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Von der Milch zum Meisterwerk:

Es gibt nur ein
der zu Exzelle




Prozessumfeld
und Luftmanagement

Hygienische Lebensmittelsicherheit in der Kaseherstellung

Unser Autor: Ralf Ohlmann, wissenschaftlicher Forschungsleiter des Just in Air Luft- & Hygienefachinstitut Bremen

ie hygienische Absicherung in der
Kaseherstellung erfordert neben
prozessseitigen Mafnahmen insbe-
sondere eine geeignete gebdudetechnische

Auslegung sowie ein kontrolliertes Luftma-
nagement in den jeweiligen Hygienezonen
In erster Linie sind dabei die gebaudetechni-
schen Auslegungen, wie abgeschlossene

Aktives Prozessumfeld

Gebaude- / Raumauslegung

Abb. 1: Das aktive Prozessumfeld in der Milchverarbeitung/Kaserei

Bereiche und das bestehende Luftmanage-
ment/LUftungstechnik als aktives Prozess-
umfeld der Kaseherstellung eine wesentlich
zu berUcksichtigende Grundlage.

Im Prozessumfeld gilt der Grundsatz ,,Kann
ich innere Lasten, Klima & Luftstromungen
im Prozessumfeld steuern, habe ich aktiven
Einfluss auf die Produkt- und Umfeldhygie-
ne“ Offene Bereiche und ein fehlendes
Luftmanagement stellen in der Hygieneab-
sicherung z.B. eine schwer beherrschbare
GrofRe dar, die durch eine angepasste Pla-
nung und prozessrelevante Auslegung je-
doch einfach optimierbar ist. Bei kyberneti-
scher Betrachtung des Prozessumfeldes in
den verschiedenen Verarbeitungs-berei-
chen und Hygienezonen, werden bestehen-
de Schwachstellen schnell sichtbar.

Als Beispiel ist der Prozessablauf von Hart-
kase schematisch dargestellt (Abb. 2). Somit
beginnt auch der Hygiene-kritische Bereich
nach dem Salzbad mit dem Transport in den
Reifebereich (2), geht Uber den Reifebereich
(3) und Auspacken (4), bis zur Konfektionie-
rung Rein (5). Um eine stabile Ausgangsbasis
flr ein reduziertes Schimmelrisiko im Rein-
Bereich Konfektionieren, Schneiden und Ver-
packen vorliegen zu haben, sollten auch hy-
gienische Grenzwerte den Anforderungen
angepasst festgelegt werden.
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Abb. 2: Prozessablauf mit Darstellung der Hygiene-kritischen Bereiche in der Hartkaseherstellung

Beispiele bei der
Konfektionierung von Hartkase
» Luftkeime auf Schimmel bezogen:
<20 KbE/m3
» Oberflachenkeimbelastung auf
Schimmel bezogen:
<5KbE/25 cm?
Grenzwerte fir GKZ sind oft nicht festgelegt
da die Produkte Reifekulturen mit einbringen.

Mit einer gezielten Hygiene - Klimatischen
Prozessumfeldanalyse nach Just in Air® als
Clusteruntersuchung, auch in Anlehnung an
IFS, lasst sich eine manifestierende hygieni-
sche Risikountersuchung durchfthren, um
mogliche Risiken schon im Vorfeld zu er-
kennen und geeignete MaRnahmen zu er-
greifen, bevor Schaden entsteht.

Betrachtet man die einzelnen Prozessberei-

che, wie die angrenzenden Bereiche als eige-

nes System, so ergeben sich bei analytischer

Messdatenerfassung, schnell Hinweise darauf,

» ob und wo hygienische Produktrisiken
im Produktionsablauf auftreten

» welchen Einfluss die vorliegenden
Luftstrémungen haben

» wie mit geeigneten Mafinahmen
hygienische, sowie klimatische Risiken
schon bei der Entstehung lokal und
wirtschaftlich minimiert werden

» welche Mainahmen als sofort, mittelfris-
tig und langfristig zu einer deutlich
erhéhten Lebensmittelsicherheit fihren
und sich Kosten nachhaltig senken lassen
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Dazu wird in den jeweiligen Betriebsberei-
chen eine Hygiene - Klimatische Prozess-
umfeldanalyse linear zum Prozessablauf
durchgefihrt.

Methoden zur Clusteruntersuchung
nach Just in Airim Prozessablauf
1) Erfassung der Luftkeimbelastung
Die Luftkeimbelastung hat einen
indirekten Einfluss auf die Produkthygiene
2) Erfassung der Oberflachenkeimbelastung
Die produktberthrenden Oberflachen
haben einen direkten Einfluss auf die
Produkthygiene

3) Visualisierung der vorliegenden Luft-
stromungen zur Darstellung der Druck-
verhaltnisse (auch als Indikator der
Verschleppung innerer Lasten)

4) Erfassung der inneren Lasten
(Feuchtigkeit & Warme)

5) Aufnahme und Abgleich der bestehenden
LGftungstechnik zum Zeitpunkt der
Messungen

6) Erfassung der entstehenden Staublasten
an relevanten Positionen

Abb. 3: Hygiene - Klimatische Prozessumfeld-
analyse nach Just in Air



Aus den Ergebnissen derimmer zeitgleichen
Datenerfassungen und der anschlieffenden
fachlichen Interpretationen, liegt dann eine
verlassliche IST Zustandsdarstellung vor,
aus der sich gezielte Optimierungsmafnah-
men sicher ableiten lassen.

