
Die Anforderungen an die betriebseige-
ne Qualitätssicherung, aber auch des 
Handels in Bezugnahme auf Haltbar-
keiten (MHD), wie zur „nachweisbaren“ 
Hygienesicherheit (besonders pathoge-
ner Keime), ist aufgrund von aktuellen 
Meldungen drastisch gestiegen.

In der letzten Zeit häufen sich Meldun-
gen zu Salmonellen- und Listerien-Rück-
rufaktionen, Campylobacter im Gefl ügel-
frischfl eisch und ähnlichen Ereignissen, 
die sehr zur Verunsicherung der Ver-
braucher beitragen. Immer wieder schaf-
fen solche Vorfälle Anlass zu umfassen-
den Auslistungsaktionen beim Handel. 
Woran liegt das und wie können in der 
Fleischwarenverarbeitung solche Szena-
rien verhindert werden?
Mehr und mehr müssen die Mitarbeiter 
der QS-Abteilungen in den Betrieben, die 
meist für die Hygieneüberwachung zu-
ständig sind, administrative Arbeiten zur
Vorbereitung auf Audits leisten. Dadurch 
entsteht für diese Arbeiten ein erhöhter 
Zeitbedarf, der auf der anderen Seite 
dazu führt, dass die notwendige Zeit im 
laufenden Betrieb zu kontrollieren, nicht 
mehr ausreichend zur Verfügung steht. 
Hier helfen nur geeignete betriebliche or-
ganisatorische Maßnahmen, hier wieder 
ausreichend Kapazität für laufende inter-
ne Betriebskontrollen zu schaffen.
Häufi g stellt sich bei einer Ablaufanalyse
heraus, dass eine defi nierte und den hygi-
enischen Produktanforderungen gerecht 
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werdende Kompetenzzuordnung (Match-
ball der QS) in vielen Betrieben nicht vor 
liegt. Auch hier liegt die Lösung in ange-
passten organisatorischen Maßnahmen, 
um hier klar defi nierte – und damit steu-
er- und beherrschbare – Verhältnisse für 
eine sichere Produktion zu schaffen. Gra-
de bei der Rohwurstherstellung haben 
das Klima, die baulichen Voraussetzun-
gen, sowie die prozesstechnischen Ab-
läufe, einen ausschlaggebenden Einfl uss 
auf die hygienische Produktqualität. Lei-
der werden sie aber zu wenig beachtet. 
Dieses führt dazu, dass Rohwurst in der 
Praxis immer noch als „schwieriges“ Pro-
dukt gilt, weil es zu wirtschaftlichen Ein-
bußen durch Fehlchargen kommen kann. 
Daneben ist natürlich die hohe Kapi-
talbindung durch die im Vergleich zu 
anderen Wurstgattungen längere Pro-
duktionsdauer ein wichtiger Faktor, die 
Herstellung von Rohwurst und anderen 
rohen Fermentationsprodukten auf eine 
sichere Basis zu stellen. Hier ist das
hygienische Qualitätsmanagement
des Betriebes durch die 
Notwendigkeit einer abge-
stimmten und sicheren
Betriebshygiene deutlich
mehr gefordert.
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Die Erkennung hygienischer Risikopotenziale in der Rohwurstherstellung schafft 
Lebensmittelsicherheit



SENKUNG DER KLIMATISCHEN 
RISIKOPOTENZIALE

Das ureigenste Interesse der Betriebs-
hygiene (unter gegebenen baulichen Be-
dingungen) muss also die Verringerung 
und Vermeidung „nachteiliger Beeinfl us-
sung“ mikrobiologischer, aber auch kli-
matischer Risikopotenziale (oft die Ur-
sache für hygienische Risiken) sein, die 
von Gebäude, Einrichtungen, Anlagen, 
aber auch von Personal und den Produk-
ten selber ausgehen. 
Negative Begleiterscheinungen eines un-
zulänglichen Prozessumfeldes oder Luft-
managements, sind z.B. die ungenügen-
de Abführung innerer klimatischer Lasten 
(wie Feuchte, Wärme etc.). Hieraus re-
sultiert oft eine unkontrollierte Verteilung 
dieser Lasten im gesamten Prozessum-
feld, auch bereichs- und raumübergrei-
fend. Aber auch die feuchteintensiven 
Reinigungs- und Desinfektionsanwen-
dungen sind eine Ursache. 

