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Prüfungen
Prüfungen im Einkauf

· Wareneingangsbuchung

· Rechnerische Richtigkeit

· Sachliche Richtigkeit

· Kreditorenbuchhaltung
Prüfungen im Zentrallager
· Prüfungen an der Warenannahme im Zentrallager

Siehe hierzu die AA75102.02 “Warenannahme von Lagerartikeln”
· Prüfungen an der Zentralen Warenannahme

Siehe hierzu die AA75102.01 “Zentrale Warenannahme (ZWA) von Nichtlagerartikeln”.

Prüfungen im Bereich Verpflegungsmanagement
· Wareneingangsprüfung 

· Permanente Kontrolle der MHD’s 

· Temperaturmessungen (Speisen, Geschirr, Kühlräume) 

· Qualitätskontrollen der zubereiteten Komponenten (Geschmack, Aussehen, Konsistenz) 

· Warenausgangskontrollen (Abgleich- Bestellung- Lieferung- diät. Richtigkeit) 

· Hygiene- Prüfungen (Personalhygiene, Einhaltung der Reinigungspläne)

· Veranlassung von Techn. Prüfungen (Maschinen, Wärmewagen, Geräte)

· Zählung des Wechselgeldbestands

· Zählung der kassierten Einnahmen

Prüfungen im Bereich Sicherheit und Ordnung
- wird noch beschrieben - 

Prüfungen in der Zentralwäscherei

Betriebsmittel

Insbesondere wird Wert gelegt auf Art, Menge, Material, Maße und korrekte Lieferscheine.

Jede Lieferung wird von dem für den Arbeitsplatz zuständigen Mitarbeiter geprüft:

•
bei Übereinstimmung von Lieferschein und Lieferung zeichnet der Mitarbeiter den Lieferschein ab und bringt ihn ins Büro;

•
bei Abweichungen und Nichtverwendbarkeit leitet die Wäschereileitung die entsprechenden Maßnahmen ein: z.B. Sperren der Ware, Rücklieferung an den Lieferanten mit Aufforderung zur Einleitung wirkungsvoller Korrekturmaßnahmen.

Wäsche
Bei Anlieferung von Neuware wird die Wäschereileitung zur Prüfung der Übereinstimmung der Lieferung mit den Bestellangaben von der Warenannahme informiert.

Technische Abnahme von Maschinen und Geräten

Nach erfolgter Montage und Inbetriebnahme der Maschinen wird das technische und Wäschereipersonal durch den Lieferanten eingewiesen. Die Abnahme wird auf dem Übergabeprotokoll dokumentiert.

Eignungsprüfungen für neue Produkte

Im ständigen Bestreben unserer Wäscherei, die Qualität zu verbessern, werden neu auf den Markt kommende Produkte auf ihre Einsetzbarkeit untersucht. Hierbei werden die neuen Produkte in den Arbeitsablauf einbezogen und das Ergebnis mit dem herkömmlichen verglichen.

Verantwortlich für die Beobachtung des Marktes und die Eignungsprüfung ist die Wäschereileitung.

Prüfungen an den Arbeitsplätzen

Während des Bearbeitungsprozesses finden ständig Qualitätsprüfungen statt. An jedem Arbeitsplatz ist in der Arbeitsanweisung ausgeführt, welche Prüfungen durchzuführen sind.

In der Regel findet die Prüfung in Werker-Selbstprüfung statt, bei der der ausführende Mitarbeiter das Ergebnis seiner Tätigkeit selbst und in eigener Verantwortung überprüft.

Wenn eine Dokumentation notwendig ist, so ist dies in der Arbeitsanweisung vermerkt.

Die in Werker-Selbstprüfung durchzuführenden Tätigkeiten sind auf den Arbeitsanweisungen mit P gekennzeichnet.

Regelmäßige Kontrollen der Prozesse und damit zusammenhängenden Funktionen

Hierzu zählen die nachfolgenden Prüfungen in Anlehnung an RAL-RG 992 zur Erfüllung der Vorschriften im Rahmen der Güte- und Prüfbestimmungen „Sachgemäße Wäschepflege“.

a
Waschgangkontrollen

Anhand von 6 Probestreifen pro Jahr, die jeweils 50 Waschgänge durchlaufen, wird das Waschverfahren in den Waschstraßen überwacht. 

