert oder in dam aus dar in Reihe 1 hängenden Lieferung an 
jeder 2 .t3.»4. oder 10.oder 20.?iarkÖr/*rfeälft« di« Anzahl der 
Schlachtfehler ermittelt. Die Anzahl w,v d in Fora der Strich­
liste Abb. 1 notiert

4- i)er Dehnungen
z! ,1 Zur Ermittlung der Anzahl Fehler pro Schwein wird am Schluß der 

Schicht oder nach jeder Teilstiehpro;« folgend*;? Rechengang 
vorgenomiaen:

1.1 Summier© dis Fehler jeder Fehlar&rt
1.2 Addiere di© Anzahl Fehler für jede /©hlergrupo® ( E,S bsw S )

1.3 Muläplizidr© zur Wichtung der Fahl< r grupp-an
di© Einfachen Fehler mit dam Viktor 1 ( 1 E )
die Schweren Fehler mit dom iaktor 2 ( 2 8 )
die Fohler (zusätzlich) mit dem i’aktor 2 ( 2 2 )

1, 't Berechnung der Anzahl der Fehler /ro Schwein
Anzahl Einfache Fohl©r{ F ) s 1 B

pro Schwein J‘ Anzahl geprüfte Tierkörper
Anzahl Schwer« Fehler ( F_ ) 

pro Schwein
Anzahl Zusätzlichar ( F_) 
Fehler z
pro Schwein
Anzahl Einfache Fehler ( F ) 
und Schwere Palliar 
pro Schwein

a 2 S
Anzahl geprüfte Tierkörpar 

« 2 2
Anzahl geprüfte Tierkörper

Anzahl Fehler pro Sehw«in( F ) a F„ + F„ ♦ F„
3

?ur Ermittlung der Fehlerzahl der Schicht aus den Teilstichpro­
ben werden die Fehlcrzahlen der Teistichprot-aa addiert und die 
Suibe© durch die Anzahl der Teilatichp^obea dividiert.
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2.4.3

§& für di© Bourtciluag nur diu Qualitäten mziffern pro 
Schickt benöMgt werdoa,

Anzahl Einfach© und Schwere Fehler pro iehweln 
Anzahl Zusätzliche Fehler pro Schwei.- 
Anzahl Fehler pro Schwein

kann auch folgend© Vereinfach*, ig vorgenoaraar. werden» 
Anzahl Einfache und Schwere
Fehlar pro Schwein und Schicht ( Fj, s ) a 1 8 »  2 S

Xontrollgrenzen
Di® Xoatrollgrsnzcn für die statistische Kontrollkarte werden 
nach de®. Prinzip dar u -  Kart© nach 20 Stichproben berechnet,
'd* Anzahl Fehler dar Stichproben 

Anzahl geprüft© Tierkörper
Da nur die oberen Kon trollgrenzen für die Bewertung dor Quali­
tät benötigt werden,sind

Bei Berechnung der Kcntrollgrenzen für die Verfolgung der 
Fehlersahlen pro Sehioht wird für a B 41» Anzahl geprüft© 
Tiere pro Sehioht,bei Rechnung dor Kontroll(p*enzen für di« 
Verfolgung dor Fehlorzahlen innerhalb einer Schicht für " 8 K 
di® Anzahl geprüfte Tier® pro Tcilstichprobe eingesetzt.
Dar Sollwert wird als mximal zulässige Fehlerzahl pro Schwein 
vorgeschrieben,'dia nicht überschritten werden darf. Die Lage 
der Mittellinie bleibt abhängig von dar Schwankungsbreite der 
einzelnen Meöpunk*©,
Qualitütekooffiziont
Als Qualitätskonnziffer für die Ersfettling des Qualitäts- 
kooffizienten wird die Fehlerzahl < F ) des Monats verwendet, 
die mit 95 % Sicherheit nicht überschritten wurde.

2 x Anzahl geprüf­
te Tierkörper

Anzahl Zusätzliche Fehler 
pro Schwein und Schicht

( Fz ) s 2Ji
Anzahl geprüft© 

Tlarkörper
Anzahl Fehler pro Schwein 
und Schicht

( F ) « 1 B ♦ 2 S t 2 Z
3 x Anzahl geprüf­

te Tierkörper

Mittellinie
ober® Koatrollgrenz®
obere Saragronze

Der KQ-Wert wird als Schnittpunkt dos F̂ _ 
Kurv© Abb. 4 abgaleßen.

