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Seit 1993 gibt es die europäische Ri chtli­
ni e des Rats 93/43/ EWG über Lebens­
mittelh ygiene, die in allen EU-Mitgli eds­
staaten in nationales Rec ht umgesetzt 
worden ist. In Deutschland wurde die 
Umsetzung der Richtlinie in Form einer 
nationalen, d. h. bundesweit geltenden Le­
bensmittelhygiene-Verordnung (LMHV) 
verwirk li cht. Mittlerweile ford ert die 
deutsche Rechtsprechung jedes Unter­
nehmen der Lebensmittelindustrie auf, 
ein Eigenkontrollsystem gemä ß LMHV 
vom 5. 8. 1997 einzuführen. 

Packmittelhersteller sind in der Regel 
keine Hersteller oder Abfüller vo n Le­
bensmitteln, daher fühlte sich in Sachen 
Sicherheit bisher auch kein Gesetzgeber 

JiU sie zuständig. Jedoch wurden sie in 
9:1 letzten Jahren immer intensiver 

durch ihre Kunden, di e Lebensmi tte l 
mit den Hohlglasbehältern in Verkehr 
bringen, überprüft. Einige große Lebens­
mittelhersteller ford ern vo n den Zuliefe­
rern ihrer Packmittel sogar ein funkti o­
ni erendes Hazard Analysis and Critical 
Control Po int (HACCP-) System (Bild 1). 

Auf Grund dieser allgemeinen Not­
wendigkeiten entwickelte die Behälter­
glasindustri e unter der Obhut des Bun­
desverbands Glasindustrie und Mineral­
fa serindustrie e.V., Düsseldorf, einen 
eigenen HACCP-Leitfaden, obwohl ein 
komplett eingeführtes HACCP-System 
für Packmittelhersteller in Deutschland 
nicht gesetzlich geford ert wird . Diesen 
Leitfaden setzt jedes Unternehmen in 
ein eigenes HACCP-Kon zept um. Zielset­
zung dabei ist die Sicherstellung der 
Qualität und Zuverl ässigkeit der Pro­
dukte hinsichtlich ihrer gesundheitli-

Die Lebensmittelhygiene-Verordnung verlangt zunehmend auch von 
Packmittelherstellern, funktionierende HACCP-Systeme nachzuwei­
sen. Über die gesetzlichen Forderungen hinaus entwickelte die 
Behälterglasindustrie einen eigenen Leitfaden, nach dem jedes 
Unternehmen sein individuelles Konzept entwickelt. Ein mittelstän­
discher Produzent von Glasgefäßen integrierte das HACCP-System in 
sein bestehendes Qualitätsmanagementsystem. 
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Die Codex-Alimentarius-Kommission wurde 1962 von der Weltgesundheitsorganisation (WHO) und der 
Welternährungsorganisation {FAO) der UNO gegründet und mit der Aufgabe betraut, horizontale 
Standards für Hygieneforderungen, Pestizidrückstandsbegrenzung, Kontaminalionsbegrenzung, 

Probeannahme, Analysenmethoden und Lebensmittelkennzeichnung sowie vertikale Standards für alle 
Lebensmittel auszuarbeiten, die Bedeutung im internationalen Handel haben. 

Internationales Recht 

* Verletzung der Aufsichtspflicht in Betrieben und Unternehmen 
(Strafe bis zu 1 Mio. DM) 

Bild 1. Rahmenbedingungen für das HACCP-System 

chen Unbedenklichkeit. Dafür werden 
sowohl potenzielle physikalische als 
auch chemische und mikrobiologische 
Ri siken in einer systemati schen pro­
dukt- und prozessori enti erten Risikoana­
lyse identifiziert und durch eine vorbeu­
gende Fehlervermeidung ausgeschlos­
sen. Jedes Risiko wird durch lückenlose 
Überwachung und sofortige Korrektur 
völlig ausgeschaltet. Ist eine lückenlose 
Korrektur nicht durchführbar oder li e­
gen die Ergebnisse von Kontrollen für 

ein sofortiges Eingreifen zu spät vor, 
wird der Produktionsprozess an dieser 
Stelle so verändert, dass durch eine an­
dere Techn ologie die Ri siken beseitigt 
werden . 