Aufbauend auf den Ergebnissen der Pro-
zessumfeldanalyse, den internen Prozess-
vorgaben und Grenzwerten, lassen sich
funktionale Lastenhefte fUr eine gezielte,
wie wirtschaftliche Umsetzungsvorgabe er-
stellen, womit sich auch Informationsverlus-
te verhindern lassen. Als einfache hygieni-
sche Erganzung zu den Optimierungen des
Luftmanagements im Prozessumfeld, bieten
sich auch neue, nachhaltige Hygienetechno-
logien, wie z.B. das ESSAFE an.

Mit nachhaltigen Hygienetechnologien als
Kaltvernebelung Uber geeignete Ausbring-
techniken (Zweistoffdisen), wird eine kom-
plette Hygienisierung aller Oberflachen und
der Raumluft in kurzer Zeit erreicht. Auch ist
ein Nachspulen bei nachhaltigen Hygiene-
technologien nicht notwendig und der behan-
delte Raum ist gleich nach der Anwendung
wieder uneingeschrankt nutzbar.

LUFTKEIMMESSUNG

Die hygienischen Verbesserungen sind sofort
nach der Prozessumfeldoptimierung, oder
dem Einsatz der nachhaltigen Hygienetech-
nologie im Prozessumfeld messbar und zei-
gen sich auch in einer stabilen bis ggf. verlan-
gerten Haltbarkeit der Produkte.
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Anwendung der nachhaltigen
Hygienetechnologie im Raum
Konfektionierung Rein (Schneiden
und Verpacken) von Hartkase

Dazu wurde an definierten Positionen im
Raum vor der Optimierung des Luft- und
Hygienemanagement Proben gezogen und
auch nach der Optimierung zum Vergleich. Die
Ergebnisse der standardisierten Luftkeim-
und Oberflachenkeimmessungen sind in den
nachfolgenden Tabellen aufgefthrt.

Zusammenfassung

Durch eine vorherige Hygiene - Klimatische
Aufnahme des Prozessumfeldes nach Just in
Air® lassen sich die Produktionsabldufe trans-
parent darstellen und zeigen mdgliche Risiko-
faktoren, sowie Schwachstellen im Prozess-
umfeld auf. Anhand der Ergebnisse aus der
Clusteruntersuchung kénnen dann die not-
wendigen Optimierungsschritte wirtschaftlich,
wie inhaltlich und zeitlich genau definiert wer-
den. Darauf aufbauend werden funktionale
Lastenhefte fir die einzelnen Optimierungs-
bereiche erstellt, die eine zielgerichtete Um-
setzung unter wirtschaftlichen Gesichtspunk-
ten beschreiben. Mit dieser Vorgehensweise
werden auch Informationsverluste sicher ver-
mieden und die zu erwartenden Kosten ver-
[3sslich ermittelt. Als unterstitzende Maf3-
nahmen koénnen nachhaltige Hygienetech-
nologien zum Einsatz kommen, womit auch
sofort ein einfach umsetzbar verbesserter Hy-
gieneschutz vorliegt. Somit kénnen mit z.B.
umgehendem Einsatz der nachhaltigen Hy-
gienetechnologien und stufenweise umsetz-
baren technischen Umbaumafnahmen deut-
lich verbesserte Hygienewerte erzielt werden,
die dauerhaft zur gewlnschten Lebensmittel-
sicherheit beitragen

Messung Messpunkt

1 Raum Mitte

Tab. 1: Ergebnisdarstellung der Luftkeimmessung

VOR OPTIMIERUNG
GKZ H+S
[KbE/m?3] [KbE/m?3]
85 30

OBERFLACHENKEIMMESSUNGEN

NACH OPTIMIERUNG
GKZ H+S
[KbE/m?3] [KbE/m?3]
0 0

Messung Messpunkt
1 Lamellen im Umluftkihler
im Konfektionierbereich
2 Férderband 1
3 Einleger Slicer
4 Auslaufband Slicer
5 Auf dem Kabelkanal

VOR OPTIMIERUNG
GKZ H+S
[KbE/25cm?] [KbE/25cm?]
44 47
32 24
25 19
78 28
271 98

Tab. 2: Ergebnisdarstellung der Oberflichenkeimmessungen

NACH OPTIMIERUNG
GKZzZ H+S
[KbE/25cm?]  [KbE/25cm?]
0 2
0 0
0 0
0 0
9 6