-  Wertes in der
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2. > PyotckollfUhriia €
2. j.1 Daten!isten
2 5 1,1 Datenlist© für d!Le Ermittlung der Fehl,®* , ...rlen pro Schicht 

und für Abnahmeprüfungen. < Abb. 1*) •
Nach Ausfallen dos Kopfos ward©» 41® 'äh ro-d dor Schichtung 
baw. bei der Ahnaliimsprüfung geprüften Ti ¿r orpor und Fehl«?*- 
in den entsprechenden Spalten durch s<snl *c e;ht® Strich® notissr 
Nach Abschluß dor Prüfung werden dio Fehler* jo Fehlerart ein* 
goseferioben und die Anzahl der Fehler pi® hiarkorper berech­
net und eingetragen.

2.5.1.2 Datenlist« für die Notierung der Fehlor is,ch Toilstiehproben 
während der Schlachtung. ( Abb. 2 ;
Diese Liste dient als Datenprotokoll iür die Aufstellung der 
Kontrollkarte zur Verfolgung dar Fehl«rrihlon während dar 
Schlachtung. Nach Eintragung Tlerkürp^r pro TeilStichprobe 
und Prüfzeit werden die Fehler durch isnkreehte Striche je 
Teilstichprobe notiert. Anschließend varien dia Fehlerzahlon 
pro Tierkörper berechnet und eingesohi io)«n.
Wenn die Teilstichprob« leiser gleich. {. ?t ;> und die Berechnung 
der Fehlerzahl pro Sehwein,pro Teilst!oh, robe nicht erfordar- 
lieh ist0g®nügt di® Berechnung dor Fable,zahl pro Schwein i
am Sale dar Schicht.

2.5.2 loatrollkart©
Dia Kontrollkarte dient zur grephiach«« »van#»- ̂ ¿iehung 
der Veränderungen der Fehlerzahlon pre T 
bzw. innerhalb einer Schicht. Dio Fehlers? •,-*m "Ü2? einfache 
und Schwere Fehler werden zusammen ;ln e f  ■5* Surv« dargöstaii®
Di® Einteilung der Skalen für dia f : x r  tni-palten ist ent- 
sprechend der zu erwartenden Schw*v tuags1'-reit® einzurichten.

2 5.2.1 Kontrollkarte für Fehlerzahlon r/n Tisrk. **per,pro Schicht
Nach Ausfüllan dos Kopfes und Einträgen der Schichtleistung 
uad Anzahl dar geprüften Tier« pi" Schiel .t,w*rdon di® 
rechneten Fehlerzahlon m s  dor SvichJiate nach runfct ¿.5 . . 
oder 2.5.1.2 unter dom entsprachtiden Datum eingetragen und 
in den Kurvonapalten dureh eine; Punkt i* Hohe des entsprech­
enden Skai an viertes aingrizaichn^;. Der Punkt wird mit aineti 
geraden Strich mit dem Punkt An. Vortege verbunden.

2 5,2.2 Kontrollkarte für Fohlcreahler von TailsUchproben innerhalb 
oiner Schicht
Die Ergebnisse der TeilsUchpEubcnprüivmg wsyd*a dör 
Datealist© Punkt 2.5-1.2 nach hinkt 2.5* •'i beschrieben 

_ übertragen.
Wenn di© Berechnung dor Fehlf/.sahl pro Tlorkörper pro Teil- 
Stichprobe nicht erfolgt und ilo Anzahl
pro Teilstiehprobo immer gleich groß ist werden d*® . f w n  
dor Fohlorzahlen je Fohlorgrvppe ( S,P.,Z ) j© TeilStichprobe 
eingeschrieben und graphisch dargestd.lt.Eiao Berechnung v 
Kontrollgroazen unterbloibt.
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2- H.2.3 Schlußfolgerung aus dar Führung von Kant-ollkartea
1. Der Prozeß befindet sich unter EöhU •>llo,wenn sich der 

