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Nachhaltige Lebensmittelsicherheit in
der Kaseherstellung

Fir eine nachhaltige Lebensmittelsicherheit und Kosteneinsparungen in der Kaseproduktion sind
in erster Linie sind die gebdaudetechnischen Auslegungen, wie abgeschlossene Bereiche und das
bestehende Luftmanagement/Liftungstechnik, als aktives Prozessumfeld zu beriicksichtigen.
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Wichtiger Beitrag zur Lebensmittelsicherheit: Durch Luftkeimmesssungen kann das Hygienerisiko der Luft

erfasst werden.

Im Prozessumfeld gilt der Grundsatz:
»Kann ich innere Lasten, Klima & Luft-
stromungen im Prozessumfeld steuern,
habe ich aktiven Einfluss auf die Pro-
dukt- und Umfeldhygiene.« Offene Berei-
che und ein fehlendes Luftmanagement
stellen in der Hygieneabsicherung z. B.
eine schwer beherrschbare GroRe dar,
die durch eine angepasste Planung und
prozessrelevante Auslegung jedoch ein-
fach optimierbar ist.

Bei kybernetischer Betrachtung des Pro-
zessumfeldes in den verschiedenen Ver-
arbeitungsbereichen und Hygienezonen,
werden  bestehende  Schwachstellen
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Fotos: Just in Air

schnell sichtbar.

Um eine stabile Ausgangsbasis flr ein re-
duziertes Schimmelrisiko im Rein-Bereich
Konfektionieren, Schneiden und Verpa-
cken vorliegen zu haben, sollten auch hy-
gienische Grenzwerte den Anforderungen
angepasst festgelegt werden.

Mit einer gezielten Hygiene-Klimatischen
Prozessumfeldanalyse nach Just in Air® als
Clusteruntersuchung, auch in Anlehnung
an IFS, 1asst sich eine manifestierende hy-
gienische Risikountersuchung durchfih-
ren, um maogliche Risiken schon im Vorfeld
zu erkennen und geeignete Malnahmen
zu ergreifen, bevor Schaden entsteht.

Betrachtet man die einzelnen Prozess-
bereiche wie die angrenzenden Bereiche
als eigenes System, so ergeben sich bei
analytischer Messdatenerfassung schnell
Hinweise darauf,
»  ob und wo hygienische Produktrisi-
ken im Produktionsablauf auftreten
«  welchen Einfluss die vorliegenden
Luftstromungen haben
*  wie mit geeigneten MaRRnahmen hy-
gienische, sowie klimatische Risiken
schon bei der Entstehung lokal und
wirtschaftlich minimiert werden
. welche MaRnahmen als SOFORT,
MITTELFRISTIG und LANGFRISTIG
zu einer deutlich erhdhten Lebens-
mittelsicherheit fihren und sich so
Kosten nachhaltig senken lassen
Dazu wird in den jeweiligen Betriebsbe-
reichen eine Hygiene-Klimatische Pro-
zessumfeldanalyse linear zum Prozess-
ablauf durchgefihrt.

Methoden zur Clusterunter-
suchung im Prozessablauf

1. Erfassung der inneren Lasten (Feuch-
tigkeit & Wé&rme)

Darstellung des Verlaufes Raumtempe-
ratur & Feuchtigkeit in Abgleich mit den
Grenzwerten

2. Visualisierung der vorliegenden Luft-
stromungen zur Darstellung der Druck-
verhaltnisse (auch als Indikator der Ver-
schleppung innerer Lasten)
Visualisierung der Luftstrdmungen zwi-
schen unterschiedlichen Hygieneberei-
chen Rein und Unrein

3. Erfassung der Luftkeimbelastung

Die Luftkeimbelastung hat einen indirek-
ten Einfluss auf die Produkthygiene

4. Erfassung der Oberflachenkeimbelas-
tung
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Luftkeimmessung

Vor Optimierung

Nach Optimierung

Messung Messpunkt GKZ H+S GKZ H+S
[KbE/m?3] [KbE/m?3] [KbE/m?3] [KbE/m?3]
1 Raum Mitte 85 30 0 0

Oberflachenkeimmessungen

Vor Optimierung

Nach Optimierung

Messung Messpunkt GKZ H+S GKZ H+S
[KbE/25cm?] [KbE/25cm?] [KbE/25cm?] [KbE/25cm?]
] Lamellen im .Um.luftk'ur.mler im Kon- W, 47 0 5
fektionierbereich
2 Férderband 1 32 24 0 0
3 Einleger Slicer 25 19 0 0
4 Auslaufband Slicer 78 28 0 0
5 Auf dem Kabelkanal 271 98 9 6

Die produktberiihrenden Oberfldchen ha-
ben einen direkten Einfluss auf die Pro-
dukthygiene.