Dokumentation: Kontrollberichte des Forschungsinstitutes Hohenstein

b
Hygienekontrollen

Zweimal pro Jahr führt das Hygieneinstitut des Universitätsklinikums Heidelberg Hygienekontrollen des Wäschereibetriebes durch: 

•
Test mit kontaminierten Läppchen zur Kontrolle der Desinfektionswirkung

•
mikrobiologische Untersuchung des Presswassers

•
Abklatschuntersuchungen der bearbeiteten Wäsche, Hände und Geräte

Dokumentation: Untersuchungsberichte des Hygieneinstituts

c
Betriebskontrolle
Einmal pro Jahr prüft die WL und der QMB den Betriebsablauf.

d
Kontrolle des Spülwassers

Zweimal tägliche Untersuchung des Presswassers auf Neutralisation.

Die Kontrolle wird ständig durch eine PH-tronik gemessen und EDV-technisch dokumentiert.

Waschtechnische Untersuchungen

Das als Lieferfirma für Wasch- und Hilfsmittel zugelassene Unternehmen stellt halbjährlich einen ausgebildeten Verfahrenstechniker für 1 Tag ab, um die Waschverfahren titrimetrisch zu kontrollieren und die Dosieranlagen zu überprüfen.

Notwendige Korrekturen werden sofort vorgenommen; das Ergebnis der Prüfungen wird dokumentiert.

Prüfungen in der Zentralsterilisation

Prüfungen und Wartung durch die Haustechnik

•
jährliche Prüfungen an allen ortsveränderlichen elektrischen Geräten nach der VBG 4 

•
alle 4 Jahre die Prüfungen an allen fest angeschlossenen elektrischen Geräten nach der VBG 4

•
Wartung der Reinigungs- und Desinfektionsautomaten

•
sonstige Wartungsarbeiten

Dokumentiert werden die Tätigkeiten im Wartungsbuch der einzelnen Anlage.

Die Wartungsarbeiten und Prüfungen sind im Rahmen von Dienstleistungsverträgen und durch die Haustechnik geregelt.

Fernüberwachung durch die Firma Holzner

Die Desinfektionsautomaten, Sterilisatoren und die EDV-Systeme zur Chargendokumentation sind ebenfalls per Datenfernübertragung an die Fernwarte der Hersteller angeschlossen. Bei einer gerätetechnischen Störung der vorgenannten Systeme wird per EDV eine Fehlermeldung angezeigt, die von den Mitarbeitern an den betroffenen Hersteller weitergeleitet wird. Durch die DFÜ hat der Hersteller Zugriff auf alle Informationen und gibt den Mitarbeitern in der Sterilisation die notwendigen Anweisungen. 

Revalidierung

Die Revalidierung wird jährlich oder nach aufwendigen Wartungsarbeiten, die den Erfolg der Sterilisation beeinträchtigen können (z.B. Austausch technischer Komponenten), von den Herstellern durchgeführt. 
Freigabe
Die Verantwortlichkeiten für die Freigabe der sterilisierten Güter liegt bei den jeweils diensthabenden Mitarbeitern auf der reinen Seite mit mindestens Nachweis Fachkunde 1. Die Freigabe erfolgt für jede sterilisierte Charge. Werden Eingriffswerte erreicht, ist nach dem Punkt vorzugehen, der in der Spalte "Eingriffswert" aufgeführt ist (Nummer vor der Klammer). 

Die Freigabe einer Charge wird mit der Unterschrift des Mitarbeiters auf der Chargendokumentation dokumentiert. 

Schulung

Die Entscheidung der Freigabe einer Charge beim Auftreten eines überschrittenen Eingriffswertes erfolgt immer unter Beachtung der weiteren Prüfergebnisse. Da hierfür keine Freigabelisten aufgrund der Komplexität der Thematik erstellt werden können, werden die Mitarbeiter des Fachpersonals in regelmäßigen Abständen geschult, um das in der Fachausbildung vermittelte Wissen aktuell zu halten. 

