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Es ist nicht einfach, unter kontrollierten Bedingungen einen natirlich gereiften Kase mit
késtlichem Geschmack und hervorragender Textur zu erzielen. Aus diesem Grund haben
unsere Experten Pack-Age® entwickelt. Diese einzigartige, clean-label Reifemembran
schutzt die AuRenseite Ihres Kases vor Schimmel und Hefen, wahrend die Innenseite atmen
und naturlich reifen kann. Und das Beste daran? Durch die Verwendung von Pack-Age®
kénnen Sie bis zu 10 % mehr aus lhrer Milch herausholen, da der Verschnitt reduziert und
der Feuchtigkeitsverlust kontrolliert wird. Willkommen im Zeitalter von Pack-Age®.
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Verhinderung
von Kontamination

Lokalisierung von Hygieneschwachstellen und Schimmelkontaminationen

Kontakt: ro@justinair.de

Unser Autor: Ralf Ohlmann, Wissenschaftlicher Forschungsleiter des Just in Air Luft- & Hygienefachinstitut Bremen
und Leiter der Bundesfachkommission Lebensmittelsicherheit und Lebensmittelhandel in Berlin

m einen sicheren, wie nachhaltigen Schutz vor Kontaminati-

onen mit Schimmel & Co. zu erreichen, ist die vordringliche

Aufgabe mogliche Ursachen im laufenden Verarbeitungs-
prozess zu lokalisieren und abzustellen.

Der Fokus zur nachhaltigen Kontaminationsverhinderung mit
Schimmel und Hefen (H&S), aber auch mit bakteriellen Verderbnis-
erregern (GKZ) liegt bei dieser Studie im Bereich der Hartkaseher-
stellung (Reifen - Verpacken), sowie im Bereich der Sauermilch-/
Dessertabfullung. Dazu werden die Bereiche der Abftllung und Ver-
packung als Rein - Bereiche ausgewiesen und hygienische, wie Kli-
matische Grenzwerte definiert.

Betrachtet man die einzelnen Prozessbereiche der Abflllung / Ver-

packung, wie die angrenzenden Bereiche, so ergeben sich bei einer

abgestimmten Messdatenerfassung, schnell Hinweise darauf,

» 0b und wo Risiken einer potenziellen Schimmelkontamination
auftreten und wie diese nachhaltig reduziert werden kénnen

» welchen Einfluss die vorliegenden Luftstromungen, die Luft-
keim- & Oberflachenkeimbelastungen, sowie die Luftfeuchtig-
keit und Partikelanzahlin der Luft haben

» wie das Luftmanagement/Liftungstechnik, sowie die innere
Luftfihrung und die eingestellten Steuerparameter ausgelegt
sind

» welche Mafdnahmen als sofort, mittelfristig und langfristig zu
einer deutlich erhdhten Hygiene-/Schimmelsicherheit fihren
und Kosten senken kénnen

Auch lassen sich Gebaudebeschaffenheit, Prozessablaufe und die
bestehenden Verfahrens- und Liftungstechniken als Altbestand
bewerten und in den meisten Fallen durch einfache Anpassungen
schnell und wirtschaftlich optimieren.

Methoden zur zeitgleichen

Risiko-Datenerfassung im Prozessablauf

- Erfassung der Luftkeimbelastung

Die Luftkeimbelastung hat einen indirekten Einfluss auf die Pro-
dukthygiene/Haltbarkeit.

- Erfassung der Oberflichenkeimbelastung

Die produktberthrenden Oberflachen haben einen direkten Einfluss
auf die Produkthygiene und Haltbarkeit.

Abb. 1: Erfassung Hygienerisiko Luft durch Luftkeimsammler
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Abb. 3: Visualisierung und Messung der vorliegenden Luftstromungsver-
haltnisse

« Visualisierung der vorliegenden Luftstromungen
Zur Darstellung der vorliegenden Luftstromungen und Druckver-
haltnisse (auch als Indikator zur Verschleppung innerer Lasten und
eine wichtige Komponente im Allergenmanagement).

« Erfassung und Darstellung
Verlauf Temperatur und Luftfeuchte
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Abb. 4: Darstellung des Verlaufes Raumtemperatur & Feuchtigkeit in
Abgleich mit den Grenzwerten

« Erfassung der Partikelbelastung in der Luft
Partikel als potentielle Keimtrager haben auch einen Einfluss auf die
Produkthygiene (Komponente im Allergenmanagement).
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und MF —Membranelemente, die eine hervorragende Trennung
ermaglichen. Fiir die Herstellung einer breiten Palette hochwertiger
Milchprodukte. USDA/3A zugelassen und FDA—konform.

Membran Trennprozess

@ Umkehrosmose

Milcheiweisshydrolysat

Milcheiweissisolat

Sahne
Standardisierte Milch Weisskéase Salzbad Nanofiltration
Fermentation Frischkése @
Kasungsprozess Kése Ultrafiltration
Molke Molkeneiweisskonzentrat

Natiirliches Molkenproteinisolat

@ zur Entfettung
or @ Molkeneiweisskonzentrate

info.tmeu.mb@mail.toray

“TORAY’ ’

Innovation by Chemistry

@ Mikrofiltration

Molkeneiweissisolat oder
Laktoseaufkonzentrierung

Molkeneiweissisolat

Wasserriickgewinnung

Wasserriickgewinnung

www.water.toray




Im Bereich der Verpackung fallen anhand
der mechanischen Abrollung der Folie, wie
durch den Schneidbalken nicht organische
Staubfrachten an, die mit dem Produkt in
die Verpackung gelangen kénnen.