Meßwert ( FcUIerzahlan pro Schwei: u Stichprobe )
gleichmäßig beiderseits das* Mitt®?.lS tie verteile«,

2. Wann ©in Maßwart Uber dia ober® Kont.'ollgronze gelangt» 
ist sofort nach dsr Ursache zu forsc-sn und dies® »bsu« 
steilem,

3. Wann naehoinandar 6 Meßwarte Ubei* di.j Mittellinie au 
liagaa kommen»ist sofort die Ursache fastzusisXlen und, 
abjeusteilen, gegebenen?al 1 s auß die Kor, troll grenze er« 
weitart werden. *

4. Wenn aaoheinander 6 Meßpunkte untor der Hittallinie au 
liegen kommen» ist die Ursache fes- zujtölXsn,gegebenen- 
fa lls kann die Kentrollgrenze verkleinert v#erd®n.

äminämii
Kontrolle der Einhaltung dor Qualitative.-Schriften das 
Schlachtproaassas.
Vorgeschrieben wird die Attributspsüifung zur Registrierung 
der Fahlerzablen pro Tierkörper pro Schicht nach Date'nlist®
( Punkt 2.5*1.1 Abb. 1 ) und Kentrolllar ,e ( Punkt 2.5,2.1 
Abb. 2 ), Empfohlen wird die Registrierung der Fehlerangaben 
anhand von Toilstichproben mit entsprechender Registrierung,

2.6.2 Verbesserung der Qualität des Schlachtprozesses
Empfohlen wird die Prüfung und Registrierung durch Toii- 
stichprobea während des Sohlachtproze-sa , nach Datenliste 
( Punkt 2.5 1.2 ) und Kontrollkarte ( Punkt 2,5.2.2 ) alt 
oder ohne Berechnung dor Fehlerzahl pro ’ierkörp©? pro Tell- 
stichprob© und dor Kontrollgrenzen.

2.6.3 Veränderung von Hermen
Vorgeschrieben wird dio Prüfung und R&giotr&enang durch Teil» 
Stichproben während des Sehlachtproze&s©;, naeh Datonliste 
( Punkt 2.5.^.2 ) und Kontrollkarte ( Pm&t 2,5.2.2 ) mit 
Berechnung der Fahler zahl pro Tierkörper pro Teilatiehprobe
und Kontrollgrenzea bei wenigstens 20 Prüftagen und Siehe«

- rung des Unterschiedes mit 95 % Wahrscheinlichkeit.
2.6.4 Lohnzu-und Abachläge,GQi?innzu~und Abschläge

Zit-und Abschläge »erden nur auf die Fohl-irzahl pro Tierkörpo- 
und Schicht berechnet.
JiohnsBU- und Abschläge der Sehlaehtperijonalabteilung werden 
nach einem Prüfzeitraua von 10 Tagen auf die Fehlerzahl für 
Einfach© und Schwer© Fahler ( F ^ ).
Gewinns«-und Abschläge werden nach einem irüfzeitraua von 
1 Monat auf di© gesamte Fohlerzähl ( F ) berachnet.
Di© Berechnung erfolgt Uber di® Ermittln¿g des Qualität»- 
kooffizienten ( Punkt 2.4.6 ).
Di© Staffelung der Höh© dor Loim-und ,ibs2hläge wird inner­
betrieblich vereinbart. Die Staffelung dsr Höhe der Ge« 
winnsu- und Abschläge erfolgt durch zentrale Richtlinien,