Prüfplan Reinigung / Desinfektion

	
	Prüfzyklus
	Prüfung
	Prüfmerkmal
	Eingriffswert
	Bemerkung

	1.
	Jede Charge
	physikalische Prüfung
	Temperaturverlauf in der Flotte
	---
	automatische Messung und Aufzeichnung in EDV

	2.
	Täglich
	Überprüfung der Reinigungsleistung mittels Indikator
	Farbumschlag
	Falscher / kein Farbumschlag
	Nachweis des Reinigungsergebnisses mittels Testanschmutzung

	3.
	Monatlich
	Thermologger
	Temperaturverlauf am Korb
	4)
	Mit Charge nach der Inbetriebnahme

	4.
	Halbjährlich
	Konzentration Dosiergeräte
	
	Zu geringe Desinfektion
	Wird von der Herstellerfirma durchgeführt


Prüfplan Sterilisation

	Prüfzyklus
	Prüfung
	Prüfmerkmal
	Eingriffswert
	Bemerkung

	Jede Charge 
	Prozessindikator
	Wirkung feuchter Hitze an der Verpackung
	---
	Mittels Farbindikator auf dem an der Sterilgut-Verpackung angebrachten Etikett

	Jede Charge
	physikalische Prüfung
	Temp./Druck/IGA über die Zeit
	Siehe Chargendok.
	autom. Messung und Aufzeich- nung im Chargendokument

	Jede Charge
	Sichtprüfung außen
	Optische Mängel
	2)
	Beschädigte Verpackungen,

	Täglich
	Sichtprüfung in der Technik
	Optische Mängel
	jeder bemerkte Fehler 3)
	Wird beim Anfahren der Anlage durchgeführt

	Täglich
	B+D-Test 
	Dampfdurchdringung / Inertgas bei Leercharge
	falscher Farbumschlag 6)
	nach Aufwärmprogramm (Vakuumtest), mit alternativem B+D-Farbindikator

	Täglich
	Vakuumtest
	Dichtigkeit der Kammer
	Meldung in Chargen-dokument 6)
	jeden Arbeitstag an der kalten Kammer und nach Wartungsarbeiten


Die täglichen Prüfungen werden nach der Aufwärmphase der Sterilisationsautomaten durchgeführt.
Vorgehen, wenn der Eingriffswert erreicht wird:

1)
Die gesamte Charge wird neu verpackt und noch einmal sterilisiert. 

2)
Das betroffene Paket/Sieb wird neu gepackt und sterilisiert. 

3)
Information der Betriebsleitung und der Haustechnik zur Behebung des Mangels, falls er nicht vom Sterilisationspersonal selber behoben werden kann. Für die Information wird das Formblatt "Störmeldung" ausgefüllt.

4)
Einzelfallentscheidung unter Beachtung der anderen Prüfparametern 

5)
Rückruf der betroffenen Charge 

6)
Zweiten Test fahren; wenn Fehlermeldung, Sterilisator stilllegen und Information an die Betriebsleitung sowie Beauftragung der Haustechnik zur Behebung des Fehlers; wenn keine Fehlermeldung erfolgt, normal weiterfahren 

7)
Rücksprache Prüflabor mit ZSVA; das Vorgehen wird individuell je nach den Ergebnissen abgestimmt
Die Prüfmittel müssen unterschiedlich strengen Anforderungen genügen:

1. Grad: Behördlich angeordnete Eichungen (höchste Anforderung)

2. Grad: Überwachung der Konformität von Prozessparametern

Die Absolutgenauigkeit dieser Prüfmittel ist von untergeordneter Bedeutung, da die Bewertung der Wirksamkeit der Prozesse durch vollkommen andersartige Kriterien erfolgt. Die Prüfmittel dienen nur dazu, die Konformität der einmal eingestellten Prozessparameter zu überprüfen.

3. Grad: Anzeige gewählter Prozessparameter

Die darunter klassifizierten Prüfmittel dienen nur zur Anzeige bestimmter Betriebszustände. Diese Prüfmittel werden nicht kalibriert.