Sie bewirken oft, das die Produktions-
räume in der zur Verfügung stehenden 
Zeit nicht ausreichend trocknen können. 
Die dann entstehende Restfeuchte bietet 
Keimen eine sehr gute Lebensgrundlage.

Hier gibt es neue Ansätze mit natürlichen 
Substanzen als Alternativentkeimung 
über eine Kaltvernebelung, den feuch-
teeintragenden Schritt der chemischen 
Desinfektion bei gleicher Hygieneab-
sicherung, aber mit deutlich weniger 
Feuchtigkeit durchzuführen, was das ge-
nerelle Feuchteproblem im Raum signifi -
kant reduziert.

Betrachtet man den linearen Prozessab-
lauf in der Fleischwarenherstellung als 
eigenes System, so ergeben sich bei 
kybernetischer Betrachtung der hygiene-
klimatischen Voraussetzungen im Um-
feld schnell Hinweise darauf, wo und wie 
sich hygienische Risiken ergeben. Dazu 
kann mit einer einfachen Untersuchung 
linear zum Prozessablauf eine mani-
festierende hygienische Risikountersu-
chung – auch in Anlehnung an die BCR/
IFS Regelungen – erfolgen, um mögliche 
Risiken schon im Vorfeld zu erkennen 
und geeignete Maßnahmen zu ergreifen, 
bevor Schaden entsteht. Besonders gro-
ße Probleme treten dann auf, wenn der 
Schaden nicht durch betriebliche Gren-
zen beschränkt wird, sondern nach Aus-
lieferung beeinträchtigter Ware in den 
Handel und möglicherweise sogar an die 
Verbraucher gelangt.

Zur Einstufung wird das hygienische Ri-
siko zur Lebensmittelsicherheit und Halt-
barkeit als Maßstab herangezogen. 

Die Stufe 1 = gering nehmen 
Lebensmittel wie beispielsweise
stark abgetrocknete Rohwürste
mit einer Haltbarkeit von mehr
als drei Monaten sowie 
umhüllte und verpackte 
Lebensmittel ein.
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RISIKOERKENNUNG
UND -ANALYSE



Die Stufe 2 = mittel umfasst Lebensmittel 
mit einer Haltbarkeit von mehr als einer 
Woche, die stabilisiert sind oder unmittel-
bar nach Herstellung verzehrt werden. 

Der Stufe 3 = hoch werden Lebensmit-
tel mit einer Haltbarkeit von weniger als 
einer Woche zugeordnet, deren bestim-
mungsgemäßer Verzehr ohne Wärmebe-
handlung erfolgt und die zum Rohverzehr 
geeignet sind. 

Grundlage ist immer die Bewertung des 
jeweiligen Produktes und die damit ein-
hergehenden Zuordnung, ab welchem 
Verarbeitungsschritt die Risikopotenziale 
vorliegen und in welcher Höhe sie zu er-
warten sind.

Beispiel: Prozessablauf Brühwurst, Hygienerisikobereich
in rot dargestellt
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Beispiel: Prozessablauf Rohwurst, Hygienerisikobereich 
in rot dargestellt
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Beispiel: Prozessablauf Brühwurst, Hygienerisikobereich in rot dargestellt 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fleisch andere Zutaten 
(Gewürze, etc.) 

Kutter 

Brät 

Füller 

Thermische 
Behandlung 

Auskühlen 

Schneiden & 

Verpacken 

Verpackungs- 
materialien 
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Beispiel: Prozessablauf Rohwurst, Hygienerisikobereich in rot dargestellt 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fleisch andere Zutaten 
(Speck, etc.) 

