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'®. Beurteilung der qualitätsgerechten Schlachtung ge- 
.  'cht im wesentlichen durch visuelle Betrachtung. Die 

Uckproduktion und die Vielzahl der in unterschiedlicher 
arke vorkommenden Fehler machten cs bei den Unzu- 
iglichkeitcn des menschlichen Entscheidungsvermögens 
sner unmöglich, ohne eine hundertprozentige Prüfung 

f..,es einzelnen Tierkörpers eine Einschätzung der Prozefj- 
run9 und der qualitätsgerechten Arbeit und Lieferung • geben. Die Ergebnisse liehen sich nicht in vergleich- 

arcn Kennziffern ausdrücken.
^as ^'nstufen der Mängelintensität durch Punktbewertung 
d0Cht ,B'C Prüfungen umständlich und zeitaufwendig. Mit 
zur kÜrzlich von Kuchling (1965) erarbeiteten Unterlagen ■ r Anwendung mathematisch statistischer Methoden nach 
Sch? *>r*nz'P üer Attributsprüfung für die Kontrolle der 
bet 3 u ~ Unc* Verpackungsprozesse wurden den Schlacht- 2jf.r,c*3cn Vorschläge in die Hand gegeben, Qualitätskcnn- 

5,n zu ermitteln. Sie können in einfacher Form sowohl 
Ei n ^crbcsserung der Technologie und die unmittelbare 
für “uuahmc auf den technologischen Prozeh als auch die qualitätsgerechte Entlohnung und Lieferung ver- 
*Cnd«  werden.Uber hithod • crstcn Ergebnisse der Einführung dieser Mc- fol C *m VEB (B) Fleischkombinat Magdeburg soll im c°den berichtet werden.
Methodik

tü Cr Attributsprüfung versteht man eine einfache Bewer- 
> a 9 Von Eigenschaften ohne weitere Abstufungen nach 

genehm”  oder ,.nicht angenehm", ,,erwünscht”  oder■nicht°der

schw
ere Fehler

-«er . erwünscht", ,,brauchbar" oder „nicht brauchbar" nilr eir,fach „gut" oder „schlecht". In der Regel werden 
könn ,C Ausschuhteile oder die Fehler gezählt. Die Fehler fat t cn nach ihrer Bedeutung in Gruppen zusammengc- 
ej Und Scwichtet werden. Kuchling unterteilt in:

a c Fehler (unwesentliche Fehler): Fehler, die die 
Verwendbarkeit des Erzeugnisses und seine Ccsamtqualität unwesentlich be
einflussen.
(Nebcnfehler): Fehler, die eine deut
liche Gefahr für den Qualitätszustand 
darstellen und bei gehäuftem Auftreten 
eine Qualitätsminderung zur Folge ha
ben.
Fehler, die die Verwendbarkeit der Er
zeugnisse einschränken oder eine Quali-

h tätsminderung bedingen.uic Tq,Pehlcr p *‘*449 sicht als weitere Gruppe überkritische 
hen 'cr' die Menschenleben gefährden oder zu gro-

Krj'bsche Fehler

ba u..°B'Svvirtschaftlichen Verlusten führen können, vor.feit >c und überkritische Fehler im wesentlichen be-
'*erdCri n öcr Vcterinärhygiene-Inspcktion kontrolliert nkht k " Urden diese Kategorien im Experiment vorerst
Bie Foh,rUCkSiChU9tv°n ,jor ĉ zahlungen werden an Stichproben, deren Gröfie 
d'e ^esamtzahl der produzierten Teile abhängt und 
"k'n. y ‘t‘r Zufallswahl entnommen werden, vorgenom s,**ck Zufallswahl versteht man. dafj jedes Einzel-

*■ gleiche Chance hat. aus der Gesamtheit als
da«:,H 4

Probe ausgcwählt zu werden. Bei der Kontrolle der lau
fenden Fertigung wird eine Zufallswahl gewährleistet, 
wenn die Stichprobe aus aufeinanderfolgenden Einzel
stücken oder jedem zweiten oder jedem dritten folgenden 
Einzelstück gebildet wird. Die mathematischen Berechnun
gen der Attributsprüfung erfolgen nach den Gesetzen der Binominal- und der Possionverteilung. Der größte Teil 
der erforderlichen Berechnungen ist bereits tabelliert. Die 
gebräuchlichsten Tabellen wurden in die TGL 14 449 und 
14 450 aufgenommen.
Tabelle 1: tie samt st ich probeng*ößen für Allributsprüfunyni (Auszug au* 
TUL 14 450, Stich proben plane für Attributsprüfungen)

L’mfann dt's Postens Stichprobe 
(Pnifstufe II)

2 bis » 2
H bis 15 3

10 bis 2."» 5
26 bis 40 — - 7
41 bis 65 10
66 bis 110 15

111 bis 180 25
181 bis 300 35
.'KU bis ;»oo 50
.'»01 bis »00 75
»01 bis 1 300 HO

1 301 bis 3 200 150
3 201 bis »000 225
»001 bis 22 000 :too

22 001 bis 110 000 450

Für die probeweise Einführung der Qualitätskontrolle nach 
Attributsprüfplänen in der Schweineschlachtung des VEB 
Fleischkombinat Magdeburg wurden folgende Fehler aus 
der Defektliste (Tabelle 2) ausgewählt:
Tabelle 2: Defekte beim Schlachtprozeß ron Croß- und Kteintieren 
(Hoch E. Kuchling 1966)
Einfacht Defekte —  leicht unRkichmutliR durchRchackt u./o. ResäRt ; Bnistfcti 
u./o. Zwerchfell unvollständig entfernt, Beschädigung durch Ausschneiden von 
Blutungen u,/o. a. bis 5 Prozent der Gesamtoberfläche, oberflächlich mit Blut 
verschmutzt; Risse u./o. Einschnitte im Untcrhautfettgcwebe 5 bis 10 Prozent 
der GesamtolxtfUche, Borstenrestc an Fullen (excl. Zwischcnzehenspalt); Borsten 
reste am Kopf (excl. Auslauf der AuRcnlidfr und in Stirnfalten); beschlaRen u./o. 
bereift; KennzeichnunR verwaschen
Schicere Defekte — zu ungleichmaüig durchRehackt u./o. gesägt; Beschädigungen 
durch Ausschnitte, durch BlutunRen u./o. ä. 5 bis 10 Prozent der Gesamtober 
flache-; BlutunRen u./o. blutiRe Durch tränkungen; Risse u./o. Einschnitte im 
UnterhautfettRcwebe 10 bis ir> Prozent der Gesamtoberfläche; Einschnitte Im 
Kammfleisch, AuRenlider unvollständiR entfcnit; Borstenreste am Rumpf; Res 
von Gehirn u./o. Rückenmark; VerschmutzuuR durch Gallenflutalk keif, enn
Zeichnung undeutlich
Kriti-che Defekte -  Einschnitte im Keulenfleisch, Fik-t, KoleWtt U.'o. Roastbeef. 
B-Schädigungen durch Ausschnitte durch BlutunRen u./o. ä. mehr als l i  Prozent 
der Gesamtolierflache; Risse u./o. Einschnitte im rulerhautfettgeweb.- niete ah 
I j  Ppoini der Gesamtolierf lache; Honischuhe. Ohn-nausachnitte, AiiRapfel unvoll
ständig entfernt; Nabelbeutel, Harnröhre. Ckschkchtshsle u./o. Milchdrüse unvoll- 
stamliR entfernt; Schmutz- u/o. Futtitreste; Futter- u.'o. BruhwassezlunRen, 
KennzeichnunR unkenntlich

1. e in lache  F eh le r  (Fehler, die ohne große Verluste zu 
beseitigen sind):

1.1. Brühschäden -  Denaturierung der Schwarte während 
des Brühprozesses und beim Sengen

1.2. nicht entfernte Hornschuhc -  außer bei schweren 
Sauen und Altschncidem, die sich nach dem Brühpro
zeß nicht lösen lassen

•Et



a

*estc von Augen u./o. Ohrmuscheln -  sauberes und 
^tloses Herausschneiden bes. der Ohrmuscheln

4 flechte* Durchhacken -  Wirbelkanal u./o. Kopf nicht 
9j®idimäßig geteilt, so dafj Rückenmark u./o. Cehirn 
n,dlt restlos entfernt werden können

' ®|utverschmutzung -  unsauberes Nachspülen des Tier- 
I orpers nach dem Ausnehmen

Rechtes Hären -  Borstenreste an den Spitzbeinen 
dem Kopf sowie Epidermisteilen und Borsten an 

en übrigen Schwartenteilcn
(  «r*lt

toere F eh le r (Fehler, die nicht mehr beseitigt wer- 
. cn können und deren Auftreten in der Weiterbearbei- 
Un9 zu ökonomischen Verlusten führt):
Rechtes Ausbluten -  grobsinnlidie, keine labor- 9'9e Feststellung
^  tiefes Vor reifen des Croupons -  zu tiefes Ein

neiden im Speck und Bauch, wodurch eine weitere

il.

Verarbeitui 
E>nsch

ng erschwert ist
Hera n*tte in Filet, Kotelett u./o. Schinken -  beim

an u .™ 11 Darm nicht restlos entfernt -  Rüdestand .. ^'nken und Bauch

1(l*./U8scbneidcn des Fettendes und Lösen der Flome (jU[. e*ende Einschnitte, die eine allseitigc Verwen
d e n  ^Cr e'n9escbnittenen Teile nicht mehr ermög- 

1.4,
lensaafAendcr GaNensaft -  jede Verfärbung durch Gal-

** undd in k e
Und Geschlcchtsteile nicht richtig entfernt -  

n̂°chcn C am ĉ*1'n^en bzw. unter dem Schloß-
unj3 cr °̂*9 tc in Absprache mit der Abteilung 

d°tran9ig w Cr Betr'ebsgewcrkschaftsleitung. Dabei wurde 
¡T® Fehler ^  aid die nur bei der Schlachtung auftreten- 
y die Veran  ̂C9t Fc*’*er' die s‘<* er oder im Zweifelsfall se hegend Jvortlicbkcit zuliefemder Abteilungen fallen, 
ffi1'1 da zUer ransPortschäden, wurden vorerst weggelas- 

a r die 01^ 1:?.. einmal die Verwendung der Fehlerzahlcn 
» Werden s^ lt^ ^  Ent*obnun9 der Schlachtabteilung

ä^ tle ish ,"  Bt*chprobe wurde auf Grund der täglichen 
pjf 1 m>t 1(X) ^  900 bis 1100 ^ w ein en  gemäß Ta- wurde in bct1we'nen festgelegt. Diese Gesamtstich- verteilt Unterschiedlichen Zeitabständen über die 

1'eilstici,'l0rn, Gütekontrolleur der Schweineschlach- 
geschla^0ben von mindestens 10 aufeinanderfol- 

h ^ähluno j tcten Scbweinen nach der Halbierung 
ü̂hre Cr au^retenden Fehler geprüft.

^ d t  insofer!, Pr° toko,ls wurde ebenfalls vorerst ver- 
Pfüf. 1 die Anzahl 3 S dCF G“tckontrolleur am Ende der 

.6n Und die r  au 9̂etretener Fehler, die Zahl der ge- 
l̂'schf-,n Prüfnrot f Samtzabl der geschlachteten Schweine 

i« jJ'^end erfoi° i° ' nack Tabelle 3 einzutragen hatte. 
H w  ''’C'n. Dazu9 C d'° Beret'bnung auf Anzahl Fehler artj. re wurden einfache Fehler einmal undhi ,er‘ Fehlerund«t* “nd als Gdc°Ppclt aczanit. Die Produkte wurden 
V  str.9ebnisse -  amtfehlcrzahl je Schwein ausgewiesen. 
**hl JcbProbe a .  nzabl geschlachteter Schweine. Anzahl 

J  Anzahl ^hler je Fleischart und Gesamt-
9|,i närkbertra9cn "p" 'n einer Liste für den Monatsheft S.tcn Moror. Ine Abschrift des Protokolls wurde 
i '® GesI<dltbar >n d° ' ° r ^ ’cbtbeginn für jeden Kol- rt der un'Hehler^ . .Cr ^weineschladithalle ausgehängt. 
S  Ha"eein Sf-'C Han90ndWUrdc anschließend in die ebenfalls gcw!andigcr y ®n Kennziffcmlistc eingetragen, so
Hi

9ewàk , cr Veröl« „l " trnllslc eingetragen, so hr*eistet wird C" mit dcn Fehlerzahlen der Vor-

Tabellt* 3: y u a ltu ts b r r ie h t  S ek ic r in r te k la e k tiu u i m  H .  5 . 1S6S

Geschlachtete Schweine 
Kontrollierte Schweine

1065 Stück 
10 0  Stück

Bruhschäden 10
nicht entfernte Homschuhe 
nicht entfernte Augen und Ohren __
schlechtes Durchhacken 10
Blutverschmierung 1
schlechtes Hären #

schlechte Ausblutung
» ( x l )  *9

tiefes VorreiOen d. Croupons ?
Einschnitte Filet und Schinken 5
anhaftende Gallensaft 4
Nabel und Dann nicht restlos entfernt —
Harnröhre und Geschlechtsteil nicht restk* <*ntfenit 7

Ï3 ( x * )  46

KchkT je Schwein 0,75

Meister Gütekontrolle

Ergebnisse und Diskussion
Durch die Einführung der Fehlerzählung konnten die 
während des Schlachtprozesses entstehenden Mängel ein
deutig gesenkt werden. Bild 1 zeigt, wie sich die durch
schnittliche Fehlerzahl je Monat von 1,44 im Oktober 1965 
auf 0,75 bereits im November 1965 verminderte, als mit 
Beginn des Novembers ein Teil der Mehrlohnprämie von 
der Einhaltung von weniger als 1,0 Fehler je Tierkörper 
abhängig gemacht wurde. Berechtigung dazu gaben der 
Probelauf im September 1965 mit 1,14 Fehler je Tier und 
die Betrachtung der großen Tagessehwankungtn im Okto
ber 1965 (vgl. Bild 3) mit häufig vorkommenden, sehr 
niedrigen Fehlerzahlen. In Bild 1 sind neben den Gesamt
fehlerzahlen die Anzahl einfache und schwere Fehler im 
Durchschnitt der Monate Oktober 1965 bis Juni 1966 gra
phisch dargestellt. Daraus wird ersichtlich, daß die Sen
kung der Fehlerzahlen vorwiegend auf einer Verminde
rung der schweren Fehler beruht. Der Wiederanstieg der 
einfachen Fehler im Dezember 1965 und Januar 1966 
kommt auch im Anstieg der Gesamtfehlerzahl zum Aus
druck. Die Gesamtfehlerzahl wird zur Vereinfachung der 
Berechnung im Betrieb durch Addition der Anzahl einfache 
Fehler und der schwere Fehler nach Multiplikation mit 
2 geführt. Für die statistischen Berechnungen ist die durch
schnittliche Fehlerzahl je Tier besser. Sie wird durch Divi
sion der Gesamtfehlerzahl mit 2 berechnet und ist in 
Bild 1 unter der Kurve für die Gesamtfehlerzahl darge-

Honaf '965'66

i
Anzahl Fehler jr 
Monat und 
Tier kor per
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^n*f*1* Fehler je 100 Tierhörpet in den Monaten Oktober 1965 bis
Juni 1966

l fd .H r 1 2  3 * 5 6 7 8 9 V > 2 3 1  5 6 7 9 9 V * 2 3 4 5 6 7 8 9 V

D atum .*9 '6 »3 * 30 !6 »63 177.

einfache  
fe h le r  O A

l u ’ ’  0 , ,

schw ere DA  
Fehler

W: ) OS A / V 7
Fehler. 0,6

rr'oA\
V

Stunde 6 6 7 8  8 V W  tr f f  tS t $  7 ?  i v n n t s * e t t i s v a n v a

M inute ~ 10 30 ~ *5 - *5 X 1 5 *5 10 50 - 45 - - *5 X 1 $  30 15 -  *5 X X  10 *5 X 1350

Z e itp u n k t des A u ftre ten s der Fehler

4 Veränderung der Fehlerzahl während des Produktionstages

tedi1' ®emer*tenswert ist, daß die Fehlersenkung ohne m8die oder technologische Veränderungen erzielt wurde.
keit ^ade'diagramm (Bild 2) veranschaulicht die Häufig- 
Schw ^Cr e*nze'nen Fehler, bezogen auf 100 geprüfte Dje ®*®e. *n den Monaten Oktober 1965 bis Juni 1966. 
»lUiA i W (nicht restlos entfernte Augen u./o. Ohr- *u q • Und 2 1 - (schlechtes Ausbluten) wurden wegen sind n'n9Cr Häu *̂9 heit nidit eingetragen. Am häufigsten 
s-a, *“hschäden (1.1.), schlechtes Durchhacken (1.4.) und lechtes Hären (1.6.).Boj jfigkeit" Schweren Fehlern ist etwa eine gleichgroße Häu- ah « zu verzeichnen. Die starke Senkung der Fehlerzahl 
Fehie°V̂ mbcr 1965 ist besonders auf die Reduzierung der 
re9elmjA^’’ l  2 3- und 2 6 - zurüdezuführen. Durch die ständig'96 Pr'^un9 w*rd nur für den Fehler 1.1. eine FohleJ?e , Verminderung offensichtlich. Bei allen anderen n bildete sich ein ziemlich konstanter Wert.
Bild 3für den C'9t die Veränderungen der täglichen Fehlerzahlen fangsJ* klonat Mai 1966. Zum Vergleich wurden die An- 
Cesanjff’l® aus dem Oktober 1965 mit eingezeidmet. Die 
sehen o ß erzabl je Schwein liegt mit zwei Ausnahmen zwi- ren Und 0.8. Auch bei den einfachen und den schwe- 
lassen n?e*n sind die Schwankungen gering. Die Kurven 
Hälfte  ̂ Cnnen- daß die einfachen Fehler in der zweiten 'ch Cs Monats ansteigen, während die Anzahl der
Die FeWCr zurück9eht
Verrj l̂n^un9 der durchschnittlichen Fchlerzahl und die 
l'chen a'uf1')9 der Schwankungen sind im wesent-•°lgendes zurückzuführen:

1. Die regelmäßige Dokumentation der Fehler und Feh
lerhäufigkeit in der Schlachthalle gewährt jedem Produktionsarbeiter einen Einblick in den Qualitätsstand 
spezieller Arbeitsabschnitte und in das Niveau der gesam
ten Linie. Von dieser Informationsquelle wird regelmäßig bei Vorlage jedes neuen Prüfergebnisses Gebrauch ge
macht.
2. Die Arbeit des Gütekontrolleurs wurde planmäßig. Die 
Prüftätigkeit wurde intensiviert und kontrollierbar. Da
bei trat kein Mehraufwand an Zeit für die Prüftätigkeit
in Erscheinung.
3. Die mit der Produktionsleitung beauftragten Meister, 
Obermeister oder Bereichsleiter erhalten frühzeitig Infor
mation, welche Mängel wo in vermehrtem Umfange auf- 
treten. Leicht abzustellenden Mängeln wird sofort nach
gegangen. Dadurch wird die Leitung nicht erst beim Ein
gang von Reklamationen, sondern bereits während des 
Prozeßablaufes zur Korrektur angehalten.
4. Die geplante Stichprobe und die regelmäßige Prüfung sichern bereits ohne mathematisch statistische Berechnun
gen die Entscheidung, ob ein Eingriff in den Prozcßablauf notwendig ist oder nicht, wenn die Maßnahmen zwecklos 
oder gar störend sind.
5. Die früher aus nicht gesicherten Meinungen und Ent
scheidungen entstandenen unerfreulichen Auseinanderset
zungen wurden beseitigt. Das wirkte sich erleichternd für 
die Leitungstätigkeit aus.
Die Qualitätskontrolle erfüllt ihren Zweck, wenn sie wäh
rend des Prozeßverlaufes anzeigt, wann eine Korrektur
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forderlich ist und wenn sie eine nicht erforderliche Kor- 
CMur verhindert.
m auf den Pro/efjverlauf direkt einwirken zu können. Usscn die Prüfergebnisse der Tcilstichproben sofort aus- fvertet und in Beziehung zu mathematisch berechneten 