Alle im Betrieb vorhandenen Prüfmittel sind in der unten aufgeführten Prüfmittel-Liste nach dem Grad ihrer Genauigkeitsanforderungen mit den entsprechenden Zuständigkeiten zusammengestellt.

	Prüfmittel
	Anforde-rungsgrad
	Art der Prüfung
	Häufigkeit
	SOLL-Ergebnis
	Maßnahme bei Abweichung

	Waagen
	1
	Eichung
	1 x jährlich
	
	

	Wasch-maschinen
	
	
	
	
	

	• Thermometer
	2
	Kalibrierung
	
	
	

	• Waschmitteldosierung
	2
	Überprüfung mittels Titration
	2 x jährlich
	
	

	Manometer
	2  
	• Überprüfung
	1 x jährlich
	
	

	
	
	• bei Beobachtung von Ab-weichungen Wechsel
	
	
	

	Thermologger
	
	Kalibrierung
	1 x jährlich
	
	

	Heißsiegelgeräte
	
	Wartung
	1 x jährlich
	
	

	Sterilisatoren
	
	• Validierung
	1 x jährlich
	
	

	
	
	• Wartung
	
	
	

	Spülmaschinen
	
	Wartung
	gemäß Anzeige
	
	

	Druckmessgerät
	
	Kalibrierung
	1 x jährlich
	
	


Periodische Prüfungen der RDG der Fa. Miele

	Art der Prüfung
	Methode
	Häufigkeit
	Soll
	Maßnahmen wenn

Abweichung

	Reinigungseffizienz
	Wash-Check


	1x tägl.


	optisch sauber


	Freigabeentsch. Schichtltg.
techn. Funktionskontrolle



	
	
	
	
	

	Dreharme (Funktion)

Dichtung

Flusensiebe
	Sichtkontrolle

Sichtkontrolle

Sichtkontrolle
	1x täglich
1x täglich
1x täglich
	Funktionstüchtig

unversehrt

sauber
	techn. Funktionskontrolle

regelmäßig Fetten

Reinigen

	
	
	
	
	

	Wasserqualität
	Leitwertmessung

chem. Analyse
	1x täglich
1x jährlich
	< 5 µ/siemens

Einhaltung der Grenzwerte
	Haustechnik

TÜV



	Temperaturverlauf
	automatische

Temperaturmessung

EDV/Chargenprotokoll

mit Thermologger
	jede

Charge

1x monatlich
	Einhaltung der Grenzwerte

93°C
	keine Freigabe

techn. Funktionskontrolle
techn. Funktionskontrolle

	
	
	
	
	

	Türverriegelung


	Funktionskontrolle
	1x monatlich
	Funktionstüchtig
	technische Überprüfung

	
	
	
	
	

	Mess- und Warn-

Anzeigen
	technische Überprüfung

Kalibrierung
	½ jährlich

	korrekte Anzeige
	Wartung Kundendienst
Herstellerfirma


	
	
	
	
	

	Prüfung aller

prozessrelevanter

Parameter
	Validierung
	1x jährlich
	Konformität
	Herstellerfirma



	
	
	
	
	

	Konzentration

Reiniger und

Desinfektionsmittel
	siehe Prüfungen der

Dosieranlage
	
	
	


Periodische Prüfungen der RDG der Fa. Maiko

	Art der Prüfung
	Methode
	Häufigkeit
	Soll
	Maßnahmen wenn

Abweichung

	Reinigungsleistung
	Sichtkontrolle


	Alle Produkte
	optisch sauber
	erneute Reinigung

	
	
	
	
	

	Wasserqualität
	Leitmessung

Chem. Analyse

TÜV


	1x täglich

1x jährlich
	< 5μ/siemens

Einhaltung der Grenzwerte
	technische Überprüfung

	
	
	
	
	

	Temperaturverlauf
	mit Thermologger


	1x monatlich
	93°C
	technische Überprüfung

	
	
	
	
	

