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Hygiene und Desinfektion

Analyse bringt OptimierungsmafBnahmen

Luft- und Hygienemanagement in der Fleischwarenherstellung

Die Anforderungen an die betriebs-
eigene Qualititssicherung, aber
auch des Handels in Bezugnahme
auf Haltbarkeiten (MHD) sowie zur
»hachweisbaren“ Hygienesicher-
heit (besonders pathogener Keime),
ist drastisch gestiegen. Daher
miissen hygienische Risiken mog-
lichst vermieden werden.

Von Ralf Ohlmann

as ureigenste Interesse der

Betriebshygiene unter gegebe-
nen baulichen Bedingungen muss
die Verringerung und Vermeidung
»nachteiliger Beeinflussung“
mikrobiologischer, aber auch
klimatischer Risikopotenziale sein.
Diese sind oft Ursache fiir hygie-
nische Risiken, wie sie von Ge-
biuden, Einrichtungen, Anlagen
sowie vom Personal und den Pro-
dukten ausgehen.

Negative Begleiterscheinungen
eines unzulinglichen Prozess-
umfeldes und Luftmanagements
sind zum Beispiel die ungeniigen-
de Abfithrung innerer klimatischer
Lasten (Feuchte, Warme etc.) und
die daraus resultierende, unkon-
trollierte Verteilung im gesamten
Prozessumfeld, auch raumiiber-
greifend. Durch gezielte Hygiene —
klimatische Aufnahme des Prozess-
umfeldes in Vorgabe des linearen
Prozessablaufes —lassen sich die
vorliegenden hygienischen Risiko-
potenziale transparent sicher be-
werten und tragen durch die abge-
stimmten Mafinahmen der Opti-
mierung zur erhohten hygieni-
schen Lebensmittelsicherheit bei.

Hygienische Risiken
im Prozessumfeld

Betrachtet man die einzelnen
Prozessbereiche sowie die an-
grenzenden Bereiche als eigenes
System, ergeben sich bei kyberneti-
scher Messdatenerfassung schnell
Hinweise darauf, wo Keime auf-
treten und wie Keime auch durch
das jeweilige Klima begiinstigt
werden und tiber die Luft und
durch Prozesswege in das Pro-
duktionsumfeld und somit auch
auf das Produkt gelangen kénnen.
Es zeigt sich direkt, wie mit geeig-
neten Mafinahmen hygienische

Risiken schon bei der Entstehung
lokal minimiert werden und wel-
che Mafdnahmen als sofort, mittel-
fristig und langfristig zu einer
deutlich erhéhten Lebensmittel-
sicherheit fithren und Kosten
nachhaltig senken. Das ist der erste
Ansatz einer hygienischen und
klimatischen Risikobewertung.
Auf der einen Seite ist die Kon-
takt- und Schmierkontamination
zu nennen. Hier kann es durch
Kontakt mit Produkten mit Be-
darfsgegenstinden (z.B. Trans-
portwagen, Schneidwerkzeuge,
Forderbinder, Packstoffe etc.) und
Einrichtungen, aber auch durch
Personal und Materialfluss-Kreuz-
wege zu Schmierkontamination
und Keimverschleppung kommen.

Auf der anderen Seite spielt das
Medium Luft, beeinflusst auch
durch das vorherrschende Klima,
eine wesentliche Rolle in der po-
tenziellen Kontaminationskette.
Aber auch die feuchte-intensiven
Reinigungs- und Desinfektions-
aufwendungen sind eine Ursache
dafiir, dass der Raum in der zur
Verfligung stehenden Zeit nicht
ausreichend trocken wird.

Hier gibt es neue Ansitze mit
natiirlichen Substanzen als nach-
haltige Entkeimungstechnologien
iiber eine Kaltvernebelung, den
feuchtebelastenden Schritt der
chemischen Desinfektion, bei
erhohter Hygieneabsicherung, aber
mit deutlich weniger Feuchtigkeit
durchzufiithren, was das generelle
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Es gibt viele Punkte, an
denen die Hygiene

wahrend der Produktion
optimiert werden kann.

Feuchteproblem (Kondensat) im
Raum signifikant reduziert.

Risikoerkennung
und -analyse

Dazu kann mit einer einfachen
Untersuchung linear zum Prozess-
ablauf eine manifestierende hygie-
nische Risikountersuchung, auch
in Anlehnung an die Lebensmittel-
standards BCR und IFS erfolgen,
um mogliche Risiken schon im
Vorfeld zu erkennen und geeignete
Mafinahmen zu ergreifen, bevor
Schaden entsteht. Messbereiche als
Hygieneindikator im Prozess-
umfeld sind:

im linearen Prozessablauf (Pro-

duktions-, Lagerriume und

Produktionstechnik
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Hygiene und Desinfektion

Abgestimmtes Prozessumfeld

Produktqualitdt / Lebensmittelsicherheit

Gebdude- / Raumauslegung

Luftmanagement

Prozessablaufe

= Nachhaltige Produktsicherheit

Eine Darstellung der hygienische Risiken im Prozessumfeld durch Geb&dude

und Einrichtungen.