Erfassung der
Oberflachenkeime

Aus den Ergebnissen der immer zeitglei-
chen Datenerfassungen und der anschlie-
Renden fachlichen Interpretationen, liegt
dann eine verldssliche IST-Zustandsdar-
stellung vor, aus der sich gezielte Opti-
mierungsmalnahmen sicher ableiten
lassen. Aufbauend auf die Ergebnisse
der Prozessumfeldanalyse, den inter-
nen Prozessvorgaben und Grenzwerten,
lassen sich funktionale Lastenhefte fur
eine gezielte, wie wirtschaftliche Umset-
zungsvorgabe erstellen, womit sich auch
Informationsverluste verhindern lassen.

Als einfache hygienische Erganzung zu
den Optimierungen des Luftmanage-

Das Hyagienerisiko von Oberflichen wird durch
Oberflackenkeimmessungen ermittelt.

ments im Prozessumfeld, bieten sich
auch neue, nachhaltige Hygienetechno-
logien an.

Mit nachhaltigen Hygienetechnologien
als Kaltvernebelung Uber geeignete Aus-
bringtechniken (Zweistoffdisen), wird
eine komplette Hygienisierung aller
Oberflachen und der Raumluft in kurzer
Zeit erreicht. Auch ist ein Nachspiilen bei
nachhaltigen Hygienetechnologien nicht
notwendig und der behandelte Raum ist
gleich nach der Anwendung wieder un-
eingeschrankt nutzbar.

Die hygienischen Verbesserungen sind
sofort nach der Prozessumfeldoptimie-
rung, oder dem Einsatz der nachhaltigen
Hygienetechnologie im Prozessumfeld
messbar und zeigen sich auch in einer
stabilen bis ggf. verlangerten Haltbarkeit
der Produkte.

Anwendung im Raum
Konfektionierung

Dazu wurden an definierten Positionen
im Raum vor der Optimierung des Luft-
und Hygienemanagements Proben gezo-
gen und auch nach der Optimierung zum
Vergleich. Die Ergebnisse der standardi-
sierten Luftkeim- und Oberflachenkeim-
messungen sind in den obigen Tabellen
aufgefiihrt.

Zusammenfassung

Durch eine vorherige Hygiene-Klimati-
sche Aufnahme des Prozessumfeldes

nach Just in Air® lassen sich die Produk-
tionsabldufe transparent darstellen und
zeigen mogliche Risikofaktoren, sowie
Schwachstellen im Prozessumfeld auf.
Anhand der Ergebnisse aus der Cluster-
untersuchung kdnnen die notwendigen
Optimierungsschritte wirtschaftlich, wie
inhaltlich und zeitlich genau definiert
werden.

Darauf aufbauend werden funktionale
Lastenhefte flr die einzelnen Optimie-
rungsbereiche erstellt, die eine zielge-
richtete Umsetzung unter wirtschaftli-
chen Gesichtspunkten beschreiben.

Mit dieser Vorgehensweise werden auch
Informationsverluste sicher vermieden
und die zu erwartenden Kosten verldss-
lich ermittelt.

1 zwischen

Die Visualisierung der Luftstro
unterschiedlichen den Hygienebereichen Rein und
Unrein ist ein weiterer Aspekt des Hygienemanage-
ments.

9
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Als unterstitzende MaRnahmen kénnen
nachhaltige Hygienetechnologien zum
Einsatz kommen, womit auch sofort ein
einfach umsetzbar verbesserter Hygiene-
schutz vorliegt. ek A
Somit kénnen mit z. B. umgehendem 20

Darstellung des Verlaufes Raumtemperatur & Feuchtigkeit in

Abgleich mit den Grenzwerten

Einsatz der nachhaltigen Hygienetech- o 27 80 %
nologien und stufenweise umsetzbaren ; 26 70 §
technischen UmbaumaRnahmen deut- B 25 60 £
lich verbesserte Hygienewerte erzielt %24 50 g
werden, die dauerhaft zur gewiinschten = 5 w0 E
Lebensmittelsicherheit beitragen i 55
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wissenschaftlicher Forschungsleiter des
Just in Air® Luft- & Hygienefachinstitut
Bremen Kontakt: Just in Air® GmbH,
Parkallee 41 - 45, D — 28209 Bremen,
www.justinair.com

Temperatur

relative Luftfeuchte

Datum & Uhrzeit

""" Oberer Grenzwert Temperatur

""" Oberer Grenzwert relative Luftfeuchte

Universitat Hohenheim: Projekt zur Messung und Vergleichbarkeit
der technologischen Eigenschaften alternativer Proteine