Kutter 

Brät 

Füller 

Räuchern 
Reifen 

Klima- 
lagerung 

Konfektionierung Verpackungs- 
materialien 

Natur-	oder	
Kunstdärme 

(Schimmel) 
Kulturen 

Die in Anlehnung an BRC/IFS Food 
durchgeführten Risikobewertungen und 
-analysen zeigen die bestehende hygie-
nische Lebensmittelqualität und -sicher-
heit auf und geben Aufschluss darüber, 
ob das bestehende HACCP-Konzept des 
Unternehmens ausreichend ist. 

Sie bilden die vorliegende Hygiene
und das Hygienemanagement im
Betrieb ab und sind somit die 
Grundlage für die Bewertung
hygienischer Risiken
für Audits.



Ebenso schaffen sie auch die Basis für 
die von zahlreichen Abnehmern gefor-
derte Darstellung „BCR Balance between 
Chance & Risk“, die zur Einschätzung 
unvermeidbarer Restrisiken dient.

Die Untersuchungen folgen dem Leitfa-
den zur Clusteruntersuchung der hygie-
nischen Schwachstellen im Prozessab-
lauf über die Punkte:
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✓

✓

Produktionslogistik mit Produktions-
technik und Gebäudebeschaffenheit
Prozessabläufe (z.B. therm. Behand-
lung, Kühlung, Konfektionierung)
Prozesstechnik wie Slicer, Transport-
bänder, usw.
Prozessumfeldtechnik, wie Kühlung, 
Lüftung, usw.
Ablauf der Reinigung u. Desinfektion
Mitarbeiterverhalten.

✓

✓

✓
✓

RISIKOBEWERTUNG IM LAUFENDEN PROZESS

Die Analyse zur hygienischen Risiko-
bewertung im laufenden Prozess dient 
neben anderen Untersuchungspunkten 
auch der Erfassung von Quellen inne-
rer Lasten wie Feuchtigkeit und Wärme. 
Hier sind oft Reinigungsbereiche wie bei-
spielsweise die Kistenwäsche in direkter 

Anbindung an gekühlte Prozessräume, 
unkontrolliert austretende Schwaden, 
Feuchte eintragende Reinigungs- und 
Desinfektionsprozesse und anderes 
mehr die Entstehungsursache erhebli-
cher innerer Lasten.
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Darstellung des Verlaufes Raumtemperatur & Feuchtigkeit in Abgleich mit den Grenzwerten 
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 Darstellung des Verlaufes Raumtemperatur & Feuchtigkeit in Abgleich 
mit den Grenzwerten



 
 

  

 
 
 

Auch unkontrolliert austretende Schwa-
den im Produktionsprozess tragen 
Feuchtigkeit und damit eine innere Last 
ein, die das Hygienerisiko erhöht. 
Die Visualisierung der vorliegenden Luft-
strömungen zur Darstellung der Druck-
verhältnisse dient als Indikator zur Ver-
schleppung innerer Lasten und zeigt, ob 
und wie sich Verschleppungen innerer 
Lasten – wie auch Keime – im Prozess-
feld auf hygienische Risiken auswirken.

Die Luft wie auch Produkt berührende 
Oberfl ächen haben einen wesentlichen 
Einfl uss auf möglich Kontaminationen als 
hygienisches  Risiko. Deshalb weist die 
Erfassung von Luft- und Oberfl ächenbe-
lastung auf das Risiko von Crossconta-
minationen hin. 

Auch Umluftkühlaggregate und die Zu-
luftanlage wie auch Kühlräume nehmen 
Einfl uss auf das Produkt und müssen in 
der Analyse erfasst werden, um einen 
abgestimmten Maßnahmenplan zur ge-
zielten Risikominimierung erarbeiten zu 
können.