Belastung

Warme und Keime
Bereich Feuchte
Thermische Hoch Keine
Behandlung Belastung
Auskiihlprozess Mittel Entstehende
Belastung
Schneiden Sering Hoch

und Verpacken

Die Ergebnisse der klimatischen Prozessumfelddatenerfassung am Beispiel

Briihwurst.

angrenzende Bereiche (Rei-
nigungs-, Entsorgungs-, Ver-
sorgungsbereiche)
Prozessumfeldtechnik (Kiihl-
anlagen, Liiftungsanlagen etc.)
Materialzufithrung, Personalwe-
ge (auch Personal- und Material-
schleusen)
Hier wird das hygienische Risiko
zur Lebensmittelsicherheit / Halt-
barkeit als Beispiel genommen:
1= gering z.B. Haltbarkeit
>3 Monate, umhiillte und ver-
packte Lebensmittel
2 = mittel z.B. Haltbarkeit
>1 Woche, stabilisiert, oder
unmittelbar nach Herstellung
verzehrt
3 =hoch z.B. Haltbarkeit <1 Wo-
che, bestimmungsgemifRer
Verzehr ohne Wirmebehandlung
und zum Rohverzehr geeignet
Grundlage ist immer die Bewer-
tung des jeweiligen Produktes und

der damit einhergehenden Zuord-
nung, ab welchem Verarbeitungs-
schritt die Risikopotenziale und zu
erwartender Hohe vorliegen.
Die in Anlehnung an BRC und IFS
Food durchgefiihrten Risikobe-
wertungen und Analysen zeigen
unter anderem die bestehende
hygienische Lebensmittelqualitit
und -sicherheit, das bestehende
HACCP-Konzept des Unterneh-
mens sowie die vorliegende Hygie-
ne im Betrieb auf. Zudem sind sie
die hygienische Risikogrundlage
fiir Audits und schaffen auch die
Basis fiir BCR (Balance between
Chance and Risk). Hier sollten
Unternehmen sich an den Leitfa-
den zur Clusteruntersuchung der
hygienischen Schwachstellen im
Prozessablauf halten:
Produktionslogistik mit Pro-
duktionstechnik und Gebaude-
beschaffenheit
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Fleisch andere

Zutaten
(Gewdirze
etc.)

v

Kutter
v
Brat

Fiiller
v

Thermische
Behandlung

v
Auskiihlen
v

Schneiden
und Verpacken

Verpackungs-
materialien

Ein Prozessablauf dargestellt am
Beispiel Briihwurst
(Hygienerisikobereich in rot).

Luftmanagement/Liiftungs-
anlagen

Prozessabliufe (z.B. thermische
Behandlung, Kithlung, Kon-
fektionierung)

Prozesstechnik wie Slicer, Trans-
portbinder etc
Prozessumfeldtechnik, wie
Kithlung, Luftung etc.

Ablauf Reinigung / Desinfektion

Das Luftmanagement
im Prozessbereich

Es gibt verschiedene Stellen, die
beachtet werden miissen, um eine
umfangreiche Analyse zur hygie-
nischen Risikobewertung im lau-
fenden Prozess zu erstellen. Zu-
nichst muss eine Erfassung zur
Entstehung der inneren Lasten,
also Feuchtigkeit und Wirme,
erstellt werden. Hier sind oft Pro-
zessbereiche (Kochkammern,
Reinigungsbereiche, Kistenwi-

sche) in direkter Anbindung an
gekiihlte Prozessraume, unkon-
trolliert austretende Schwaden,
feuchtereiche Reinigungs-/Des-
infektionsprozesse etc. die Ent-
stehungsursache. Danach sollte
eine Visualisierung der vorliegen-
den Luftstromungen zur Dar-
stellung der Druckverhiltnisse
(auch als Indikator zur Verschlep-
pung innerer Lasten) erfolgen. Die
vorherrschenden Luftstromungen
sind Indikator ob und wie sich
Verschleppungen (innere Lasten
wie auch Keime) im Prozessfeld
auf hygienische Risiken auswirken.

Anschliefend sollte eine Er-
fassung von Luft- und Oberflichen-
belastung (Risiko Kreuzkontamina-
tionen) erfolgen. Die Luft wie auch
produktberithrende Oberflichen
haben einen wesentlichen Einfluss
auf moglich Kontaminationen als
hygienisches Risiko. Nach Ab-
schluss der hygieneklimatischen
Datenerfassung des Prozessumfel-
des werden die Ausgangssituation
sowie die resultierenden Ergebnisse
ablauftechnologisch dargestellt.
Daraus ergibt sich ein abgestimm-
ter Mafinahmenplan zur gezielten
Risikominimierung.

Aus den Ergebnissen kénnen
sichere Optimierungsmafinahmen
abgeleitet werden, die auch im
Einklang mit den internen An-
forderungen wie Grenzwerten
abgestimmt sind.

Die Hygiene und Klima verbes-
sernden Mafinahmen/Verinderun-
gen sollten in Form von Lasten-
heften technisch sowie operativ
ausgelegt werden. Damit ist die
Grundlage fiir zielgerichtet sichere
wie auch wirtschaftliche Umsetzun-
gen gelegt.

Ralf Ohlmann
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