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Ausgangsstatuserfassung und nachhaltige Hygieneoptimierung

S C H W E R P U N K T T H E M A

Kurzgefasst: Nach einer Ausgangsstatuserfassung des 

hygienisch-klimatischen Zustands des Prozessumfelds las-

sen sich Risikopotenziale transparent erfassen und sicher 

bewerten. Aus den Ergebnissen können dann sichere und 

wirtschaftliche Optimierungsmaßnahmen abgeleitet wer-

den. Als ergänzende Maßnahmen lassen sich durch Einsatz 

der nachhaltigen Hygienetechnologie als Vernebelung die 

Desinfektionsaufwendungen vereinfachen, aber auch auto-

matisieren und die Hygienesicherheit für die Produkte 

deutlich erhöhen. Die Desinfektion mit der nachhaltigen 

Hygienetechnologie kann teilautomatisiert oder vollauto-

matisch integriert in/an der Lüftungstechnik für jeden 

Anwendungsfall und jede Raumgröße erfolgen. Durch die 

sehr geringe Einsatzmenge der nachhaltigen Hygienetech-

nologie über die Vernebelung und der automatischen 

Anwendung liegt auch ein wirtschaftlicher Vorteil im Ver-

gleich zur chemischen Einschäumdesinfektion vor. So ist 

mit überschaubarem Aufwand eine gezielte Optimierung 

der Lebensmittelsicherheit bei gleichzeitig verminderten 

Prozesskosten umsetzbar.

Ausgansstatuserfassung im Prozessumfeld

Betrachtet man in der Fleischwarenherstellung die einzelnen 

Prozessbereiche und legt hygienische und klimatische Grenz-

werte in Anlehnung der Produktanforderungen (Verfahrens-

schritte, Haltbarkeit, Sensibilität etc.) fest, kann der IST-

Zustand mit einer gezielten hygiene-klimatischen Untersu-

chung linear zum Prozessablauf erfasst werden.

Hygienische Produktrisiken

Auf der einen Seite ist die Kontakt- und Schmierkontamination 

zu nennen. Hier kann es durch Kontakt von Produkt mit Bedarfs-

gegenständen (z. B. Transportwagen, Schneidwerkzeuge, För-

derbänder, Packstoffe etc.) und Einrichtungen, aber auch durch 

Personal und Materialfluss-Kreuzwege zu Schmierkontamina-

tion und Keimverschleppung kommen. Auf der anderen Seite 

spielt das Medium Luft (beeinflusst auch durch das vorherr-

schende Klima) eine wesentliche Rolle in der potenziellen Kon-

taminationskette. Das hygienische Risiko zur Lebensmittelsi-

cherheit/Haltbarkeit ist direkt von dem hergestellten Produkt 

abhängig. Auch sind die einzelnen Herstellungsverfahren zu 

berücksichtigen, die aufzeigen, ab welchem Verarbeitungs-

schritt die höchsten hygienischen Risikopotenziale vorliegen. 

Dazu werden die so definierten Verarbeitungsbereiche in ein-

zelne Hygienezonen und die Verfahrensschritte in Risikostufen 

eingeteilt. Die jeweiligen Produkte werden anhand der Hygiene-

sensibilität nach RTE-Kriterien einem RTE-Faktor zugeordnet. 

Der RTE-Faktor ist der Punkt, ab dem das Lebensmittel keine 

weitere Hürde zur hygienisch-mikrobiologischen Stabilisierung 

bis zum Verzehr erfährt.

Nachhaltige Hygieneoptimierung/Desinfektion

Zur hygienischen Prozessabsicherung können neue, natürliche 

Hygienetechnologien, wie z. B. das ES-Safe eingesetzt wer-

den, die durch die einfache Anwendung der Vernebelung über 

die bewährte Zweistoffdüsentechnik zur homogenen Vertei-

lung im Raum auch automatisiert werden können, was beson-

ders im Rahmen des wachsenden Fachkräftemangels einen 

wirtschaftlichen Vorteil für die Betriebe darstellt.