1 Codex Alimentarius 

Kern des HACCP-Systems sind folgende 
sieben Grundsätze, die den Empfehlun­
gen der Codex-Alimentarius-Kommissi­
on entsprechen: 

DZ 
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Die Risikoanalyse ist eine systematische 
Bewertung eines bestimmten Lebensmit­
tels und seiner Rohstoffe oder Zutaten 
bezüglich der Feststellung der Ri siken 
durch physikalische, chemi sche und 
biologische Gefahren. Die Ri sikoein­
schätzung erfolgt in drei Phasen: 
► Feststellung der rrualitativen und 

quantitativen Eigenscllaften des Pro­
dukts, 

► Feststellung der möglichen Gefahren­
eigenschaften des Produkts und 

► Pestlegung der Risikogruppen. 
Ein entsprechender Bewertungsschlüs­
sel für di e Einteilung der festgestellten 
Gefahren durch das Lebensmittel in Ri­
sikogruppen wird von der Codex-Ali­
mentarius-Kommission ebenfalls vorge­
schlagen, ist aber auch durch andere 
sinnvolle Schlüssel ersetzbar. Wie eine 
Risikoanal yse letztli ch durchgeführt 
wird, bleibt jedem Lebensmittelunter­
nehmen selbst überlassen. Wichtig ist 
nur, dass festgestellt wird, wo physikali-

Bild 2. [nlscheidungs­
baum zur Identifizierung 

der kritischen Konl roll­
punkte 

START 

sehe, chemische oder biologische Gefah ­
ren auftreten können und wie groß das 
Risiko dafür ist. 

Wesentli chstes Grundanliegen der 
Ri sikoanalyse ist es, innerhalb aller 
Produktionsschritte - vom Rohstoff bis 
zum fertigen Produkt - , in denen Ge­
fährdungen auftreten können, die mög­
lichen Gefahren und Ri siken zu bewer­
ten. 
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Ein Criti cal Control Point (CCP) ist jeder 
Punkt oder jeder Vorgang in einem spe­
ziellen Lebensmittelsystem, in dem der 
Verlust der Überwachung ein ni cht ak­
zeptables Ges undheitsri siko ve rursa­
chen kann. Die Festlegung von CCPs ist 
ein kom plexer und anspruchsvoll er Vor­
gang, der sich mit einem weiten Bereich 
physikalischer, chemischer und bi ologi­
scher Gefa hren in den untersc hi edli chen 
Betri ebsbere ichen befasst. 

Wichtigste Vora ussetzung für die 
Identifi zierung der CCPs ist eine voll­
ständige und sorgfälti ge Ri sikoanalyse, 
di e von einem Expertenteam, das über 
Kenntnisse sowohl des Produkts als 
auch des Herstellungsverfahrens ver­
fü gt, angefertigt wurde. Als Hilfestel­
lung zur Pestlegung der CCPs kann aus 
der Entscheidung der Kommi ss ion 91/ 
493/ EWG, Anhang Kapitel 1 - Identifi­
zierung der kritischen Punkte - ein ent­
sprechendes Schema verwendet we rden 
(Bild2) . 
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Ist eine 
unannehmbare 

Kontamination möglich 
ocer kann sich das 
Risiko auf ein nicht 
akzeptables Maß 

erhöhen? 

oder auf ein 
annehmbares Maß 

reduziert? 
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Ein kriti scher Grenzwert ist definiert al s 
eine oder mehrere To leranzen, die ein­
gehalten werden müssen, um siclrnrzu­
stellen, dass eine Gesundheitsgefahr 
durch einen CCP effekti v (merkmalsab­
hängig) überwacht wird . Dabei kann es 
pro CCP mehrere kri tische Grenzwerte 
geben. Kritische Grenzwerte, di e sehr 
häufig herang(m >gen werden, sind z.B. 

► Temperatur, 
► Zeit, 
► Feuchtigkeit, 
► Wasseraktivität, 
► pH-Wert, 
► Konservierungss toffe, 
► Salzgehalt, 
► Viskosität 
sowie in einigen Fällen auch sensori­
sche Informationen wi e 
► Struktur, 
► Aroma, 
► Aussehen, 
► Fremdkörper. 
Die Identifi zierung phys ikalischer Grenz­
werte in einem Lebensmittelverarbei­
tungssystem bzw. in der Zulieferindu­
strie für di e Lebensmittelherstellung ist 
relativ einfach und defini ert durch Ab­
wesenheit oder Nichtnachweisbark­
von Fremdkörpern. 

Zur Feststellung der meisten phys ika­
li schen Gefahren können Metalldetekto­
ren, Siebe oder Sichter verwendet wer­
den. Geräte, welche zur Entdeckung von 
physikalischen Gefahren di enen, müs­
sen geeicht bzw. kalibriert sein , regel­
mäßig gewartet werden und eine voll­
ständige Dokumentation des Betri ebs 
und der Ergebnisse aufweisen. 

