AUS TECHNIK UND WISSENSCHAFT

Luftmanagement zur Hygieneabsicherung
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Abb.: Transparente Aufgliederung
des Prozessablaufes am Beispiel
der Schnittkdseherstellung

Reifung !

Zwischenbehandiung

@ ¥

'

Transport —

Reifung

2.Phase ‘
Konfektionieren

v

Verpackung

e

Das Interesse einer Betriebshygiene
muss die Verringerung und Vermei-
dung ,hachteiliger Beeinflussung®, d. h.
(mikro)biologischer, chemischer und
physikalischer Risikopotenziale sein,
die von Gebé&ude, Einrichtungen, Anla-
gen sowie der Umgebungsluft ausge-
hen. Bei allen MaBnahmen und Vor-
kehrungen gilt es das Spannungsfeld
zwischen Produkt und Produktionsbe-
dingungen, Mitarbeiter-, Unterneh-
mens- und Verbraucherinteressen der-
art zu l6sen, dass alle Anspruchsgrup-
pen unter rechtlichen, ékonomischen
und 6kologischen Gesichtspunkten op-
timal bedient werden.

Neben den hygienetechnologi-
schen Aspekten sind die wirtschaft-
lichen Auswirkungen von wesent-
licher Bedeutung. Eine fachgerechte
Hygiene sollte auch wie ein eigenes
Profitcenter sein und dem Betrieb
wirtschaftliche Vorteile bieten kénnen.

Erfassung des Ist-Zustand

Betrachtet man einen Produk-
tionsbetrieb oder -bereich als eige-
nes System, so ergeben sich bei ky-
bernetischer Betrachtung der Sys-
temgrenzen schnell Hinweise dar-
auf, wie z.B. Keime Uberhaupt ins
Produktionsumfeld gelangen kénnen.
Auf der einen Seite ist die Kontakt-
und Schmierkontamination zu nen-
nen. Hier kann es durch Kontakt mit

Bedarfsgegenstanden (z.B. Schneid-
werkzeuge, Verpackungen) und Ein-
richtungen, Personal sowie auch z.B.
durch Flurférdermittel und Material-
fluss-Kreuzwege zu Schmierkonta-
mination und Keimverschleppung
kommen.

Auf der anderen Seite stellt sich die
Luft als ein zentrales Element bei Ver-
keimungsprozessen dar; denn unab-
héangig davon, ob z.B. Staubpartikel
oder Aerosole (Luft getragene Keime
sind fast ausschlieBlich partikelge-
bunden) durch offene Fenster und Tu-
ren in den Betrieb oder aus einem un-
reinen Bereich in den Produktionsbe-
reich gelangen, ob ein Keimeintrag
Uber vorhandene raumlufttechnische
Anlagen stattfindet (Zuluft-, Umluftge-
rate, Heizaggregate etc. direkt als
Quelle oder indirekt als Vehikel), ob
interne Keimherde die Ursache sind
(verschimmelte Wande, verkeimte
Ablagerungen von Produktresten,
verkeimte Abwasserrinnen und Ab-
flisse etc.), oder Oberflachen verkei-
men, immer spielt das Medium Luft ei-
ne wesentliche Rolle in der Kontami-
nationskette.

Damit bietet sich mit der Fokussie-
rung der Betriebsluftqualitat ein sinn-
voller Lésungsansatz zur Verbesse-
rung der Betriebshygiene (Luftkeim-
gehalt als CCP). Bevor man aller-
dings zu MaBnahmen kommt, die ei-
ne Verringerung des Luftkeimgehalts
zum Ziel haben, muss jeweils die spe-
zielle Situation vor Ort analysiert und
bewertet werden.

Im Rahmen einer hygiene-klimati-
schen Betriebsumfeldanalyse sollten

Keimgehalte der Luft und relevanter
Oberflachen bestimmt, Luftstrémungs-
verhéltnisse (auch als Folge unter-
schiedlicher Druckverhéltnisse), Luft-
feuchte und -temperatur erfasst und
aufgezeigt sowie raumlufttechnische
Anlagen und Zuluftsysteme untersucht
und bewertet werden. Daraus resultie-
rend werden MaBnahmen zur Optimie-
rung des Luftmanagements abgeleitet.
Ansétze zur Optimierung und Er-
folgskontrolle:
B Unterbindung ungewiinschter
Luftstrémungen
Dazu koénnen Barrieren in Form
von miteinander verriegelten Schnell-
lauftoren, Austausch von Schwingtu-
ren, gezielte Einbringung von Frisch-
luft (Uberdruck), Einsatz von Trans-
portliftern, Heruntergezogene Dek-
kenzlige, etc. dienlich sein.
B Verbesserung der Lufthygiene
Durch z.B. Einbringung von gefil-
terter Luft und gezielter Luftsteuerung
in den relevanten Bereichen, sowie
mit der urséchlichen Verhinderung ei-
nes Keimaufbaus in den Bereichen.
Verhinderung von lang anhaltend ho-
her Luftfeuchte und von Warmebela-
stungen, wie auch der Einsatz von Ak-
tiv- Luftentkeimungsverfahren.

B Nutzung vorliegender Energien

Wenn die Lufthygiene einen den
Anforderungen des Produktes ent-
sprechenden Stand erfillt, kann diese
auch im Umluftbetrieb genutzt wer-
den, womit sich ein nicht zu unter-
schatzendes Einsparpotential erzie-
len 1&sst. Besonders in gekuhlten Be-
reichen liegt ein besonders groBes
Kosteneinsparpotential. Zur Nutzung
dieser Ressourcen, missen jedoch
hygienische, wie auch klimatische
Parameter erfullt werden.
B Erfolgskontrolle

Nach Durchfuhrung Umfeld ver-
bessernder MaBnahmen kdnnen an
den vorher genommenen Messpunk-
ten Veréanderungen direkt erfasst und
bewertet werden. Durch Abstimmung
der MaBnahmen aufeinander lassen
sich neben der hygienischen Optimie-
rung auch langfristig Prozesskosten
reduzieren.
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