Ein nachhaltiges Hygieneverfahren basiert auf sich natürlich 

bildenden Inhaltsstoffen (z. B. Milchsäure), die im postmorta-

len Zustand beim Fleisch auch durch den Abbau des Muskel-

gewebes vorkommen, was auch eine hohe lebensmittelrecht-

liche Sicherheit bedeutet. Somit sind die Inhaltsstoffe bei 

nachhaltigen Hygienetechnologien überwiegend naturiden-

tisch und aus nachwachsenden Rohstoffen zu gewinnen, was 

das Hygieneverfahren deklarationsfrei macht. Als weiteren 

Vorteil bieten nachhaltige Hygienetechnologien, dass diese im 

Vergleich zu chemischen Desinfektionsmitteln nicht nachge-

spült werden müssen, was sich positiv auf die Verhinderung 

von Kondensatbildung im Raum auswirkt. Damit erfüllt der 

Betrieb auch einen wesentlichen Beitrag im aktiven Wasser-

management durch Einsparung von Trinkwasser und effektive 

Nutzung des Abwassers.

Einsatz als Vernebelung im Produktionsbereich

In der Anwendung zur natürlichen Desinfektion mit der nach-

haltigen Hygienetechnologie im Raum Zerlegung/Standardi-

sierung (12 × 9 × 4 m) mit einem Raumvolumen von 432 m3 

umbauter Raum kam ein von Just in Air® entwickelter, 

umweltkonformer Wirkstoff in Form einer Vernebelung zum 

Einsatz.

Zur Hygienisierung wurde die Lüftungsanlage bis nach der Ver-

nebelung ausgeschaltet und das Umluftaggregat weiter betrie-

ben, wodurch auch dieses sicher entkeimt wird. Der Raum und 

die Maschinen wurden vor der Vernebelung klassisch nass 

gereinigt, wodurch eine Restfeuchte auf den Oberflächen vor-

lag, was durch den Verdünnungseffekt eine besondere Heraus-

forderung an die Wirkeffektivität von Desinfektionsmitteln stellt. 

Nach der manuellen Reinigung wurde die nachhaltige Hygiene-

technologie von Just in Air® über 20 Minuten im Raum vernebelt 

und nach weiteren 20 Minuten Abklingzeit wurde der Raum 

nach insgesamt nur 40 Minuten ohne weitere Aufwendungen 

schon wieder zur Produktion eingesetzt. Anders als bei klassi-

schen Einschäumdesinfektionsverfahren, die nur lokal wirken, 

werden bei der Vernebelung von nachhaltigen Hygienetechno-

logien sämtliche Oberflächen sowie die Luft im Raum erreicht, 

was eine komplette Hygieneabsicherung aller vorhandenen Flä-

chen im Raum bedeutet. Zur automatischen Desinfektion wurde 

die gebrauchsfertige Anwendungslösung von Just in Air® über 

eine Zweistoffdüse, die direkt auf das Liefergebinde aufgesetzt 

wird, gleichmäßig im Raum vernebelt. Um die hygienische Effek-

tivität der nachhaltigen Desinfektion zu kontrollieren, wurden 

nach der erfolgten Reinigung des Raumes und der Maschinen an 

definierten Positionen Luftkeimsammlungen und auch Oberflä-

chenabklatschtests durchgeführt.

Bei der Vernebelungsanwendung war bereits nach wenigen 

Minuten die Luft im gesamten Raum homogen mit dem natür-
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lichen Wirkstoffnebel geschwängert und alle Oberflächen 

gleichmäßig fein benetzt, womit die notwendige Anwendungs-

zeit für die Desinfektion auf ein Minimum reduziert werden 

kann. Neben den produktberührenden Prozessoberflächen, 

wie Förderbänder, Transportbehälter etc., wurden auch alle 

Einbau-Peripherie-Oberflächen, wie Kabeltrassen, Rohrleitun-

gen, Umluftaggregate etc., erreicht und gleichzeitig mit hygie-

nisiert. Auch die Abluftkanäle werden beim Einschalten der 

Lüftung und Abzug des Wirkstoffnebels hygienisch abgesi-

chert. 

