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Lebensmittel-

sicherheit

optimieren

Hygiene in der Fleischwarenherstellung
erfassen und nachhaltig weiterentwickeln

Betrachtet man in der Fleisch-
warenherstellung die einzelnen
Prozessbereiche und legt hygie-
nische, wie klimatische Grenzwerte
in Anlehnung an die Produktan-
forderungen (Verfahrensschritte,
Haltbarkeit, Sensibilitit, etc.) fest,
kann der IST-Zustand mit einer
gezielten Hygiene- und klimati-
schen Untersuchung nach Just in
Air linear zum Prozessablauf er-
fasst werden.

Von Ralf Ohlmann

Is hygienische Produktrisiken

istauf der einen Seite die
Kontakt- und Schmierkontamina-
tion zu nennen. Hier kann es
durch Kontakt von Produkt mit
Bedarfsgegenstinden (z.B. Trans-
portwagen, Schneidwerkzeuge,
Forderbiander, Packstoffe etc.) und
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gezielt

Einrichtungen, aber auch durch
Personal und Materialfluss-Kreuz-
wege zu Schmierkontamination
und Keimverschleppung kom-
men.

Auf der anderen Seite spielt
das Medium Luft (beeinflusst
auch durch das vorherrschende
Klima) eine wesentliche Rolle in
der potentiellen Kontaminations-
kette. Das hygienische Risiko zur
Lebensmittelsicherheit/Halt-
barkeit ist direkt von dem her-
gestellten Produkt abhingig.
Auch sind die einzelnen Her-
stellungsverfahren zu bertick-
sichtigen, die aufzeigen, ab wel-
chem Verarbeitungsschritt die
hochsten hygienischen Risiko-
potentiale vorliegen. Dazu wer-
den die so definierten Verarbei-
tungsbereiche in einzelne Hygie-
nezonen und die Verfahrens-

Abb. 1: Zur automatischen Desinfektion erfolgt die gleichméBige Vernebelung der
gebrauchsfertigen Losung durch eine Zweistoffdiise, die direkt am Liefergebinde

angebracht ist. Foto: Just in Air GmbH

schritte in Risikostufen einge-
teilt. Die jeweiligen Produkte
werden anhand der Hygienesen-
sibilitat nach RTE-Kriterien
einem RTE-Faktor zugeordnet.
Der RTE-Faktor ist der Punkt, ab
dem das Lebensmittel keine
weitere Hiirde zur hygienisch-
mikrobiologischen Stabilisierung
bis zum Verzehr erfihrt.

Vorteile der nachhaltigen
Hygieneoptimierung

Zur hygienischen Prozessabsiche-
rung werden neue, natiirliche
Hygienetechnologien eingesetzt,
die durch die einfache Anwen-
dung der Vernebelung {iber die
bewihrte Zweistoffdiisentechnik
zur homogenen Verteilung im
Raum auch automatisiert werden
kénnen, was besonders im Rah-
men des wachsenden Fachkrifte-

mangels einen wirtschaftlichen
Vorteil fiir die Betriebe darstellt.

Ein nachhaltiges Hygiene-
verfahren basiert auf sich natiir-
lich bildenden Inhaltsstoffen (z.B.
Milchsiure), die im postmortalen
Zustand beim Fleisch auch durch
den Abbau des Muskelgewebes
vorkommen, was auch eine hohe
lebensmittelrechtliche Sicherheit
bedeutet. Somit sind die Inhalts-
stoffe bei nachhaltigen Hygiene-
technologien tiberwiegend naturi-
dentisch und aus nachwachsen-
den Rohstoffen zu gewinnen, was
das Hygieneverfahren deklarati-
onsfrei macht.

Als weiteren Vorteil bieten
nachhaltige Hygienetechnologien,
dass diese im Vergleich zu che-
mischen Desinfektionsmitteln
nicht nachgespiilt werden miis-
sen, was sich positiv auf die Ver-
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e hinderung von Kondensatbildung
im Raum auswirkt. Damit erfuillt
Messung der Betrieb auch einen wesentli-
Luftkeimbelastungen chen Beitrag im aktiven Wasser-
n management durch Einsparung
n von Trinkwasser und effektive

Nutzung des Abwassers.