/
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Die Höhe der zu gebenden Punktzahl wird nach den Bewertungs- rege'Ln aingesdhätzt und im betreffenden Kästchen angekreuzt«Ist der Zustand eines Faktors weniger als gut, so ist die Art des zur Abwertung führenden Mangels anzugeten. Dabei sind die im Formblatt angegebenen Mängelbegriffe zu benutzen. Bei Auf­
treten eines einfachen Mangels dürfen nioht mehr als 5, bei Auftreten eines schweren Mangels, in der Mönge..liste mit einen Punkt gekennzeichnet, nicht mehr als 3 Punkte gegeben 
werden. Für jeden weiteren festgestellten Mangel wird ein 
weiterer Punkt abgezogen.
Die Art des festgestellten Mangels wird bei jedem Faktor in der Säule "Mangel Ho«n, getrennt für schwere und einfache 
Mängiij eingetragen.
Zur Erläuterung von Mängelzuständen können für jeden Faktor sämtliche aufgeführten Mängelbegriffe benutzt werden0
Fakt reu, die nicht in der Faktorenaufzählung genannt sind, sind sinngemäß einzuoidneno
Es w .rd die ermittelte Punktzahl als *PZ obj*" eingeschrieben. Mängel, für die der Bereich selbst nicht verantwortlich ist, werden durch die Vergabe der HPZ subj." für die Bewertung 
der sanitären Arbeit des Bereiches eliminiert.
Das Formular wird im Durchschreibeverfahren so oft angefer» 
tigt, daß in jedem Fall im Bereich ein Prüfprotokoll verbleibt<,
2ol«2 Führung
Fülli den Kopf teil aus. Besichtige in der vorgeschriebenen Reihenfolge Faktor für Faktor« laicht verkommende Faktoren werden ausgelassen. Kennzeichne durch ein Kreuz die Punkt­
zahl und gib als Begründung für die Abwertungen unter "gut" 
bzw„ bei 5 Punkten und weniger die Bummer des oder der zur Abwertung führenden Mängel an. Schreibe die Punktzahl des Faktors als WPZ obj." ein« Abschließend schätze ein, ob der Bereich einen schweren Mangel rvieht selbst abstellen kennte 
oder durch besondere Sorgfalt auszugleichen /ersucht hat. In diesem Falle kann als "PZ subj." eine entsprechend bessere Pünkszahl eingetragen werden, anderenfalls wird die nPZ obj." 
iß die *PZ subjo" übemommeno
Bach dem sämtliche Faktoren durchgeprüft sind, berechne aus 
den geprüften Faktoren lol bis 113 die durchschnittlichen 
Punktzahlen für "Sauberkeit allgemein" und trage die errech­nten Werte in Spalte loo ein. Danach berechne aus den Raupt- faktoren loo bis 2o9 die durchschnittlichen Punktzahlen und trage sie unter i ein« Da die Burchsehnittspunktzahl Fehler P*1 einzelnen Faktoren verschleiert, berechne die Spannbrei- ten (Range E) für "PZ wnbi,." ^nd "PZ obj«" und trage die 
t'erte unter S ein« .
R ss maximal erreichte TZ minimal erreich, X e ?Z
Zusätzliche Feststellungen und Bemerkungent die durch die '(^geschriebenen Angaben des Datenprotokolls nicht ausge- 
drückt werden können, werden in der Spalte BEMEEEUHGEH notiert«

Schluß wird im Kopf die Folgerung aus der Kontrolle ange- ■P'fcuzt, Die Protokollierung endet mit dem Signum des Prüfers 
der Spalte BEUBEKUBGEH und der Aushändigung einer Durch- chrif t an den Bereichsleiter *



TGL Blatt S e ite  3

2 o 1 c 5... Folger ongen
Ö (gut) bei I ob3« 7 bis 6 ; R obj« kleiner 3; keinemschweren Mangel; einzelne einfache Mängel»
^ar, (Variation) bei i obj. 7 bis 4i H obj , kleiner als 3; kehren schweren Mangel; häufige einfache Mängel.
Nachprüfung innerhalb von ö Tageno
Kor.Ta (Korrektur) bei i objo 7 bis 9; R ob,]« größer als 2; 
einzelnen schweren, in kurzer Zeit nicht abzustellenden Mangel gehäufte einfache Mängel«
Untersuchung der MängelUrsachen und der Möglichkeit ihrer Ab­stellung, Festlegung der erforderlichen Maßnahmen«
Nachprüfung in weniger a ls  Ö-tägigen Abständer, Dis einfache ®*ngel abgestellt und schwere Mängel durch besondere Sorgfalt 
hitter Kontrolle sind»
S Kcrr« (sofortoKorrektur) bei Bedingungen wie unter Korr» 
Sofortiges Aus den-Verkehr-Ziehen der Gegenstände; Stillegung des Bereiches bis zur Abstellung der Mängel«
Nachprüfung wie unter Korr«
2olc.4t, Häufigkeit und Art der Vornahme der Prüfungen
?le Prüfungen sind zweckmäßigerweise in nassen Bereichen und Verkaufsstellen wöchentlich einmal, in allen übrigen Bereichen wenigstens einmal alle 14 Tage vorzunehroen*
Per Prüfer nimmt eigenverantwortlich die Bewertungen vor. Hach Abschluß der Protokollführung ist das Ergebnis Im Bereich zu erläuterno