Eine Überschreitung der festgelegten 
physikalischen, chemischen und mikro­
biologischen Grenzwerte bedeutet, 
► dass eine Gesundheitsgefahr besteht 

oder sich entwickeln kann , 
► dass das Produkt nicht unter solchen 

Bedingungen hergestell t wurde, di e 
eine Sicherheit gewährleisten oder 

► dass das Rohmaterial die Sicherheit 
eines Produkts beeinflussen kann. -

Aus di esen Gründen müssen Verfahren 
zur Überwachung der kritischen Grenz­
werte festgelegt werden. 
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Die Überwachung ist ein geplantes Un­
tersuchen oder Beobachten eines CCP 
und seiner Grenzen. Die konsequente 
Überwachung der CCPs innerhalb eines 
llACCP-Systems ist ausschlaggebend für 
den Erfolg di eses Sys tems. Die Beobach­
tungen bzw. Messungen sollten derart 
durchgeführt werden, dass jeder Kon­
trollverlust einwandfrni festgestellt wer­
den kann, und sollten die einsc hl ägigen 
Daten so rechtzeitig li efern , dass Kor­
rekturmaßnahmen getroffen werden 
können. 

Die Beobachi-ungcn bzw. Messungen 
können kontinuierli ch oder periodi sch 
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durchgeführt werden. Im Beobachtungs­
und Messprogramm ist für jeden kriti­
schen Punkt festzulegen, wer wann (wie 
häufig) und wie die Überwachung ablau­
fen so ll. 
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Ist das Verfahren außer Kontroll e gera­
ten, so entspricht das Produkt ni cht den 
Vorschriften. Es müssen di e Ursachen 
für di e Nichteinhaltung der Vorschriften 
gefunden und entsprechende Korrektur-

Rohstoff­
anlieferung 

Abgasreinigung 

Mischer Altglaszugabe 

Gemengeanlage 

Bild 3. Herstellungsprozess von Behälterglas 

maßnahmen eingeleitet werden. Der ers­
te Schritt einer Korrekturmaßnahme ist 
di e Verwendung der Daten aus der Über­
wachung, um Probleme zu verhindern e,er vo rherzusehen. Es ist wichtig zu 
wissen, wann eine Abweichung auftritt, 
doch das Hauptz iel von HACC P liegt in 
der Verhinderung solcher Abweichun­
gen. Die Überwachung muss in der Lage 
sein , jede Abweichung von der Spez ifi­
kation (Verlust der Kontrolle) zu erken­
nen und diese Information zeitge recht 
zur Verfügung zu stell en, damit Maß­
nahmen zur Wiedergewinnung der Pro­
zesskontrolle greifen können, bevor es 
notwendig wird, das Produkt zurückzu­
weisen. 

Bei kontinuierlichen Prozessen ist 
di e statisti sche Prozess überwachung 
hierbei ein effekti ves Hilfsmittel und 
sollte in keinem HACCP-Plan fehlen. 
Tritt eine Abweichung auf, dann muss 
das Unternehmen das Produkt zurück­
halten, bis die entsprechenden Korrek­
turmaßnahmen und Analysen abge­
schlossen sind. 
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All e ph ysikali schen, chemischen und 
biologischen Messungen, jede Tätigkeit 
hinsichtli ch kritischer Abweichungen 
und die endgültige Ve rwendung der Pro­
dukte müssen korrekt dokumentiert und 
in einem Ablagesystem aufbewahrt wer­
den. Auf Anfrage müssen den behörd li­
chen Vertretern bzw. Vertretern von 
Kunden, die ein Audit im Unternehm en 
durchführen, all e Aufzeichnungen, di e 
im direkten Zusammenhang mit den 

Schmelze Glasformung 

C: 
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Kühlung 

CCPs stehen, zugängli ch gemacht wer­
den. Der HACC P-Plan enthält dabei ein­
deutige Angaben darüber, welche Unter­
lagen in diese Kategorie fa ll en. 