Messung
Oberflachenkeimbelastungen Einsatz als Vernebelung im
Produktionsbereich

In der Anwendung zur natiirli-

Visualisierung der n m chen Desinfektion mit der nach-
Luftstromungsverhiltnisse haltigen Hygienetechnologie im
Raum Zerlegung / Standardisie-
rung (12 x 9 x 4 m) mit einem

Raumvolumen von 432 m* um-
Messung der Lufttemperatur und .
F hte (L . bauter Raum, kam ein umwelt-
-feuchte (Langzeit) konformer Wirkstoff in Form
n einer Vernebelung zum Einsatz.
Zur Hygienisierung wurde die
Situationserfassung der Liiftungsanlage bis nach der

Vernebelung ausgeschaltet und
das Umluftaggregat weiter be-
trieben, wodurch auch dieses
sicher entkeimt wird. Der Raum
und die Maschinen wurden vor
der Vernebelung klassisch nass
gereinigt, wodurch eine Rest-
feuchte auf den Oberflichen

Liftungs- /Klimatechnik

Erfassung der Staubbelastung
und Emissionsquellen

- Messpunkte der Oberflichenproben
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Messpunkte der Luftkeimproben

vorlag, was durch den Verdiin-

Abb. 2: Analyseverfahren zur Durchfiihrung einer Abb. 3: Messpunkte der Luftkeimmessungen/ nungseffekt eine besondere He-
Hygiene-klimatischen Prozessumfeldanalyse. Oberflachenmessungen im Raum der Zerlegung. rausforderung an die Wirkeffekti-
Quelle: Just in Air GmbH Quelle: Just in Air GmbH vitit von Desinfektionsmitteln

/ _/ stellt. Nach der manuellen Rei-

nigung wurde die nachhaltige
Hygienetechnologie tiber 20
Minuten im Raum vernebelt und
nach weiteren 20 Minuten Ab-
klingzeit wurde der Raum nach
insgesamt nur 40 Minuten ohne
weitere Aufwendungen schon
wieder zur Produktion eingesetzt.

Tab. 1: Luftkeimmessung

Vor Vernebelung Nach Vernebelung .Andfrs als b?i klaS.SiSChen
Messung  Messpunkt GKZIKbE/m?]  H+SIKbE/m*]  GKZIKbE/m®]  H+S [KbE/m] Einschiumdesinfektionsver-
1 Mitte des Raumes 85 60 0 5 fahren, die nur lokal wirken,

werden bei der Vernebelung von
nachhaltigen Hygienetechnolo-
gien simtliche Oberflichen sowie
die Luft im Raum erreicht, was
eine komplette Hygieneabsiche-
rung aller vorhandenen Flichen
im Raum bedeutet. Zur auto-
matischen Desinfektion wurde die
gebrauchsfertige Anwendungs-
16sung iiber eine Zweistoftdiise,

Quelle: Just in Air GmbH FLEISCHWIRTSCHAFT 10_2025

Tab. 2: Oberflachenkeimmessung

Vor Vernebelung Nach Vernebelung die direkt auf das Liefergebinde

Messung Messpunkt GKZ [KbE/25cm?]  H+S [KbE/25cm?]  GKZ [KbE/25cm?] H+S [KbE/25cm?] | aufgesetzt wird, gleichmiRig im
1 Lamellen im 44 37 0 4 Raum vernebelt.

Umluftkihler Um die hygienische Effektivitit
2 Mischerwanne 32 24 0 0 der nachhaltigen Desinfektion zu
3 Produktfér- 25 19 0 0 kontrollieren, wurde der Raum

derband nur grob gereinigt, aber nicht
4 Kistentrans- 78 33 0 ° desinfiziert, dann im Raum und

portband den Maschinen, an definierten
5 Boden (Mitte) 271 78 9 6 Position Luftkeimsammlungen,

wie auch Oberflichenabklatsch-
Quelle: Just in Air GmbH FLEISCHWIRTSCHAFT 10_2025 teste durchgefiihrt.
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Abb. 4: Alle Oberfldchen innerhalb des Prozessbereichs, von produktberiihrenden
Teilen bis hin zu Einbau-Peripherie, werden gleichzeitig einer Desinfektion

unterzogen. foto: Just in Air GmbH

Bei der Vernebelungsanwendung
war bereits nach wenigen Minuten
die Luft im gesamten Raum homo-
gen mit dem natiirlichen Wirkstoff-
nebel geschwingert und alle Ober-
flichen gleichmiRig fein benetzt,
womit die notwendige Anwen-
dungszeit fiir die Desinfektion auf’
ein Minimum reduziert werden

hygienisiert. Auch die Abluftkanile
werden beim Einschalten der
Luftung und Abzug des Wirkstoff-
nebel hygienisch abgesichert.