Ergebnisse der Desinfektion mit der nachhaltigen 

Hygienetechnologie

Nach nur 40 Minuten Desinfektionsanwendung war der Raum 

wieder uneingeschränkt einsetzbar und die Proben wurden an 

den schon zuvor erfassten Positionen als Vergleichsmessung 

wiederholt und gegenübergestellt. Da der Raum nach der 

natürlichen Desinfektion nicht nachgespült werden muss, 

kann gleich nach der Anwendung ohne weitere Aufwendung 

wieder im Raum produziert werden. 

Dieses bedingt auch eine deutlich geringere Eintragung an 

inneren Feuchtelasten während der Desinfektion, was sich 

besonders in gekühlten Bereichen durch verminderte Konden-

satbildung darstellt. Ein weiterer Vorteil beim Einsatz der nach-

haltigen Hygienetechnologie liegt in der geringen Korrosivität, 

wodurch ein chemisch bedingter Verschleiß von Dichtungen 

und sensiblen Materialien im Raum verhindert wird.

Fazit

Durch eine gezielte hygiene-klimatische Aufnahme des Pro-

zessumfelds nach Just in Air® lassen sich die vorliegenden 

hygienischen und auch die klimatischen Risikopotenziale 

transparent erfassen und sicher bewerten. Aus den Ergebnis-

sen können dann sichere und wirtschaftliche Optimierungs-

maßnahmen abgeleitet werden, die auch im Einklang mit den 

internen Anforderungen und Grenzwerten abgestimmt sind. 

Dazu notwendige Hygienezonen und die Verfahrensschritte 

werden unter Berücksichtigung des vorliegenden RTE-Faktors 

festgelegt und ggf. optimiert. Als ergänzende Maßnahme aus 

dem Hygienemanagement lassen sich durch Einsatz der nach-

haltigen Hygienetechnologie als Vernebelung die Desinfekti-

onsaufwendungen vereinfachen, aber auch automatisieren 

und die Hygienesicherheit für die Produkte deutlich erhöhen. 

Die Desinfektion mit der nachhaltigen Hygienetechnologie 

kann teilautomatisiert über die Verwendung der Deckeldüsen 

oder vollautomatisch integriert in/an der Lüftungstechnik für 

jeden Anwendungsfall und jede Raumgröße erfolgen.

Durch die sehr geringe Einsatzmenge der nachhaltigen Hygie-

netechnologie über die Vernebelung mit ca. 20 ml/m³ umbau-

ter Raum und der automatischen Anwendung (ohne Personen) 

liegt auch ein wirtschaftlicher Vorteil im Vergleich zur chemi-

schen Einschäumdesinfektion gesamtheitlich vor. Auch im 

Wasser-/Umweltmanagement liegen nachhaltige Ansätze zur 

Einsparung von Trinkwasser durch eine geringere Belastung 

des Abwassers mit chemische Desinfektionsmittelfrachten 

vor. Der Einsatz von manuellen Desinfektionsmethoden mit 

chemischen Desinfektionsmitteln kann gegen die nachhaltige 

Hygienetechnologie über die Vernebelung leicht ausgetauscht 

werden.

Somit kann jeder Betrieb mit überschaubarem Aufwand durch 

ein transparentes Monitoring und dem Einsatz innovativer 

Hygienetechnologien eine gezielte Optimierung der Lebens-

mittelsicherheit bei gleichzeitig verminderten Prozesskosten 

umsetzen.
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Abb. 1  Vernebelung im Raum als Desinfektionsmethode nutzen 

(Quelle: © Just in Air®)