Sanxerongskontrollkarie 
2«Bel* Allgemeine Festlegungen
Alle Eintragungen werden handschriftlich unmittelbar nach der entrolle anhand des Sam.enmgB~Datenprotok< lies vorgenommen» rollkarte wird jedem augenscheinlich im Bereich auf-Schßngt 0
PttSii2s&len für “PZ objo" werden mit einem Punkt gezeichnet, “hktzahlen für T,PZ sutj»w werden mit einem Kreuz gezeichnet»
Pie Karte teilt den Zeitraum einer Woche lzwt eines Monate ärei Teile »

2®2.2, Führung
w i  ¿usi>dileii ¿es Kopfes trage über dem jeweiligen Wochen-
Prfl-p ,Monatsabsohnitt das Prüfdatum ein. Schi eibe die für das 
^Pjekti121 ermi^^e^ en Zahlenwerte in die für 
1 8 I ‘}'j
ÖUb i  v f SSUU- w c a u i e n w e r r e  i n  a i e  i u i  objektive und3 oJ®ktive PS vorgesehenen Kästchen ein (unter der Zahlenreihe
fahlen ¥ o). Stelle die Höhe der Durchschnittspunkt-
Noch«“ X in ¿er x-Karte bzw„ Spannbreite ß in der H-Karte im Verbi"^ i s Ntonatsteil durch einen Punkt b?w0 Kreuz dar und den erreichten Wert mit dem des vorhergehenden Prüf- c onisses durch eine gerade Linie.lll Hlh »!r ®QSelli8te wird die Häufigkeit der einzelnen Mängel 
wriahpi? ®Aber Strichliste geführt« Dazu trage in der Säule ~ ö - No," die Nummer des Mangels ein und mache je einen
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Strich in dem zum Prüfdatum gehörenden Kästchen fix jeden festgistellten gleichartigen Mangel, der in der Säule "Hange!* des Datenprotokolles als Huiajaer ausgewiesen iat
Der Abschluß eines Beobaehtungszeitraumes wird laich einen über das ganze Blatt gehenden senkrechten Strich gekennzeich­
net o Hinter dem Strich werden die Durehscbnit tswerte für i uad R und die durchschnittliche Zahl der im Beobaehtungszeit- raum festgestellten Mängel eingetragen«
2*2e3« Folgerungen
Die xuuaittelbaren Folgerungen haben den Ergebnissen des letzton Sanierunge-Datenprotokolles zu entsprechen*
Das Am teigen eines R-Wertes auf 5 und mehr sowie über den ®üs den in vorhergehenden Prüfungen feBtgestellten R-Werten ist sofort zu untersuchen und mit entsprechenden Maßnahmenabzus¡e ilen o
2o30 Sanierungssummendormolar
Das Sanierungasumm enf or mular dient zur Ermittlung des gesam­ten Betriebszustandes aus der Anzahl der vorhandenen Berei- °ner di© au einem oder zwei aufeinanderf olgenden Tagen ge­prüft wurdeno
2»3ols Allgemeine Festlegungen
Alle Eintragungen werden handschriftlich vor genommen« Es 
Werden durch Durchschreiben eine genügende Anzahl Kopien aagef^rtigtg so daß wenigstens eine Durchschrift im Betrieb 
verbleibt o

maschineller Auswertung der Sanie rungs-Datenprotokoll© "ird diese Zusammenstellung von maschinellen Da enverarbei- tüngg-rixliegen angefertigt,,
^°3«2« Führung
Schreibe Betrieb, Prüfer und Datum in den Kopf eiiu Sortier© ®ie Sanierungs-Datenprotokolle nach dem Produktionsablauf