Visualisierung der Luftströmungen zwischen 
unterschiedlichen Hygienebereichen
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Unkontrolliert austretende Schwaden im Produktionsprozess

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 
 

 
Just in Air® GmbH, Erbrichterweg 17, D – 2357 Bremen, www.justinair.com e-mail: info@justinair.de  

 
Unkontrolliert austretende Schwaden im Produktionsprozess 
 
 
 
 
 
 
 



Erfassung Hygienerisiko auf Oberfl ächen                
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Ralf OHLMANN*

Höchste Lebensmittel­
sicherheit in der Milchver­
arbeitung

h  Just in Air-Fachinstitut stellt eine neue  
Fachstudie vor.
Eine aktuelle Fachstudie im Bereich der Milchverarbeitung zur 
erhöhten Lebensmittelsicherheit (MHD­Verlängerung) durch 
das Just in Air Hygienefachinstitut, zeigt neue Wege der Hygie­
nisierung unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten auf.

Im Rahmen einer aktuellen Fachstudie des 
Just in Air Hygienefachinstituts wurden in 
mehreren Produktionsbereichen (gelb und 

weiß) die Verursacher für hygienische Quali-
tätseinbußen im laufenden Betriebsprozess 
messtechnisch – analytisch lokalisiert und 
eine neue Hygienisierungstechnolgie unter 
folgenden Kriterien geprüft:
– Wirksamkeit (Einwirkzeit & Konzentra-

tion)
– Einsetzbarkeit (lebensmittelrechtlich & 

Hygiene - toxikologisch)
– Prozesskompatibilität (technische Adap-

tion an die Prozesstechnik)
– Wirtschaftlichkeit (MHD Verlängerung 

& Prozesskosteneinsparung)
Die hygienischen Ergebnisse der Testreihen, 
sowie Bilder zur einfachen Einsatztechnik, 
sind im Anschluss in einem kurzen Auszug 
dargestellt. Zur nachhaltigen Lebensmittelsi-
cherheit spielt neben der Produktionstech-
nik, auch die Prozessumfeldtechnik, wie 
Umluftkühler, Lüftungsanlagen, etc. als ge-
nerelles Luftmanagement, eine wesentliche 
Rolle. Eine wichtige Voraussetzung der hy-
gienischen Sicherheit, ist demnach auch das 
anforderungsgerechte Luftmanagement im 
Prozessbereich. Dabei ist die Auslegung der 
optimalen Prozessumfeldtechnik auf das 
Produkt abzustimmen und kann wie das 
nachfolgende Beispiel eingehend darstellt, si-
cher und einfach messtechnisch – analytisch 
ermittelt werden.

* Just in Air Fachinstitut

Dieses in Form der Visualisierung von Luft-
keimbelastungen, Oberflächenkeimbelas-
tungen, Lufströmungsverläufen als Risiko 
der Verschleppung, sowie der Lokalisierung 
innerer Lasten/Emissionsquellen (z. B. 
Feuchtigkeit, Wärme, Stäube, etc.). Siehe 
Foto 1 bis Foto 5

Technisch leicht zu ermitteln ist anhand der 
Unterlagen, wie durch eine systematische Be-
gehung, das bestehende Luftmanagement der 
Lüftungs-/Klimatechnik, woraus sich die 
möglichen Optimierungen sicher ableiten 
lassen. Ein weiterer Schritt, ist die Berech-
nung der Luftbilanz (zu- und Abluft als 