HACCP-Aufzeichnungen stehen in 
Zusammenhang mit Beweisen zur Pro­
duktsicherheit hinsichtli ch der ange­
wand ten Verfahren, der Sicherstellung 
der Einhaltung gesetzli cher Vorschrif­
ten, der leichteren Rückverfolgungsmög­
lichkeit von Produkten und der einfa­
cheren Unterl agenprüfung. Zusätzlich 
helfen HACCP-Unterlagen bei der Identi­
fi zierung von Zutatenpartien, Verpa­
ckungsmaterialien und Endprodukten, 
fall s Sicherheitsprobleme auftreten und 
ggf. eine Rü ckru faktion erforderlich 
wird . Der HACCP-Plan ist das Doku­
ment, in dem di e formalen Verfahren, 
di e in Übereinstimmung mit den sieben 
HACCP-Grundsätzen befol gt werden, 
schriftli ch niedergelegt sind . 

I \ t , , f, /Ü' l'"I 

Die Verifikati on besteht aus Methoden, 
Verfahren und Tests, die zur Bestäti-
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gung der Befo lgung des HACC P-Plans 
verwendet werden. Der Verifikations­
schritt bietet di e Gewähr, dass durch 
das HACC P-System das fes tge legte Ziel 
der Lebensmittelsicherheit erreicht 
wird. 

Di e Verifikation (ebenso wi e Audits 
zu HACCP) besteht aus fol genden 
Schritten: 
► Überprüfung des HACC P-Plans, 
► Überprüfung der Einhaltung der fest­

gelegten kriti schen Kontrollpun kte, 
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zum Lager 
und Versand 

Verpackung 

► Bestätigung der Einhaltung der Ver­
fahren zum Umgang mit Abweichun­
gen und Unterlagen 

► visuelle Überprüfung des Betri ebs 
wä hrend der laufenden Produktion 
und 

► schriftli cher Beri cht (bei Audi t: Audit-
bericht) . 

Ein sehr intensiver Verifikationsprozess 
so llte durchgeführt werden, we nn das 
Produkt oder das Herstellungsve rfahren 
verändert wird, neuere Informationen 
aus dem eigenen Labor vorli egen, neue 
wissenschaftli che Forschungsergebnisse 
veröffentli cht werden oder neue Infor­
mationen vo n den Aufsichtsbehörden 
eingehen. 

Die Verifikation des HACCP-Systems 
muss in rege lmäßigen Abständen durch­
geführt werden. Dies ist eine gute Gele­
genheit, Einblicke in das Verfa llren zu 
bekommen, den Kenn tnisstand der Mit­
arbeiter hinsichtli ch des Produkts al s 
auch des HACCP-Systems zu bestimmen 
und eventuellen Schulungsbedarf zu er­
kennen. 
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1 
HACCP und 
Qualitätsmanagement 

Bei der Oberland Glas AG, einem Herstel­
ler von Hohlglasgefä ßen mit 1800 Mitar­
beitern in den Werken Bad Wurzach, Es­
sen, Neuburg und Wirges, ist das durch 
die Codex-Alimentari us-Kommission emp­
fohlen e HACCP-System zu einem Be­
standteil des bestehenden Qualitätsma­
nagementsystems nach DI N EN ISO 9001 

geworden. Die prakti zierte vorbeugende 
Fehlererkennung wurde zu einem Aspekt 
des ganzheitlichen Qualitätsbewusst­
seins entwickelt und dient dem zentralen 
Ziel hohen Kundenvertrauens . 

Eng- und Weitmundbehäller dienen als 
Primärpackmittel für die Getränke- und 
Lebensmittelindustrie. Für di e Erzeu­
gung der Glasbehälter werden in wech­
selnden Anteilen Sand, Soda und Kalk 
sowie Altglas verwendet (Bild 3). Diese 
Ausgangsstoffe werden vermc)ngt und in 
Wannen zur Schmelze gebrac ht. Darauf 
folgende Produktionsprozesse sind: 
► Formgebung zum Behälter, 
► Kühlung, 
► Vergütung, 
► Prüfung und 
► Verpackung. 
Als Primärpackmillel für Glasbehälter 
werden Kunststoff~ oder Kartonzwi­
schenlagen und Kartonstülpdeckel und 
-böden sowie Umverpackungen aus PE­
Sehrumpffolie ve rwendet. Als Sekundär­
packmittel kommen Holzpaletten zum 
Einsatz. Die Zwischenlagerung erfolgt in 
Lagerhallen und auf Lagert1ächen, von 
denen aus der Transport in die Lebens­
mittelindustrie erfo lgt. 