Übertrage Protokoll nach Protokoll 1u das SuTssnenformolaro
Jj der Spalt© "BetriebsteiX/Bereioh* wird die BsBelohnung os Bereiches und das Prüf datum vermerkte Darunter werden 

ermittelten Punktzahlen für die Hauptfaktoren, die "urch.'schnittsp'anktzahl und die Spannbreite des Bereiches 
i raSea* Zur Erleichterung der Übersioht in den Spalten PZ die Hauptfaktoren wird die PZ obj« linkö oben und die 

' rechts unten eingeschrieben „
hum™6'*'**6 i* di<3 ®Bngelliete die B^ngelbegriffe und H&ngel- ein so daß zwischen den am häufigsten vc -kommenden 

Spalten für Ergänzungen durch seltenere ’llngel frei- 
we'io> 'a* Zähle nun die gleichartigen Hängel , unabhängig, in zahl"11 Faktoren sie fest gestallt wurden, und trage die An- als Striche in die Hängendste ein«
WiM^va*1 die Früfdaten aller Bereiche eingetragen sind, säul i? Durchechiilttsergebnis berechnet und in ckir letzten *-■ 6 Al ^«geschrieben* Für jeden Hauptfakt«r werden die

Liehe PZ obj* und subj * und die Spaonbreiten 
ermittelt. Die x-fferte werden in Spalte 11
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^ÏSiNGS-DATÊNPROTOKOLL Dr. Ku./Oz Lfd. Nr.

Produkten
^Packung / Ausstellung

No.

Zeit: Dat.:
nach Folgerung

der Reinigung

Faktor
Nr.

101
102
103

104

105

106

107

108

109

110
111
112

113

100
201
202
203

204

205

206

207

208

209

Var. Korr. S Korr.

Mangel
schwer

Nr.
einfach

PZ

subj. : obj.

■j"''"mg U//Q „ v l  aus9ezeichnet; (6) gut; (5) mäßig; (4) leichte Mängel: Veränderung durch Variation möglich. 
S ^ ' in9 durch yrrek,ur n'c*1* erforderlich; (3) erhebliche Mängel; (2) schwere Fehler; (1) ausgesprochen schlecht; 

oriotinn nicht möglich. Untersuchung u/o Korrektur erforderlich.

V1 b:êit! Reiniigung

rm B U/oUh Berei*
Ung8bBerai*

i  ;üd,le Geräte
Ab*all u)o9R96St6llt
GeräL ̂ ,e °n

°- ÄiJen

Fettfi|rn aau?7Unßböden
"/o Ge Fu8b°den

Wänd. /
S««t

Abfallbeseltg/ WC Ungeziefer- 
kontr. / Kleidg /

31'

32

33

34'

35

36 

37'

Abfall u/o Reste
im Bereich u/o auf der 
sauberen Seite 

Waschgelegenheit u/o WC 
unzureichend u/o 
unpraktisch

Waschgelegenheit ohne 
Desinfektion u/o 
Trocknungsgelegenheit 

Kleidung mit Abfall oder 
Erde verschmutzt 

Flaare unzureichend 
bedeckt

Straßenkleidung u/o 
Teile davon 

Ungeziefer u/o 
Reste davon

Ventilation

41
42
43
44
45 
46- 
47'

z. trocken
z. feucht / Dampfbg. 
abweg. Geruch 
dumpfig 
sauer
kein Dampfabzug 
keine V. bei übelriechen­
den Gasen

Lagerung

51
52
53
54 
55- 
56' 
57'

Kühlaggregat bereift 
z. kalt 
z. feucht 
n. ausgenutzt 
n. unter Kühlung 
überbelegt 
Schimmel befall

PZ

Range

Besch, d. Prod. /  Zube- 
reitg / Verpatkg. / Kennzeichg.

61 Oberfl. beschlagen oder 
\ bereift

62' schmierig
63 deformiert
64' mißfarben
65' abwegiger Geruch 
66' V. u/o Hülle 

beschädigt 
67' V. blutig u/o 

durchlässig 
68 K, verschmutzt

u/o beschädigt 
69' K. unkenntlich
70' Kot. Erde u/o Reste

a. P. u/o V.
71 P. blutig
72 Borsten. Federn u/o 

Reste davon a. P.

N 569,6t



Prüfer:




