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Die Be : :
¢ Beurteilung der qualitatsgerechten Schlachtung ge-

;(til:kht wi(lin wesentlichen durch visuelle Betrachtung. Die
Sliirk.r:m, uktion und die Vielzahl der in untc.rschicdlichcr
anqﬁﬁ}};ﬁrkommcndun Fch].cr machten es bei den Unzu-
iS‘cr‘ thc“n ‘dcs mcnsch}nchcn Entschcxdungsvcrmo’gcn<
i Cil".lmoghchf ohpc eine hunficrtp'rozcntlge Prifung
B nzelnen T:crkor;?crs eine Emschatg.ung dcr'Proch‘,-
& gcb% und'dcr quuh'tatsgc'rc.chtcn‘ Arbgnt uyd Lieferung
hay Kn‘ Dl( Ergcbmss.t.: liefen sich nicht in vergleich-
ennziffern ausdriicken.

j

l?\‘;zh}ilrés't‘ufcn“ der M;’ingcniptcnﬁitilt durch Punktbewertung
. kL’ir-K]' Prifungen ur_nstandh‘ch und zgitaufwcndig. Mit
. An“ixch von Kuchlmgv (1965) ‘cr.arbcnctcn Unterlagen
. Prlgﬂdung muthc‘mat]sch. _statlstlschcr. Methoden nach
Schlachtfn“p der Attributspriifung fiir die Kontrolle der
etriebe und Vcrpaclfung.sprozcssc wurden den Schlacht-
Ziffery 7n Vorthlagc in dn? Haan gcgcbcn, Qualitatskenn-
fiip die \./u ermitteln. Sie kénnen in ‘cmfachc'r Form sowohl
Einfly erbesserung der chhno]oglc und die unmittelbare
3 _ﬁ“ahmc auf den technologischen Prozefi als auch

Ur T
die qQualititsgerechte Entlohnung und Lieferung ver-

Wendet

/¢ ersten Ergebnisse der Einfithrung dieser Me-
!Im VEB (B) Fleischkombinat Magdeburg soll im

ol
9¢nden berichtet werden.

Methogi

nt:r Attributsprufung versteht man eine einfache Bewer-
"Qr;gc::: Iiigcnschaftqn ohne weitere Abstufungcn nach
+Richy crmv" odc‘r ,.,nicht angenehm®’, .,c.rwunscht“ oder
Oder einf::“SCht ,,brauchbar” oder ,,nicht brauchbar”
ur die AC’ - gut 'lodcr ,,schlccht“. In dcr chc! werden
Snnen usschuﬁtmlc oder die Fchlcr gezdhlt. Die Fehler

nach ihrer Bedeutung in Gruppen zusammenge-

aft :
Qinfa:hnd gewichtet werden. Kuchling unterteilt in:
¢ Fehler (unwesentliche Fehler): Fehler, die die
Verwendbarkeit des Erzeugnisses und
seine Gesamtqualitit unwesentlich be-
einflussen,
(Nebenfehler): Fehler, die eine deut-
liche Gefahr fiir den Qualitatszustand
darstellen und bei gehduftem Auftreten
eine Qualititsminderung zur Folge ha-
ben,
hler: Fehler, die die Verwendbarkeit der Er-
zeugnisse einschrinken oder eine Quali
titsminderung bedingen.

f

§
Chwem Fehler

k““ischc Fe

Di¢
FchlcTr.G;c}:#‘“g'Sicht als weitere Gruppe uberkritische
vol S\\'i"rrt'» fhc Mcnschcnlcbcn gcf;uxhrdcn odc'r zu gro
krj fache schaflllc‘hcpAVcrlus!cn fghrcn konqcn, vor
S von du."d l:bcrlfrl.tmchc. Fehler im wesentlichen be
en, A\F Veterinirhygiene-Inspektion kontrolliert
Nichy urden diese Kategorien im Experiment vorerst

Deriic
e “(k\uhng!

o
Von d.hlur\,‘lm“'Ncn werden an Stichproben, deren Grofie
¢ nach, "ff\"}ltzdhl der produzierten Teile abhangt und
% 1 yn{\";r_ Zufallswahl entnommen werden, vorgenom
ek die Zufallswahl verstcht man, dafi jedes Einzel

gleiche Chance hat, aus der Gesamtheit als

Probe ausgewdhlt zu werden. Bei der Kontrolle der lau-
fenden Fertigung wird eine Zufallswahl gewdéhrleistet,
wenn die Stichprobe aus aufeinanderfolgenden Einzel-
sticken oder jedem zweiten oder jedem dritten folgenden
Einzelstick gebildet wird. Die mathematischen Berechnun-
gen der Attributspriifung erfolgen nach den Gesetzen der
Binominal- und der Possionverteilung. Der grofite Teil
der erforderlichen Berechnungen ist bereits tabelliert. Die
gebrauchlichsten Tabellen wurden in die TGL 14 449 und
14 450 aufgenommen.

Fabelle 1: Gesamtstichprobengrofen firr Attribulspriifungen (Aussug aus
TGL 14 450, Stichprobenplane fir Aliributspriifungen)

Umfang des Postens

Stichprobx
(Prufstufe 11}

2 bis ) 2

9 bis 15 3

10 bis 25 5
26 bis ) 7

i1 bis 6D 10
66 bis 110 15
111 bis 180 25
181 bis 300 35
301 bis 200 50
301 bis ®00 5
801 bis 1 300 110
1301 bis 3 200 150
3201 bis 8000 225
2001 bis 22000 00
22 001 bis 110000 150

Fiir die probeweise Einfithrung der Qualitdtskontrolle nach
Attributspriifplinen in der Schweineschlachtung des VEB
Fleischkombinat Magdeburg wurden folgende Fehler aus
der Defektliste (Tabelle 2) ausgewdhlt:

Tabelle 2: Defekle beim Schlachtprozef von tirofi- und Kleintieren
(nach E. Kuchling 1965)

Einfache Defekle — leicht ungleichmaBig durc hgehackt u.jo. gesigt; Brustfett
u.Jo. Zwerchfell unvollstandig entfernt, Beschidigung durch Ausschneiden von
Blutungen u./o. 4. bis 5 Prozent der Gesamtoberfliche, oberflichlich mit Blut
verschmutzt: Risse w.fo. Einschnitte im Unterhautfettge webe 5 bis 10 Prozent
der Gesamtoberflache, Borstenreste an FuBen (excl. Zwischenzehenspalt) ; Borsten

reste am Kopf (excl. Auslauf der Augenlider und in Stirnfalten); beschlagen u./o.
bereift; Kennzeichnung verwaschen

Schwcere Defekfe — zu ungleichmablig durchgehackt u.fo. gesagt; Beschidigungen
durch Ausschnitte, durch Blutungen u.jo. . 5 bis 10 Prozent der Gesamtober
flache Blutungen u./o. blutige Durchtrinkungen; Risse u./o. Einschnitte im
Unterhautfettgewebe 10 bis 15 Prozent der Gesamtoberfliche; Einschnitte im
Kammfleisch : Augenlider unvollstandig entfernt; Borstenreste am Rumpf; Reste
von Gehim u./o. Ruckenmark; Verschmutzung durch Gallenflussigkeit; Kenn

zeichnung undeutlich

Kritische Defekle Finschnitte im Keulenfleisch, Filet, Kotelett u./o. Roastbect

Beschadigungen durch Ausschnitte durch Blutungen u./o. i, mebr als 15 Prozent
der Gesamtoberfliche; Risse u./o. Einschnitte im Unte rhautfettgewebe mehr als
15 Prozent der Gesamtoberflache ; Homschuhe, Ohrenausschnitte, Augapie 1unvoll
tandig entfernt; Nabelbeutel, Harrohre, Geschlechtsteile u. /o, Milchdruse unvoll
Bruhwasserlungen

tandig entfernt; Schmutz- u/o. Futterreste: Futter- w./o.

Kennzeichnung unkenntlich

1. einfache Fehler (Fehler, die ohne grofie Verluste zu
beseitigen sind):

1.1. Brithschiden - Denaturierung der Schwarte wahrend
des Brithprozesses und beim Sengen

1.2. nicht entfernte Hornschuhe aufier bei schweren
Sauen und Altschneidern, die sich nach dem Brithpro-
zefi nicht 16sen lassen
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1
3 Reste von Augen u./o. Ohrmuscheln - sauberes und
Herausschneiden bes. der Ohrmuscheln

14,
"ih!edne, Durchhacken — Wirbelkanal u./o. Kopf nicht
:e'd‘méf)ig geteilt, so daff Riickenmark u./o. Gehirn
icht restlos entfernt werden kdnnen

g
B{“t\'erschmutzung - unsauberes Nachspiilen des Tier-
Ofpers nach dem Ausnehmen

16,
ﬁ;echtes Hédren - Borstenreste an den Spitzbeinen
?ﬂ{l Kopf sowie Epidermisteilen und Borsten an
N ibrigen Schwartenteilen

‘ SChwe.r.e Fehler (Fehler, die nicht mehr beseitigt wer-
‘ » kénnen und deren Auftreten in der Weiterbearbei-
| 3 9 zu &konomischen Verlusten fiihrt):

"d“e.d‘tes Ausbluten - grobsinnliche, keine labor-
Bige Feststellung

= tl_efes Vorreifien des Croupons - zu tiefes Ein-
Vegif:.“ im Speck und Bauch, wodurch eine weitere
0 ‘l _ itung erschwert ist
-E‘“‘Chnitte i
Crayg,
luftr
d

Filet, Kotelett u./o. Schinken - beim
etSChncndgn des Fettendes und Losen der Flome
ende Einschnitte, die eine allseitige Verwen-

un : : : :
lichegn der eingeschnittenen Teile nicht mehr ermdog-

4.
n
]enl:ff'te“dcr Gallensaft - jede Verfarbung durch Gal-

3. N

' Nabe

a l.u"d Darm nicht restlos entfernt — Riickstand
2% inken und Bauch

arneg
Ri °~hl'e und Geschlechtsteile nicht richtig entfernt -

s :
khoc},t:nnde am Schinken bzw. unter dem Schlof-

lg Alls
c;beig uwahlercgdgtc in Absprache mit der Abteilung
de;ra“Qig = ctnepsgewcrkschaftslcitung. Dabei wurde
i, Fehler o auf die nur bei der Schlachtung auftreten-
vodl,e erantwegt-'Fch]'cr, die sicher oder im Zweifelsfall
;e;wlege r:rtllchkmt"Zuliefcrndcr Abteilungen fallen,
fiy 32 Zuergy "‘SPOrtsch'aden, wurden vorerst weggelas-
d_le o ¢inmal die Verwendung der Fehlerzahlen
‘ te.pm& we
le
% G

tsgerechte E g :
rden -4 ntlohnung der Schlachtabteilung

e .
hq::dmeisti:’"gssgiprobe wurde auf Grund der taglichen
%be mit 109 Schn 900 bis 1100 Schweinen gemifi Ta-
Yhig  Wurde in umwelne.n festgelegt. Diese Gesamtstich-
g“ng ‘t Verteily Vomcrsfmedhchen Zeitabstinden uber die
Yng Teils“‘ihprob G“tekontt.'ol]eur der Schweineschlach-
ﬂ“"ch *_geschlach ten von mindestens 10 aufeinanderfol-

) ?ahlung derc ‘"f‘ Schweinen nach der Halbierung

‘ ei:; Fﬁhren . auftretenden Fehler gepriift.
s‘hi.d‘t inSOf:,-s Protokolls wurde ebenfalls vorerst ver-
"ot g; "-lals der Giitekontrolleur am Ende der
ie G:ufgetrctcner Fehler, die Zahl der ge-
Ah‘fhl' Prmpromk::;ntzahl der geschlachteten Schweine
erfolgre dTiach Tabelle 3 einzutragen hatte.

' Daan wox ie Ber‘cchnung auf Anzahl Fehler
r: Fehley dopr;dC" cinfache Fehler einmal und
e g, u $ Ges t gezihlt. Die Produkte wurden
gy o Iebnijgge Aa'-“thhlcrzahl je Schwein ausgewiesen.
tah) Fl Probe, ia “;;ahl geschlachteter Schweine, Anzahl
P2 Zahl Fehley je Fleischart und Gesamt-

We
Dig ©

t Wurd : :
i nad\:be“tragen. Ecn In einer Liste fiir den Monats-
I§.9°n siSt o Orgcnmc Abschrift des Protokolls wurde
e o 'Chtbay . Vor Schichtbeginn fiir jeden Kol-

. r
i, tsa In ¢4 :
Y dey H’“tfehlcrz;,hlcrwSchwc’"CSChlachthal]f- ausgehingt.

5 hangcndc urde anschliefend in die ebenfalls
"‘lilger e N Kennziffernliste eingetragen, so
s

et Wi?:;mh mit den Fehlerzahlen der Vor-

Tabelle 3: Qualilatsberich! Schweineschlachtung vom 24. 5. 1966

1065 Stack
100 Stick

Geschlachtete Schweine
Kontrollierte Schweine

Bruhschaden 10
nicht entfernte Hornschuhe

nicht entfernte Augen und Ohren

schlechtes Durchhacken 10
Blutverschmierung 1
schlechtes Hiren 5

schlechte Ausblutung

ticfes VorreiBen d. Croupons 7
Einschnitte Filet und Schinken )
anhaftender Gallensaft 4
Nabel und Darm nicht restlos eutfernt

Harrohre und Geschlechtsteil nicht restlos entfernt

23 (x2) 46
Fehler je Schwein 0,75

Meister Gitekontroll

Ergebnisse und Diskussion

Durch die Einfilhrung der Fehlerzdhlung konnten die
wihrend des Schlachtprozesses entstehenden Mingel 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 Mehrlohnprdmie von
der Einhaltung von weniger als 1,0 Fehler je Tierkdrper
abhingig gemacht wurde. Berechtigung dazu gaben der
Probelauf im September 1965 mit 1,14 Fehler je Tier und
die Betrachtung der grofien Tagesschwankungen im Okto-
ber 1965 (vgl. Bild 3) mit hdufig 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, dafj die Sen-
kung der Fehlerzahlen vorwicgend 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 gefiihrt. Fiir 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 fiir die Gesamtfehlerzahl darge-

064 einfache Fehler (Uy)
041

J") i

04+~ ————
044 schwere Fehler (Us)

Fehler gesom!

081
044
U+ 20U
¥ 4
1
| g S T S G ——— —y
D r P X $ i p 2 :{nzahl Fehler je
4 - = N Monat und
Monat 1965/66 Tierkdrper

FLEISCH 21 (1967) H 4
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Anzahl Fehler e ;
oy 196; ler jc 100 Tierkérper in den Monaten Oktober 1965 bis

Ste
"‘:- Bemerkenswert ist, daf die Fehlersenkung ohne
ische oder technologische Verianderungen erzielt wurde.

D g
k:i't zﬂﬁldmramm (Bild 2) veranschaulicht die Haufig-
wgi" ¢inzelnen Fehler, bezogen auf 100 gepriifte
Die Fe'l:el' In den Monaten Oktober 1965 bis Juni 1966.
N er 1.3. (nicht restlos entfernte Augen u./o. Ohr-
o gerin) “nd-z-!. (schlechtes Ausbluten) wurden wegen
sind Nger Haufigkeit nicht eingetragen. Am haufigsten
'd"lechte dden (1.1.), schlechtes Durchhacken (1.4.) und
i $ Héren (1.6.).
i
figk:ietnz‘d'we’?" Fehlern ist etwa eine gleichgroffe Hau-
Nwet‘:“;’:mldm.en. Die starke Senkung der Fehlerzahl
Fehlep P T 1965 ist besonders auf die Reduzierung der
r'ﬁelmaf;- . 1.6,_ 2.3. und 2.6. zuriickzufithren. Durch die
stindige "9;3 P‘:“f'-"lg wird nur fiir den Fehler 1.1. eine
erminderung offensichtlich. Bei allen anderen

Feh .

Bil‘:e:‘ bildete sich ein ziemlich konstanter Wert.

fir g, -Ci9t die Verinderungen der tiglichen Fehlerzahlen
fﬂngs‘":‘mat Mai 1966. Zum Vergleich wurden die An-
G°Samtfel: aus dem Oktober 1965 mit eingezeichnet. Die
Schen 0,6 erzahl je Schwein liegt mit zwei Ausnahmen zwi-
en Min uI"d 0.8. Auch bei den einfachen und den schwe-
l“skn cr?(e n sind die Schwankungen gering. Die Kurven
Hilfte 4 tnnen, dafy die einfachen Fehler in der zweiten
Schwere. S Monats ansteigen, wihrend die Anzahl der

; " Fehler zuruckgeht.

Dle
Y""i::lt:lmg der durchschnittlichen Fehlerzahl und die
l‘d\en auf l;g der Tagesschwankungen sind im wesent-

olgendes zuriickzufiihren:

flg
e x (1967) 1. «

P NN EEN T EEEEEPPEFPEPF.

Fehler gesam?

* 2.
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A/ der Fehler »,

3 Tagesfehlerzahl im Mai 1966 und Oktober 1965

Datum : 5 n#% | 20/6 T 7 = 1
sinfache o |
@ ) v\/\/v
< (U |
8 021 ‘
; | :/\/\/___/’
e —t- —- l J
© | |
< schwere 0,44
:f Fehler |
Q ) N7 |
o A»/“ Uil
s | ! |
S . + —— 2 — B
& Fehier, 064 A | |
< gesomt
v 041
) | | |
11/,; U’)U.ﬂ ‘ |
__,,*,,,l . S— _.7’,_ — —_—
Jtunde |66 788006677 ENDNTRET 7EINONLRY
Minufe I 4030 - 45 - 45 ISL5(10 50 - 45 ~ - 4530 15 |15 - 50T 10 4530 15 50|

Zeitpunkt des Auflretens der Fehler

4 Verinderung der Fehlerzahl wihrend des Produktionstages

1. Die regelmifiige Dokumentation der Fehler und Feh-
lerhdufigkeit in der Schlachthalle gewdhrt jedem Pro-
duktionsarbeiter einen Einblick in den Qualititsstand
spezieller Arbeitsabschnitte und in das Niveau der gesam-
ten Linie. Von dieser Informationsquelle wird regelmifiig
bei Vorlage jedes neuen Priifergebnisses Gebrauch ge-
macht.

2. Die Arbeit des Giitekontrolleurs wurde planmafig. Die
Priiftitigkeit wurde intensiviert und kontrollierbar. Da-
bei trat kein Mehraufwand an Zeit fiir die Priftitigkeit
in Erscheinung.

3. Die mit der Produktionsleitung beauftragten Meister,
Obermeister oder Bereichsleiter erhalten friihzeitig Infor-
mation, welche Mingel wo in vermehrtem Umfange auf-
treten. Leicht abzustellenden Mingeln wird sofort nach-
gegangen. Dadurch wird die Leitung nicht erst beim Ein-
gang von Reklamationen, sondern bereits wihrend des
Prozefiablaufes zur Korrektur angehalten.

4. Die geplante Stichprobe und die regelmifiige Prifung
sichern bereits ohne mathematisch statistische Berechnun-
gen die Entscheidung, ob ein Eingriff in den Prozefiablauf
notwendig ist oder nicht, wenn die Mafinahmen zwecklos
oder gar stdrend sind.

5. Die frither aus nicht gesicherten Meinungen und Ent-
scheidungen entstandenen unerfreulichen Auseinanderset-
zungen wurden beseitigt. Das wirkte sich erleichternd fiir
die Leitungstatigkeit aus.

Die Qualititskontrolle erfiillt ihren Zweck, wenn sie wih-
rend des Prozefiverlaufes anzeigt, wann eine Korrektur
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(
:‘:{&\:::”,hd‘ ist und wenn sie eine nicht erforderliche Kor
: verhindert
mr:“‘:‘;f ldun Prozefiverlauf direkt einwirken zu konnen,
q““\‘rlc; 1e Prifergebnisse der ’I‘cllstu'hprplwn sofort aus
Ontroy. und in Bezichung zu nmlh‘i'nmllsgh berechneten
tigey .}l’rcn/_cn betrachtet y‘crdcn, Ein Auszug einer der
"rsichm(hrurun,g \yml in Bild 4 d;lrgc'stvllt. Daraus wird
“icdriq is‘ dafy dlg- Fehlerzahl zu Beginn der Produktion
Fag O 15t und mit zunchmender Dauer stindig ansteigt
10 rcg‘flmdﬁig ist nach der Vormittagspause gegen
Fchl(‘rzaﬁ;n Abfall der bereits im Ansteigen begriffencn
F"hlcryahlcp zu beobachten. Nach der Pause nimmt dic
ley "«u'D- im Vergleich zum Anstieg am Vormittag schnel
I Fchlcr' : lese Erscheinung ist statistisch als systematischer
‘U bezeichnen, der beseitigt werden mufi, wenn
| 5 Angt ?roch; unter statistische Kontrolle bringen will.
| lionsdy, cigen der Fehlerzahl mit zunchmender Produk-
deg rm‘;:'dlSt nicht als Nachlassigkeit, sondern als Folge
' Dje ach ungsprozesses der Arbeitskrafte zu werten.
Fchlern chl' Fehlerdefinition offensichtlich zu subjektiven
arakter'u rechnenden Prgfmcrkmalc haben damit den
“weitk‘ren ss°9cnunntcr objektiver Fehler erreicht. Zur
ntersuchucnkung der Fehlerzahlen werden offensichtlich
ing echn; ngen zur Verbesserung der Arbeitsorganisation
tin Wwe thcn Einrichtung, wovon Arbeitserleichterungen
Sentliche Rolle zukommen, erforderlich.

Da" den

Sehy
nu(:; folgerungen
. er 5 g :
pfufung ‘I:fhl('l'lahlung nach den Prinzipien der Attributs-
ZlerUng i Ird es zum erstenmal méglich, iiber die Klassifi-
K°'"temp: SChlacht“'crtklasscn und die Ermittlung der
Sch o fatur hinaus die Qualitit des eigentlichen
LT 2 gZ,CSSCS zu messen und unter statistische Kon-
1 ringen.
¢ Statist:
9 S S opse
Seg ewi “?C}'\C Kon_trollc der Qualitdt des Schlachtprozes-
die Wisge ric‘stct' die Ermittlung von Kennziffern, die fur
iﬂtrieblicns‘hafthchc Lenkung der Produktion, den inner-
New dfn und iiberbetrieblichen Vergleich und Wett-
uOl-m t BCWL‘rl.ung technologischer und ckonomischer
',lm'if}lich Zi:(;lahmtsgcrcchtc Entlohnung und Lieferung
angeyy .
dog o ité?dtp Fehlerliste reicht aus, um eine Steigerung
I. alsniveaus des Schlachtprozesses zu sichern.