Ergebnisse der nachhaltigen
Desinfektion

Nach nur 40 Minuten Desinfekti-
onsanwendung war der Raum

gesplilt werden muss, kann gleich
nach der Anwendung ohne weitere
Aufwendung wieder im Raum
produziert werden. Dieses bedingt
auch eine deutlich geringere Ein-
tragung an inneren Feuchtelasten
wihrend der Desinfektion, was sich
besonders in gekiihlten Bereichen
durch verminderte Kondensat-
bildung darstellt. Ein weiterer
Vorteil beim Einsatz der nach-
haltigen Hygienetechnologie liegt
in der geringen Korrosivitit, wo-
durch ein chemisch bedingter
Verschleif von Dichtungen und
sensiblen Materialien im Raum
verhindert wird. Im Kostenver-
gleich zu einer Einschdumdes-
infektion liegen die Kosten bei der
nachhaltigen Hygienetechnologie
um ca. ein Viertel geringer und die
Zeitersparnis liegt bei ca. 30 %.

Zusammenfassung

Durch eine gezielte Hygiene —
klimatische Aufnahme des Prozess-
umfeldes — lassen sich die vor-
liegenden hygienischen, wie auch
die klimatischen Risikopotentiale
transparent erfassen und sicher
bewerten.

Aus den Ergebnissen kénnen
dann sichere, wie wirtschaftliche
Optimierungsmafnahmen abge-
leitet werden, die auch im Einklang
mit den internen Anforderungen
und Grenzwerten abgestimmt sind.
Dazu notwendige Hygienezonen
und die Verfahrensschritte werden
unter Beriicksichtigung des vor-
liegenden RTE-Faktor festgelegt
und ggf. optimiert. Als erginzende
Mafnahme aus dem Hygienema-
nagement, lassen sich durch Ein-
satz der nachhaltigen Hygiene-
technologie als Vernebelung die
Desinfektionsaufwendungen ver-
einfachen, aber auch automatisie-

Luftungstechnik, fiir jeden An-
wendungsfall und jede RaumgroRRe
erfolgen. Durch die sehr geringe
Einsatzmenge der nachhaltigen
Hygienetechnologie tiber die Ver-
nebelung, mit ca. 20 ml/m? umbau-
ter Raum und der automatischen
Anwendung (ohne Personen), liegt
auch ein wirtschaftlicher Vorteil im
Vergleich zur chemischen Ein-
schiumdesinfektion gesamtheitlich
vor.

Auch im Wasser- / Umwelt-
management liegen nachhaltige
Ansitze zur Einsparung von Trink-
wasser und durch eine geringere
Belastung des Abwassers mit che-
mische Desinfektionsmittelfrach-
ten vor. Der Einsatz von manuellen
Desinfektionsmethoden mit che-
mischen Desinfektionsmitteln
kann gegen die nachhaltige Hygie-
netechnologie tiber die Vernebe-
lung leicht ausgetauscht werden.

Somit kann jeder Betrieb mit
iiberschaubarem Aufwand durch
ein transparentes Monitoring und
dem Einsatz innovativer Hygiene-
technologien eine gezielte Optimie-
rung der Lebensmittelsicherheit,
bei gleichzeitig verminderten
Prozesskosten umsetzen.

Ralf Ohlmann

ist gelernter Metzger und
Koch und hat Lebensmittel-
technologie und Verfahrens-
technik studiert. Er ist
wissenschaftlicher Forschungsleiter des
Just in Air Luft- 8 Hygienefachinstitut
Bremen und Leiter der Bundesfachkommis-
sion Lebensmittelsicherheit und Lebens-

mittelhandel in Berlin.
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Ralf Ohlmann, ro@justinair.de;
Just in Air Hygienefachinstitut,
Parkallee 41 - 45, 28209 Bremen

kann. Neben den produktberiihren-  wieder uneingeschrinkt einsetzbar  ren und die Hygienesicherheit fiir /
den Prozessoberflichen, wie For- und die Proben wurden an den die Produkte deutlich erhohen.
derbinder, Transportbehilter, etc., schon zuvor erfassten Positionen Die Desinfektion mit der nach-
wurden auch alle Einbau-Periphe-  als Vergleichsmessung wiederholt ~ haltigen Hygienetechnologie kann
rie-Oberflichen, wie Kabeltrassen,  und gegeniibergestellt. teilautomatisiert {iber die Ver-
Rohrleitungen, Umluftaggregate, Da der Raum nach der natiirli- wendung der Deckeldiisen, oder
etc. erreicht und gleichzeitig mit chen Desinfektion nicht nach- vollautomatisch integriert in/an der
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