Hygienische Kontrolle der Arbeitsoberflächen

HYGIENE
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Richtwert der Druckverhältnisse) für jeden 
Bereich/Raum in der Prozesskette. Diese 
wichtigen Informationsgrunddaten, stellen 
den Hygiene - klimatischen Ist-Zustand dar.
Anhand der so analysierten Prozessabläufe 
ergeben sich sehr schnell Hinweise, ob und 
wie innere Lasten entstehen, aber auch wie 
sich Kontaminationsrisiken daraus vermei-
den lassen. Nach systematischer Erfassung 
und transparenter Darstellung der Hygiene – 
klimatischen Ist-Zustände, lassen sich an-
hand der Qualitätskennzahlen des Betriebes 
(z. B. hygienische-, wie klimatische- Grenz-
werte, MHD, etc.) leicht die Soll-Zustände 
definieren und das Prozessumfeld daraufhin 
abstimmen.
Die Optimierung des Luftmanagement ist 
z. B. durch Einbringung von ausreichend ge-
filterter Luft und homogener Luftdurchspü-
lung im Raum stufenweise leicht umzuset-
zen. Dadurch wird auch der Eintrag von un-
gewünschter Mikrobiologie von außen 
größtmöglich verhindert. Mittels strömungs-
unterstützender Anbringung der Zuluft-
austritte im Raum, wie ggf. ergänzend durch 
Transportlüfter, wird saubere, konditionierte 

Luft in der Art über das Produkt geführt, 
dass in Richtung des Produktionsflusses die 
saubere Luft die hygienische Absicherung 
unterstützt. Zur permanenten Durchspülung 
der jeweiligen Prozessbereiche, sollte die Zu-
luft raumumfassend eingebracht werden, um 
Luftschattengebiete und Totzonen zu ver-
meiden. Weiterhin sollten die Luftvolumen-
ströme in Frisch- und Fortluftanteilen auch 
an die jeweilige Betriebsart (Produktion/Rei-
nigung) angepasst werden, was mittels der 
Steuerung gut realisierbar ist.
Die bei der Prozessumfeldanalyse lokalisier-
ten inneren Lasten (Wärme, Dampf, Stäube, 
etc.) sollten möglichst am Ort der Entste-
hung abgeführt werden, wodurch unge-
wünschte Störfaktoren (Kondensatbildung, 
Schmierkontaminationen, etc.) größtmög-
lich verhindert werden können und die Pro-
zessluft wieder nutzbar ist (Umluftanteil).

Ansätze der nachhaltigen Hygie-
neoptimierung zur Erhöhung der 
Lebensmittelsicherheit

Bereiche zur Verarbeitung gekühlter, offener 
Molkereiprodukte, wie z. B. Sauermilchpro-
dukte & Desserts, aber auch gereifter Käse 
von der Reifung bis zum Verpacken, haben 
die höchste Hygienestufe und die einge-
brachte Zulufttemperatur (Taupunktberück-
sichtigung) sollte im Bereich der geforderten 
Raumtemperatur liegen.
Um Energie möglichst effizient einzusetzen, 
können die natürlich vorliegenden Außenzu-
stände berechnet und wirtschaftlich inte-
griert werden. Dazu kann z. B. bei einer An-
nahme aus dem Mollier – h-x Diagramm für 

die Region des Betriebes, die genaue Zusatz-
energie berechnet werden. Somit werden na-
türliche Ressourcen kostenfrei in die Be-
triebsbedarfe integriert. Das so optimierte 
Prozessumfeld, kann durch zusätzliche, ge-
zielte Hygienisierungsmaßnahmen an den 
einzelnen Verarbeitungstechniken linear 
zum Prozessablauf, die hygienische Lebens-
mittelsicherheit (MHD) weiter erhöhen und 
Prozesskosten einsparen. 
Eine sichere Hygienisierung während des 
Produktionsprozesses, sollte somit im un-
mittelbaren Umfeld der einzelnen Prozess-
schritte erfolgen, um die Luft, wie auch die 
Verarbeitungsoberflächen dauerhaft kei-
marm zu halten. Dazu ist die Aufgabenstel-
lung jedoch streng nach physikalisch – mik-
robiologischen Gesichtspunkten auszulegen.

