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Transparency
is Magic

Sustainable hygiene safety in
meat production: reliable risk
detection offers protection
against germs and listeria.

he requirements for in-house quality
Tassurance, but also for the trade in

terms of shelf life (MHD), such as ,veri-
fiable” hygiene safety, especially pathogenic
germs and listeria, have increased dramati-
cally. The primary interest of industrial hygi-
ene must therefore be the reduction and
avoidance of microbiological and climatic
risk potentials emanating from buildings,
facilities, equipment, but also from staff and
the products themselves.

Recognizing causes

Negative side effects of an inadequate pro-
cess environment/air management are, for
example, the inadequate dissipation of in-
ternal climatic loads (humidity, heat, etc.)
and the resulting uncontrolled distribution
throughout the entire process environment,
including across rooms. In order to identify
the causes in the individual operating facili-

Continue on Page 54 =

Zauberwort Transparenz

Nachhaltige Hygienesicherheit in der Fleischwarenproduktion: Sichere Risikoerkennung
bietet Schutz vor Keimen und Listerien und ist gar nicht so schwer zu stemmen.

ie Anforderungen an die betriebseige-
D ne Qualitatssicherung, aber auch des

Handels in Bezug auf Haltbarkeit
(MHD), Hygienesicherheit und besonders
hinsichtlich pathogener Keime und Listerien,
ist drastisch gestiegen. Das ureigenste Inte-
resse der Betriebshygiene muss also die Ver-
ringerung und Vermeidung mikrobiologi-
scher, aber auch klimatischer Risikopotentia-
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le sein, die von Gebduden, Einrichtungen,
Anlagen, aber auch vom Personal und den
Produkten selber ausgehen.

Negative Begleiterscheinungen eines
unzuldnglichen  Prozessumfeldes/Luftma-
nagements sind zum Beispiel die unge-
niigende Abfihrung innerer klimatischer
Lasten (Feuchte, Warme etc.) und die daraus
resultierende, unkontrollierte Verteilung

im gesamten Prozessumfeld, auch raum-
Ubergreifend.

Ursachen erkennen

Um die Ursachen in den einzelnen Betriebs-
statten zu erkennen, werden durch eine hy-
gieneklimatische Aufnahme des Prozessum-
feldes nach Just in Air® die Risikopotentiale
transparent, lassen sich sicher bewerten und
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optimieren die hygienische Lebensmittel-

sicherheit. Betrachtet man dazu die einzel-

nen Prozessbereiche, ergeben sich bei
kybernetischer Messdatenerfassung schnell

Hinweise darauf,

m wo Keime auftreten und wie Keime auch
durch Klima begiinstigt werden,

m wie diese Uber die Luft und durch Prozess-
wege in das Produktionsumfeld und somit
auch auf das Produkt gelangen kénnen,

m wie mit geeigneten MalRnahmen hygie-
nische Risiken schon bei der Entstehung
lokal minimiert werden,

m welche MaRRnahmen sofort, mittel- und
langfristig zu einer deutlich erhéhten Le-
bensmittelsicherheit fithren und Kosten
nachhaltig senken.

Auf der einen Seite ist die Kontakt- und

Schmierkontamination zu nennen. Hier

kann es durch den Kontakt des Produktes

mit Bedarfsgegenstanden wie Transportwa-
gen, Schneidwerkzeugen, Forderbandern
oder Packstoffen, aber auch durch Personal
und Materialfluss-Kreuzwege, zu Schmier-

kontamination und Keimverschleppung
kommen. Auf der anderen Seite spielt das
Medium Luft eine wesentliche Rolle in der
potentiellen  Kontaminationskette. ~ Aber
auch die feuchte-intensiven Reinigungs- und
Desinfektionsaufwendungen sind eine Ursa-
che dafiir, dass Raume nicht immer ausrei-
chend trocken zu bekommen sind.

Lasten reduzieren
Um die Feuchtelasten bei den Reinigungs-
prozessen zu reduzieren, gibt es neue An-
satze der nachhaltigen Entkeimungstechno-
logien Uber eine Kaltvernebelung. Dazu
kann mit einer einfachen Untersuchung
nach Just in Air® linear zum Prozessablauf
eine hygienische Risikountersuchung (auch
in Anlehnung BCR/IFS Food) erfolgen, um
mégliche Risiken schon im Vorfeld zu erken-
nen und geeignete MaRnahmen zu ergrei-
fen. Die Risikobewertung zeigt
m die bestehende hygienische Lebensmittel-
qualitat und -sicherheit,
m das Hygienemanagement im Betrieb,

Process Hygiene m Prozesshygiene

m das bestehende HACCP-Konzept des Un-
ternehmens,

m das hygienische Risiko fiir Audits.