	Mess- und Warn- anzeigen 
	techn. Überprüfung

Kalibrierung


	½ jährlich


	korrekte

Anzeige
	Wartung/Kundendienst

Herstellerfirma

	
	
	
	
	

	Konzentration

Reiniger
	siehe Prüfungen der Dosieranlage


	
	
	


Periodische Prüfungen der Dampfsterilisatoren

	Art der Prüfung
	Methode
	Häufigkeit
	Soll
	Maßnahmen wenn

Abweichung

	Temparatur

+Druck

+Zeit
	Chargenprotokoll

+SMU-LCR  134°

Prozessindikator
	jede Charge

jede Charge

auf jeder Verpackung
	134°C

3 bar

8 min.

korrekter Farbumschlag

korrekter Farbumschlag
	134°-137°C

3 bar

mind. 5 min.

Keine Freigabe möglich

Neu verpacken und Vorgang wiederholen

	
	
	
	
	

	Luftleckage

Dampfdurchdringung / Inertgase
	Vakuumtest

Bowie-Dick-Test

134°C
	1x täglich

1x täglich
	bestanden

bestanden
	Testwiederholung

-> techn. Überprüfung

Testwiederholung

-> techn. Überprüfung

	
	
	
	
	

	Wasserqualität
	Leitmessung

Chem. Analyse

TÜV
	1x täglich

1x jährlich
	< 5u/siemens

Einhaltung der Grenzwerte
	technische Überprüfung

technische Überprüfung

	
	
	
	
	

	Türdichtung usw.
	Wartung

Haustechnik
	1x monatlich
	siehe Wartungsplan (Anhang)
	technische Überprüfung

	
	
	
	
	

	Türverriegelung
	Funktionskontrolle
	½ jährlich


	Funktionstüchtig
	technische Überprüfung

Herstellerfirma

	
	
	
	
	

	Mess- und Warn- anzeigen 
	technische  Überprüfung

Kalibrierung


	½ jährlich


	korrekte Anzeige
	Watung/ Kundendienst

Herstellerfirma

	
	
	
	
	

	Überprüfung aller prozessrelevanten

Parameter
	Validierung
	1x jährlich
	Konformität
	technische Überprüfung 

durch die Herstellerfirma


Periodische Prüfungen der Plasmasterilisatoren

	Art der Prüfung
	Methode
	Häufigkeit
	Soll
	Maßnahmen wenn

Abweichung

	
	
	
	
	

	Dichtigkeit
	Vakuumtest
	jede Charge
	Test bestanden
	technische Überprüfung

	
	
	
	
	

	Überprüfung aller prozessrelevanter

Parameter
	Validierung
	1x jährlich
	Konformität
	technische Überprüfung  Herstellerfirma


Periodische Prüfungen der Siegelgeräte der Fa. HAWO

	Art der Prüfung
	Methode
	Häufigkeit
	Soll
	Maßnahmen wenn

Abweichung

	
	
	
	
	

	Siegelnaht
	Sichtprüfung

Seal-Check-Test
	jede Verpackung

1x täglich
	einwandfreie Siegelnaht

einwandfreie Siegelnaht
	Verpackung erneuern u. Siegelvorgang wiederholen 

Test wiederholen

-> techn. Überprüfung

	
	
	
	
	

	Mess- und Warn- anzeigen 
	technische Überprüfung

Kalibrierung


	1x jährlich


	korrekte

Anzeige
	Wartung/ Kundendienst

Herstellerfirma

	
	
	
	
	

	Überprüfung aller prozessrelevanter

Parameter
	Validierung
	1x jährlich
	Konformität
	technische Überprüfung

durch die Herstellerfirma (HAWO)


Periodische Prüfungen der Dosieranlage

	Art der Prüfung
	Methode
	Häufigkeit
	Soll
	Maßnahmen wenn

Abweichung

	
	
	
	
	

	Dosiermenge
	Funktionskontrolle

Reststandsanzeige

Kalibrierung
	½ jährlich


	0,7%

korrekte Anzeige
	technische Überprüfung  durch die Herstellerfirma


Verfahrensanweisung�VA743.01





Prüfungen
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