Ausgangslage, Testdurchführun-
gen und Ergebnisse

Die überwiegende Zahl Bakterien hat die 
Form von Stäbchen, die nicht mehr als 1 μm 
breit und 5 μm lang sind. Viele Pseudomona-

Visualisierung der Luftströmungsverläufe

Hygienische Kontrolle der Decke im Kühlraum/Reife-
raum (Kondensattropfen als Kontaminationsrisiko)

Erfassung der Keimbelastung aus/in den Umluftküh-
lern (Fotos: Just in Air)

Nach Abschluss der hygieneklimatischen
Prozessumfelddatenerfassung können 
aus den Ergebnissen sichere Optimie-
rungsmaßnahmen abgeleitet werden, die
auch im Einklang mit den internen An-
forderungen, wie beispielsweise vom 
Handel geforderten Grenzwerten, abge-
stimmt sind.  
Anhand der Ergebnisse können an den 
untersuchten Messpunkten Hygiene und 
Klima verbessernde Maßnahmen und 
Veränderungen technisch sowie opera-
tiv ausgelegt und bewertet werden. Auch 
stellen sich die notwendigen kritischen 
Kontrollpunkte (CCP) fü r ein an die be-
trieblichen Belange angepasstes HAC-
CP-System transparent dar.

NITA WHITEPAPER  SCHWACHSTELLEN FLEISCHWIRTSCHAFT

Erfassung Hygienerisiko an Umluftkühlaggregaten    

 
 

  

 
    

 
 
 

Erfassung Hygienerisiko an der Zuluftanlage
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Erfassung Hygienerisiko auf Oberflächen                Erfassung Hygienerisiko im Kühlraum 
 
 Erfassung Hygienerisiko im Kühlraum

Durch eine gezielte hygiene-klimatische
Aufnahme des Prozessumfeldes in Vor-
gabe des linearen Prozessablaufes las-
sen sich die vorliegenden hygienischen 
Risikopotenziale transparent sicher be-
werten und tragen durch abgestimmte 
Maßnahmen zur erhöhten hygienischen 
Lebensmittelsicherheit bei.

ZUSAMMENFASSUNG



... bildete sich nach einer Ausbildung 
zum Metzger und Koch in den Bereichen 
Lebensmitteltechnologie, Ernährungs-
wissenschaften, Betriebswirtschaft, Mar-
keting und Informationstechnik weiter. 

Viele Jahre arbeitete er als Fachberater 
für Prozesshygiene und Luftmanage-
ment in der Fleischwirtschaft. 

Heute ist er Wissenschaftlicher Forsch-
ungsleiter und CEO eines Luft- & Hygi-
enefachinstitut sowie Leiter der Bundes-
fachkommission Agri & Food Business in 
Berlin.
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Die Auswertung bezog sich auf den unteren Grenzwert von 0,3 %, wobei auch Proben ohne sichtbares Wachs-
tum als 0,3 % deklariert worden sind.

den haben einen Durchmesser von 0,4 bis 
0,7 μm und eine Länge von 2 bis 3 μm. Der 
Durchmesser von Mikrokokken beträgt nur 
0,5 μm. Unter den Mikroorganismen sind die 
Pilze wesentlich größer als Bakterien. Luftge-
tragene Pilze sind entweder Sprosspilze (He-
fen, 4 bis 15μm) oder Schimmelpilze (Sporen 
3 bis 6 μm). Ein darauf abgestimmtes Hygie-
neverfahren muss somit die Massengleich-
heitsgesetze als Ergebnis der notwendigen 
Adhäsion (Wirkstoff an Keim), wie auch der 
kompletten Erreichbarkeit erfüllen. Um si-
cher in den Stoffwechsel der Mikroorganis-
men eingreifen zu können, müssen die Wirk-
substanzen in wässriger Phase eingelöst sein, 
was auch eine technisch kontrollierte Vertei-
lung ermöglicht. 
Mehrere nach diesen Kriterien entwickelte 
alternative Hygienisierungsverfahren mit 
unterschiedlichen Wirkzusammensetzungen 
und über einfache (Zweistoffdüsen)Feinver-
nebelungstechnik ausgebracht, wurden in 

verschiedenen Praxiseinsätzen getestet. Eine 
wesentliche Anforderung, war die Beibehal-
tung der bestehenden Prozessabläufe, ohne 
Änderungen an der Prozesstechnik. Hierzu 
wurden die wässrigen Wirkstoffe über die 
Feinvernebelungstechnik mittels Zweistoff-
düsen in feinen Nebel überführt, wobei auch 
die adiabatische Grundsatzregel teilweise 
zum Einsatz kommt.