Das Produkt Behälterglas wird für fo l­
gende Gebrauchszwecke genu tzt: 
► Transport- und Lagerbehälter für flü s­

sige, pastöse, pulverige und flü ss ig­
fes te Lebensmittel, 

► Schutz vor äußeren physikalischen, 
chemischen und biologischen Einflüs­
sen wie z.B. Sauerstoff, Mikroorganis­
men, Licht und damit auch Schutz vor 
Verderb, 

► Gewährleistung einer lang<-m Haltbar­
keit der abgefüllten und ggf. nachbe­
hancleltfm Produkte sowie 

► Gewährleistung eines besonderen 
Schutzes außergewöhnlich empfindli­
cher Gruppen wie Kleinkinder und 
Kranke. 

Gefährdungen analysieren 
l.lei der Gefährdungsanalyse wurden ent­
sprechend der Prozessbeschreibung alle 
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wesentlichen Orte wiedergegeben, an 
denen physikalische, chemische und 
mikrobiologische Gefährdungen auftre­
ten können, z.B. Rohstoffe, Gemenge, 
Schmelze, Formgebung und Kühlofen. 
► Mikrobiologische Risiken sind an die­

ser Stell e nicht zu erwa rten. 
► Chemi sche (toxikologische) Ri siken 

sind bei den üblichen Behälterglaszu­
sammenstellungen ni cht zu erwarten. 

► Physikalische Risiken: späterer Glas­
bruch bei der Herstellung, Abfüllung 
oder beim Verbraucher durch Ein­
schlüsse und ni cht ausreichend homo­
genisierte Glasschmelze, Behälterglas­
feh ler, Glassplitter sowie Schmier­
stofrrückstände durch unzureichende 
Sorgfa lt beim Schmieren. 

CCPs identifizieren und festlegen 
Entsprechend den in der Gefährdungs­
analyse fes tgestellten Risiken wurde für 
die Festlegung der CCPs der Entschei­
dungsbaum verwendet. Im Unternch-

Bearbeitung von 
Ku ndenauflrägen 

Rohstoffe 

Gemenge 

Schmelze 

Abtei lung 

Verkauf 

GLS/ Labor 

Einkauf 

GLS 

GLS 
GLS/ Labor 

, 

men wurden acht CCPs festgestellt. Die 
festgestellten CCPs wurden mit entspre­
chenden Grenzwerten und Überwa­
chungs- und Korrekturmaßnahmen in 
Tabellenform dokumentiert. 

Mitarbeiter schulen 
und unterweisen 
Bei der Schulung der Mitarbeiter wur­
den folgende Aspekte berücksichtigt: 
► Die Schulungen sind regelmäßig (ty­

pisch einmal jährlich), erstmalig bei 
Aufnahme des Arbeitsverhältnisses, 
durchzuführen. Bei Saison- und Aus­
hilfskräften muss bei Arbeitsaufnah­
me eine Unterweisung zur Hygiene 
durchgeführt werden. 

► Es ist geeignetes Schulungspersonal 
erforderli ch. . 

► Es sind geeignete Schulungsmatere 
lien bzw. -instrumente zu verwenden 
und ggf. auszuhändigen. 

► Für die Dokumentation der Schulun­
gen müssen folgende Angaben ge-
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Vereinbarungen mit dem Kunden 

Überprüfung der Rohstoffe und 
Scherben 
Beschaffung der Rohstoffe und 
Scherben 

Gemengeaufbereitung 

Bereitstellung der Glasschmelze 
Überprüfung der Schmelze 

Formgebung Produktionsleitung 

IS-Maschinen-WS 

Formgebung der Flaschen und 
Gläser 
Vorbeugende Instandha ltung der 
IS-Maschinen 

Vergütung/Kühlofen 

Prüfung der Glasbehälter 
- Sortierlinie/KE 

Verpacken 

Lagerung und Versand 

Kaltes Ende-WS 

Qualitätssicherung 
Einkauf 

Qualitätssicherung 

Kalt-End WS 

Einkauf 

Versand/ 
Fertigwarenlager 

Umbau und Wartung der I Werkstätten 
Produktionseinrichtungen 

Vorbeugende Instandhaltung von: 
- HE-Vergütungsanlage 
- Kühlofen 
- KE-Vergütungsanlage 

Endprüfung der Glasbehälter 
fremde Dienstleistungen am KE 

Auf Paletten verpacken, kennzeich­
nen und schrumpfen 
Vorbeugende Instandhaltung der 
Palettierer 
Beschaffung von Verpackungs­
material 

Einlagerung, Lagerung und 
Auslagerung von Fertigware 

Wartung und Reparaturen 

GLS: Glaserzeugung, Schmelze; IS: Indi vidual Section; WS: Werkstätten 
Ta/Jelle /. l-lACCP-Team und Verantwnrllichkeiten im Unternehmen 
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