Zollgrenzen betrachtet werden. Ein Auszug einer der ‘r' f n Prüfung wird in Bild 4 dargestcllt. Daraus wird 
nied tliCh- dafi dic Fchlcrzahl zu Bc9'nn der Produktion Fa 's* und m'1 zunehmender Dauer ständig ansteigt. 
10 rc9clmä5ig ist nach der Vormittagspausc 
F hr ein Abfall der bereits im Ansteigen
ĉ crzahlen

gegen begriffenen
Fehl "‘““lcn zu beobachten. Nach der Pause nimmt die |Cr Crzahl im Vergleich zum Anstieg am Vormittag schnel- 
FC|ljZu- D'cse Erscheinung ist statistisch als systematischer 
n'an<H ZU ^zeichnen, der beseitigt werden muß. wenn Das a n Erozc*i unter statistische Kontrolle bringen will. tj0t) ^nstcigen der Fehlerzahl mit zunehmender Produk
tes paUer ‘st nicht als Nachlässigkeit, sondern als Folge Dic rn,zdungsprozcsscs der Arbeitskräfte zu werten. 
Feh|naCt' der Echlerdcfinition offensichtlich zu subjektiven Cr" zu rechnenden Prüfmcrkmale haben damit den 

sogenannter objektiver Fehler erreicht. ZurI fc,ChaS e r ̂ »ugenanmer ODjcKtivcr remer crrcitm.
Crcn Senkung der Fchlcrzahlcn werden offensichtlich

/ I

Und ,rsucbungcn zur Verbesserung der Arbeitsorganisation cino ^nischcn Einrichtung, wovon Arbeitserleichterungen 
'vosentlichc Rolle zukommen, erforderlich.

Folgerungen
Priifuf ĉblerzählung nach den Prinzipien der Attributs- 9 w'rd cs zum erstenmal möglich, über dic Klassifi- 
Kornt 9 in Schlachtwertklassen und die Ermittlung der $chiacLmpcratUr hinaus die Qualität des eigentlichen troll. ‘Pfozcsscs zu messen und unter statistische Kon- 
Dje 2u br»ngen.
Ses Zstischp Kontrolle der Qualität des Schlachtprozes- 
<lic WjW®brleistet die Ermittlung von Kennziffern, die für 
Wtfig/fri^baftliche Lenkung der Produktion, den inner- 
i'evverb 1ĈCn und überbetrieblichen Vergleich und Wett- Norî p ’ d'c Bewertung technologischer und ökonomischer Uncrid̂ jj d'c Qualitätsgerechte Entlohnung und Lieferung
4cs& ? dte Fehlerliste reicht aus, um eine Steigerung ‘fätsniveaus des Schlachtprozesses zu sichern.