Fir die Einschatzung der Gesamtquahtal der

h die Erfassung

teten Tierkorper ist zusatzli

- S A
geln, die aufierhalb der Schlad
im Zweifelsfall wahrend des Transporte
lich. Diese Mangel mufiten in cmner w

entstehen, erforder

~ . . 1 rordon
teren Gruppe gesondert gefuhrt werden

Fiir dic Ermittlung des allgemeinen Qu
die durchschnittliche Senkung der F
Kontrolle der Tagesdurchschnitte
Einblick und bessere Hinweise fur die
des Schlachtprozesses bietet die sofortige Auswertung der
Teilstichprobenergebnisse 1n Form der Fihrung von Kon
trollkarten. Die Auswertung in Form von Kontrollkarten
ist fiir die Ermittlung der technischen und organisatori
schen Leistungsfahigkeit von Schlachtlinien sowie deren
Verbesserung erforderlich.

Die mathematisch statistische Sicherung von Prufungen in
Form von Attributskontrollkarten wird zweckmafijiger
weise in Form der u-Karte erfolgen.

ausrcichend. Bessere!

orrektur wahrend

Zusammenfassung

Es wird iber Erfahrungen bei der Anwendung mathema
tisch statistischer Methoden zur Qualitatskontrolle der
Schweineschlachtung im VEB Fleischkombinat Magdeburg
berichtet. Der statistische Aufbau erfolgte nach dem Prin-
zip der Attributsprifung auf der Grundlage der u-Karte
Dic Priifungen fithrten in kurzer Zeit zu einer Senkung
der Fehlerzahl um 50 Prozent, ohne dafi der Zeit- und
Kostenaufwand fiir die Prifungen anstieg. Die Methode
gewihrleistet in einfacher Form die Ermittlung von Kenn-
ziffern, die fiir die Lenkung der Produktion, den Wettbe-
werb und die Bewertung und Verbesserung technologischer
und dkonomischer Normen sowie fiir die qualitatsgerechte
Entlohnung und Licferung erforderlich sind. Die fur die
iiberbetricbliche Anwendung notwendigen Ergdnzungen
werden diskutiert.

Damit wurde zum erstenmal eine Methode zur Kontrolle
der Qualitat des Schlachtprozesses erarbeitet und erprobt

Literatur:
Statistische Qualitatskontrolle, Stichprobe nprufplane fur Attributprufungen
DDR-Standard, TGL 14450 vom 3. 2. 1964

Kuchling, E Qualitiatskontrolle des Schlachtprozesses und der Verpackung
von Konserven durch Kontrollkarten fur Attribute und Attributsstichproben
priffplane, Institut far Fleischwirtschaft der DDR, Mitt. No. 6, Mai 1965
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““Qelschlachtonlagen auf der Weltgefligelausstellung in Kiew
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d durchgefithrt. Diese Fachausstellung
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Prog n M“lhodli-nd‘ ‘(?IL: Entwicklungstendenzen der indu-
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1edagy e S[“\lkm.\u(k” In der DDR miissen bedingt
' aug, \\-\»1;..(3“ Aufkommens an Lebendgefligel
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alle Tierarten eingebaut werden. Deshalb war €S beson
ders wichtig, die angebotenen Schlachtanlagen nach diesem
Gesichtspunkt zu untersuchen.

2.1. Schlachtanlage - Firma Stork (Holland)
vollautomatische und kombinierte Schlachtlinic fur Was
ser- und Landgefliigel mit folgenden Leistungsdaten: 1200
bis 1500 Broiler h oder 600 bis 700 Enten h oder )
Puten bzw. Ganse h.

Unterteilt wird die komplette Schlachtlinie in n wchstehend
Abteilungen

a) Zufuhr-, Schlacht
b) BX'JH‘L‘I‘!lg]bL‘JI‘l\'!!uan.H]lt
¢) Vorkithl- und Verpackt
d) Bereitstellungs- und Kaltleteil sowic Versand
¢) Federn-, Wachs- und Abfallverwertung

und Entfederungslinic

slinie
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Der Produktionsablauf entspricht im wesentlichen den
Ablauf des in der DDR bekannten ., Schweriner Schlacht
systems”’ JL’\‘.,‘\)! anstelle der bekannten Rupf '\“\Y"!H.l'