Fir viele Lebensmittelhersteller konnte
sich ein Wunsch erfillen: die technolo-
gischen Eigenschaften alternativer Pro-
teine objektiv messen und miteinander
vergleichen zu kdnnen. Dazu entwickeln
Forscher der Universitdit Hohenheim
und der Technischen Universitdt Berlin
derzeit einen sogenannten »technofunk-
tionellen Fingerprint«. Er beschreibt, wie
sich Proteine beim Schdaumen, Gelieren
oder Emulgieren verhalten. Lebens-
mittelhersteller konnen mit seiner Hilfe
kiinftig gezielter geeignete Proteinquel-
len auswadhlen und die Produktqualitat
besser sicherstellen. Proteine sind ein
zentraler Bestandteil der menschlichen
Erndhrung — sie liefern nicht nur lebens-
wichtige Nahrstoffe, sondern bestimmen
auch, wie Lebensmittel schmecken, sich
anfiihlen und verarbeitet werden kdnnen.
Mit dem weltweiten Trend zu nachhalti-
geren Ernahrungsweisen gewinnen Pro-
teine aus Pflanzen, Insekten oder Mikro-
organismen zunehmend an Bedeutung.
Doch noch stellen Prdparate aus alter-
nativen Quellen eine Herausforderung
fur Lebensmitteltechnologen dar. Denn
es fehlt an standardisierten Verfahren,
um die technologischen Eigenschaften
der Proteine objektiv zu bewerten und zu
vergleichen.

20

Bisher beruhen die Qualitdatsangaben
vieler Proteinpraparate vor allem auf
chemischen und physikalischen Para-
metern. Angaben dariiber, wie sich ein
Protein in der Lebensmittelproduktion
tatsdchlich verhdlt, fehlen jedoch weit-
gehend. Fir Hersteller bedeutet dies:
Schwankungen in der Produktqualitat
lassen sich oft nicht eindeutig auf Unter-
schiede zwischen einzelnen Proteinchar-
gen zurlckflihren. Zudem erschwert dies
die Auswahl geeigneter Proteine unter-
schiedlicher Herkunft oder Lieferanten.
In Zusammenarbeit mit der TU Berlin
mochten jetzt Forscher der Universitat
Hohenheim diese Liicke schlieRen. Prof.
Jorg Hinrichs vom Fachgebiete Milchwis-
senschaft und -technologie sowie Prof.
Mario Jekle vom Fachgebiet Pflanzliche
Lebensmittel wollen neue Methoden
entwickeln, mit denen das sogenannte
technofunktionelle Potenzial von Pro-
teinpraparaten — also ihre Fahigkeit zu
schaumen, zu emulgieren oder zu gelie-
ren — reproduzierbar gemessen und be-
schrieben werden kann.

Das am 1.8. 2025 gestartete Projekt
tragt den Titel » Technofunktioneller Fin-
gerprint von Proteinpraparaten — Tech-
no-Fingerprint«. Uber standardisierte
Verfahren erfassen die Forscher die funk-

tionellen Eigenschaften von Proteinpra-
paraten, wobei sie auch verschiedene
weitere Faktoren wie pH-Wert, Salzgehalt
und Temperatur berticksichtigen. Damit
sollen Proteinprdparate verschiedener
Herkunft objektiv verglichen und gezielt
fur bestimmte Anwendungen ausgewahlt
werden konnen.

Langfristig kdnnten die gewonnenen Da-
ten in eine zentrale Datenbank integriert
werden, aus der Vorhersagemodelle fiir
die Lebensmittelverarbeitung entstehen.
So kénnten Unternehmen das Verhalten
neuer Proteinquellen bereits im Vorfeld
abschatzen, ohne aufwendige Versuchs-
reihen durchfiihren zu missen. Neben
Start-ups und innovativen Lebensmittel-
herstellern profitieren vor allem kleine
und mittelstandische Unternehmen von
den Ergebnissen: Sie kdnnen ihre Liefe-
ranten besser auswahlen, Entwicklungs-
zeiten verkirzen und die Produktqualitat
sichern.

Das Forschungsprojekt lduft noch bis
zum 31.10.2028. Neben der Universitat
Hohenheim sind die Technische Univer-
sitdt Berlin, Milchindustrie-Verband e. V.
(MIV), Berlin, Verband Deutscher Land-
wirtschaftlicher Untersuchungs- und For-
schungsanstalten e. V. c/o LUFA, Speyer,
weitere Projektpartner. pm