Für die Einschätzung der Gesamtqualität der geschieh  
teten Tierkörper ist zusätzlich die Erfassung von Man 
geln dic außerhalb der Schlachtung, z. B. vorw iegend oder 
im Zwcifclsfall während des Transportes zum Schlachten entstehen, erforderlich. Diese Mängel mußten in einer wei 
teren Gruppe gesondert geführt werden.
Für die Ermittlung des allgemeinen Qualitatsniveaus und 
die durchschnittliche Senkung der Fchlcrzahlcn ist die Kontrolle der Tagesdurchschnitte ausreichend. Besseren 
Einblick und bessere Hinweise für die Korrektur während des Schlachtprozcsscs bietet die sofortige Auswertung der 
Tcilstichprobenergcbnisse in Form der Führung von Kon 
trollkartcn. Die Auswertung in Form von Kontrollkarten 
ist für dic Ermittlung der technischen und organisaton sehen Leistungsfähigkeit von Schlachtlinien sowie deren 
Verbesserung erforderlich.
Die mathematisch statistische Sicherung von Prüfungen in 
Form von Attributskontrollkarten wird zweckmäßiger 
weise in Form der u-Karte erfolgen.
Zusammenfassung
Es wird über Erfahrungen bei der Anwendung mathema 
tisch statistischer Methoden zur Qualitätskontrolle der Schweineschlachtung im VEB Fleischkombinat Magdeburg 
berichtet. Der statistische Aufbau erfolgte nach dem Prinzip der Attributsprüfung auf der Grundlage der u-Kartc 
Die Prüfungen führten in kurzer Zeit zu einer Senkung der Fehlerzahl um 50 Prozent, ohne daß der Zeit- und 
Kostenaufwand für die Prüfungen anstieg. Dic Methode 
gewährleistet in einfacher Form die Ermittlung von Kenn
ziffern, dic für die Lenkung der Produktion, flcn Wettbe
werb und die Bewertung und Verbesserung technologischer 
und ökonomischer Normen sowie für die qualitätsgerechte 
Entlohnung und Lieferung erforderlich sind. Die für dic 
überbetriebliche Anwendung notwendigen Ergänzungen 
werden diskutiert.Damit wurde zum erstenmal eine Methode zur Kontrolle 
der Qualität des Schlachtprozesses erarbeitet und erprobt
Literatur :
Statistische Qualitätskontrolle. Stichprobcnprufplanc für Attributprufungcr. 
DDR-Standard. TCL 14450 vom 3. 2 1964
Kuchling E Qualitätskontrolle des Schlachtprozcsscs und der Verpackung 
von Konserven durch Kontrollkarten für Attribute und Attributsstichproben 
prufpläne. Institut für Fleischwirtschaft der DDR. Mut No 6. Mai 1965
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e,,ügelschlachtanlagen auf der Weltgeflügelausstellung In Kiew
* k. u r T,METz und Ing. B. MÜNCH

1„ *"9en>eines
û9ust Vo Ung mit dem XIII. Weltgeflügclkongreß. der im 9eflügC]a r'9en Jahres in Kiew stattfand, wurde eine Wclt- 

°inenSStC"Un9 durchgeführt. Diese Fachausstellung V''ĉ UnqSs,ZUSamrncn̂ an9 cnden Überblick über den Ent
rollen Mdl!d und die Entwicklungstendenzen der indu- 

uluionClh0dc dcr Zucht- Aufzucht, Schlachtung, Eicr- *;n ausqcs, o?d Eierbearbeitung. Die von führenden Fir- 
°'lon °  Ausrü«;»iinrTor* fV’ir r.pflüaplvhlnrhthetri¡n {j. — Ausrüstungen für Geflügelschlachtbctriebe

lesem Beitrag beschrieben werden.

vF^chnologitm*rr- *
achtaniaqCr Entvv'cklung führt zu speziellen Gcflügcl- 

^ür die verschiedenen Tierarten. Durch 
°9ien bCs.SICran9 können die Maschinen und die Tech-
'CSe Sr, ~ ̂SP0Z|,
■ °̂ Cs a„ *1 dCn sPcz'f'schen Besonderheiten des Roh 

rck die StrnKt Wcrdcn- In der DDR müssen -  bedingtSchkdoeh erden. In der
auch . U1 dcs Aufkommens an Lcbcndgeflügcl -  

"eiterhin kombinierte Schlachtanlagen für

alle Tierarten eingebaut werden. Deshalb war cs beson 
ders wichtig, die angebotenen Schlachtanlagcn nach diesem 
Gesichtspunkt zu untersuchen.
2.1. Sch lachtanlage  -  F irm a  S to rk  (H o lla n d ) 

Vollautomatische und kombinierte Schlachtlinie für Was 
scr- und Landgeflügel mit folgenden Leistungsdaten: 1200 
bis 1500 Broiler h oder 600 bis 700 Enten h oder 300 
Puten bzw. Gänse h.
Unterteilt wird die komplette Schlachtlinie in nachstehende 
Abteilungen:
a) Zufuhr-, Schlacht- und Entfedcrungslinie
b ) Bratfertigbearbeitungslinie
c) Vorkühl- und Vcrpackungslinied) Bcrcitstellungs- und Kältetod sowie Versand 
c) Federn-, Wachs- und Abfallverwertungslinie
Der Produktionsablauf entspricht im wesentlichen dem 
Ablauf des in der DDR bekannten ..Schweriner Schlacht Systems". Jedoch anstelle der bekannten Rupfzyklomatcn

Ui}
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