Eine weitere Emmissionsquelle von Stauben
im Verpackungsbereich sind die Kartonauf-
richter mit dem Sekundarverpackungsma-
terial. Durch die Visualisierung der vorlie-
genden Luftstromungen kann festgestellt
werden ob diese von Rein nach unrein im
Raum verlauft. Hier kénnen durch gesteu-
erte Luftstrémungen von den Verpackungs-
maschinen in Richtung der Kartonaufrichter
und dann zur Palettierung Risiken der inne-
ren Staubverschleppung reduziert.

- Bewertung der Liftungstechnik

und der inneren Luftfiihrung durch
technische, wie empirische
Datenerfassungen

Die in den meisten Betrieben vorliegenden
Liftungsanlagen, die Steuerparameter, so-
wie die inneren Luftfihrungen, kénnen im
Rahmen der Analyse zeitgleich fachlich er-
fasst und Uberwiegend mit einfachen und
gezieleten Anpassungen einen wesentli-
chen Beitrag zur Optimierung der nachhal-
tigen Hygiene-/Schimmelsicherheit, aber
auch zur Energiekosteneinsparung leisten.

Abgestimmter Mafnahmenplan
zur Optimierung im Rein-Bereich
Anhand der Ergebnisse der Prozessumfeld-
datenerfassung wurden Maf3nahmen/Ver-

(AIW :0104)

Eckhard Heuser ibergibt den Spitzenverband der Milchwirt-
schaft gut aufgestellt seinem Nachfolger Dr. Bjorn Borgermann
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Legonde:

1) Grobstaubfilter
2} Feinstaubfiler
3} Lufterhitzer
4} Lufthihler
8} Schwebstofffilter
6] Vermnebelungsgerit
7} Entkeimungsmittel
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Abb. 7: Schemata zum angepassten Luft- und Hygienemanagement mit Vernebelung im Rein-Be-

reich

anderungen technisch, sowie operativ aus-
gelegt und stufenweise umgesetzt.

Dabei wurde das bestehende Luftmanage-
ment durch gezielte Anpassungen der be-
stehenden LGftungs-/Klimaanlage im Rein-
Bereich optimiert. Im Hygienemanagement
wurden  anstatt  derumweltschadlichen
chemischen Desinfektionsverfahren neue
nachhaltige Hygienetechnologien auf Basis
natlrlicher Inhaltsstoffe als Kaltvernebe-
lung Uber die Luftungsanlage ausgebracht.

(Alle Fotos/Abbildungen: Just in Air)

Das Verfahren bei der Vernebelung nach-
haltiger Hygienetechnologien basiert neben
nattrlichen Inhaltsstoffen auch auf physi-
kalischen GesetzmaRigkeiten, womit die
Oberflachen, wie die Luft gleichzeitig er-
reicht und sicher entkeimt werden.

Im Bereich zur Abfullung von Sauermilch-/
Dessertprodukten lasst sich mit den techni-
schen, wie technologischen Optimierungen
ein stabiler Lufthygienestatus erreichen, was
sich auch positiv auf die Produkthygiene/
Haltbarkeit auswirkt.

ECKHARD HEUSER hat zum 1. August sein Amt als Hauptgeschaftsfihrer des

Milchindustrie-Verbandes (MIV) abgegeben und wechselt in den wohlverdien-
ten Ruhestand. Heuser war gut 35 Jahre fUr den MIV tatig, seit 1989 als Ge-
schaftsflhrer, ab 2008 als Hauptgeschaftsfihrer.

Mit viel Geschick fUhrte er den Verband durch bewegte Zeiten von Interventi-
on und Ausfuhrerstattungen, meisterte die Phase der Finanzkrise, die Corona-
zeit oder die Folgen des russischen Angriffskriegs auf die Ukraine immer im
Sinne der MIV-Mitgliedsunternehmen. Dabei bewies er viel Verhandlungsge-
schick und ein Gespur fir besondere Situationen.

Unter Heuser arbeitete der MIV eng mit befreundeten Verbanden, wissen-
schaftlichen Einrichtungen und politischen Vertretern zusammen, um die In-
teressen der Milchindustrie zu vertreten. Eckhard Heuser Ubergibt den Spit-
zenverband der Milchwirtschaft gut aufgestellt seinem Nachfolger.

DR. BJORN BORGERMANN (bernimmt ab sofort das Amt des Hauptge-
schaftsfihrers beim MIV. Er ist seit 2010 beim MIV tatig in verschiedenen The-
mengebieten von Erzeugerfragen, Logistik bis Aufsenhandel. Seit 2021 gehort
Borgermann zum Kreis der MIV-Geschaftsfihrung.