Letzteres ist direkt vom hergestellten Pro-

dukt abhédngig und kann in drei Kategorien

eingeteilt werden:

1 =geringe Haltbarkeit > 3 Monate, umhiillte

und verpackte Lebensmittel

2 = mittlere Haltbarkeit > 1 Woche, stabi-

lisiert, oder unmittelbar nach Herstellung

verzehrt

3 = hohe Haltbarkeit < 1 Woche, bestim-

mungsgemafer Verzehr ohne Warmebe-

handlung und zum Rohverzehr geeignet

Maf3nahmen ergreifen

Auch sind die einzelnen Herstellungsverfah-
ren zu beriicksichtigen, die aufzeigen, ab
welchem Verarbeitungsschritt die hygieni-
schen Risikopotentiale vorliegen. Dazu wer-
den die so definierten Verarbeitungs- und
Prozessnebenbereiche (Reinigungsbereiche
wie Kistenwdsche etc.) in einzelne Hygiene-
zonen und die Verfahrensschritte in Risiko-
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Prozesshygiene m Process Hygiene

Um das Hygienerisiko zu erfassen, werden
Luftstrome visualisiert und Luftgeschwindig-
keiten gemessen.

Air flows are visualized and air velocities are

measured to determine the hygiene risk.

stufen eingeteilt sowie die vorliegenden
Luftstromungen visualisiert. Letzere sind
Indikatoren dafiir, ob und wie sich Ver-
schleppungen im Prozessfeld auf hygieni-
sche Risiken auswirken.

Nach Abschluss der hygieneklimatischen
Datenerfassung werden Ausgangssituation
und Ergebnisse ablauftechnologisch bewer-
tet und in einer verfahrenstechnischen Risi-
kotabelle dargestellt. Auch wird das Luftma-
nagement im Prozessbereich den Anforde-
rungen angepasst.

Gezielte Optimierung

Durch gezielte Hygiene (klimatische Aufnah-
me des Prozessumfeldes nach Just in Air® li-
near zum Prozessablauf) lassen sich die hygi-
enischen  Risikopotentiale  transparent
bewerten und tragen durch die abgestimm-
ten MaRBnahmen der Optimierung zur er-
héhten hygienischen Lebensmittelsicherheit
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bei. Daraus lassen sich sichere Optimie-
rungsmaBnahmen ableiten.

Als ergdnzende MaBlnahme aus dem
Hygienemanagement lassen sich durch Ein-
satz der Just in Air®-Entkeimungstechnologie
als Vernebelung die Desinfektionsaufwen-
dungen automatisieren, vereinfachen sowie
die Hygienesicherheit deutlich erh&hen.
Somit kann jeder Betrieb mit tiberschauba-
rem Aufwand und mit transparentem
Monitoring eine gezielte Optimierung bei
gleichzeitig verminderten Prozesskosten
umsetzen.

- Continued from Page 52

ties, a hygienic-climatic survey of the pro-
cess environment according to Just in Air®
makes the risk potentials transparent, allows
them to be reliably evaluated and optimizes
hygienic food safety. If you look at the indivi-
dual process areas, cybernetic measurement
data acquisition quickly provides indica-
tions of
m where germs occur and how germs are
also favored by the climate
m can enter the production environment
and therefore the product via the air and
process routes
= how suitable measures can be taken to mi-
nimize hygiene risks locally as soon as they
arise
= which measures lead to significantly incre-
ased food safety in the immediate, medi-
um and long term and sustainably reduce
costs
On the one hand, there is contact and lubri-
cation contamination. Here, contact bet-
ween products and consumer goods, such
as transport trolleys, cutting tools, conveyor
belts or packaging materials, as well as per-
sonnel and material flow crossroads, can
lead to lubricant contamination and the
spread of germs. On the other hand, the
medium of air plays a significant role in the
potential contamination chain. However,
the moisture-intensive cleaning and disin-
fection processes are also a reason for the
room not being sufficiently dry in the time
available.

In order to reduce the moisture loads in
cleaning processes, there are new appro-
aches to sustainable disinfection techno-
logies using cold fogging. For this purpose,

a simple examination according to Just in
Air® can be used to carry out a manifesting
hygienic risk analysis (also based on BCR/IFS
Food) in line with the process sequence in
order to identify possible risks in advance
and take appropriate measures. The risk
assessment shows

u the existing hygienic food quality & safety
u the company’s existing HACCP concept

u the hygiene management in the company
u the hygienic risk basis for audits

The hygienic risk is directly dependent on
the manufactured product and can be divi-
ded into three categories:

1 = short shelf life > 3 months, wrapped and
packaged foods

2 = medium shelf life > 1 week, stabilized,
or consumed immediately after production
3 = long shelf life < 1 week, intended con-
sumption without heat treatment and suita-
ble for raw consumption

Take measures

The individual production processes must
also be taken into account, which show
from which processing step the hygienic risk
potentials are present.For this purpose, the
defined processing and ancillary process
areas (cleaning areas such as crate washing,
etc.) are divided into individual hygiene
zones and the process steps are divided into
risk levels and the existing air flows are visu-
alized.The latter are indicators of whether
and how carryover in the process area
affects hygiene risks. Once the hygienic-
climatic data collection has been comple-
ted, the initial situation and the results are
evaluated and presented in a process engi-
neering risk table.

Targeted hygiene and climatic recording of
the process environment according to Just in
Air® linear to the process sequence allows the
hygienic risk potentials to be assessed trans-
parently and reliably and contributes to incre-
ased hygienic food safety through the coordi-
nated optimization measures.

As a supplementary measure from hygie-
ne management, the use of Just in Air®
nebulization technology can automate and
simplify disinfection efforts and increase hy-
giene safety. This means that every business
can implement targeted optimization with
manageable effort and transparent monito-
ring at reduced process costs.
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