U = N
NAkBT =kBT =

nR T
κ – 1 κ – 1 κ – 1

NA

N

Legende

N Anzahl der Gasteilchen

NA Avogadro-Konstante

n Stoffmenge (in Mol)

f Anzahl der absoluten Freiheitsgrade

kB Boltzmann-Konstante

R allgemeine Gaskonstante

T Temperatur

κ Isentropenexponenten

Somit hat neben der Auswahl der reaktiven 
Inhaltsstoffe, auch die Partikelgröße einen 
unterstützenden Einfluss, wodurch in kurzer 
Einwirkzeit, geringen Konzentrationen und 
Temperaturbereichen schon ab 2 °C, sehr 
gute Wirkeffizienzen erreicht wurden, was 
dieses Verfahren wesentlich unabhängiger in 
der Hygieneanwendung von Einwirktempe-
ratur und Zeit macht.
Ein im Test als Vergleich herangezogenes 
klassisches Hygieneverfahren, hatte erst in 
einem Temperaturbereich deutlich oberhalb 
von 15° C eine beginnende Wirkung (der 
thermokinetischen Metabolie von Mikroor-
ganismen geschuldet) und war nur tempo-
rär/örtlich eingeschränkt wirksam. Die Aus-

wertungen zur Hygieneauswirkung der Test-
keime, wurden in Anlehnung an die DIN 
13697, EN 1276, EN 13704, EN 13610, sowie 
der VAH - Zertifizierung bestimmt. Die Re-
duktionswerte für 13 lebensmittelrelevante 
Teststämme (Schimmel, Hefen, Bakterien) 
lagen bei einer Wirkstoffmischung schon 
nach kurzer Zeit bei einer kompletten Elimi-
nierung (> log. 6). Auch im viruziden Be-
reich wurden die geforderten Reduktionen 
bei Bakteriophagen deutlich erreicht (Anfor-
derung > log. 4.)
Ein Auszug der Testreihen mit den wirk-
samsten Wirkstoffkombinationen der alter-
nativen Hygienisierungsverfahren im Be-
reich Sauermilchproduktabfüllung, wie auch 
Käsereifung und Konfektionierung, ist nach-
folgend kurz dargestellt.

Sauermilch- & Dessertprodukte

Siehe Abbildung 1

Naturgereifter Käse

Die Ergebnisse im Reiferaum unter Einsatz 
der getesteten Hygienisierungsverfahren, 
zeigen dass der Keimdruck von Fremd-
schimmel über den gesamten Zeitraum der 
Reife deutlich abnimmt. Die gewünschten 
Produkteigenschaften wurden erhalten und 
sogar noch verstärkt.

Fazit

Grundsätzlich kann durch ein vorher analy-
siertes Prozessumfeld und der dann darauf 
abgestimmten Umsetzung zur Hygiene – kli-
matischen Optimierung, jeder Betrieb seine 
Aufgabenstellungen zur abgesicherten Pro-
duktqualität unter wirtschaftlichen Aspekten 
nachhaltig realisieren. Bereiche der Prozess-
technik können zusätzlich hygienisch abgesi-
chert werden, womit sich die negativen Ein-
flüsse durch Personal und den Produktfluss 
selbst, weiter reduzieren lassen. In diesem 
Spezialsegment zur Hygiene – Klimatischen 
Prozessumfeldanalyse mit anschließender 
Optimierung, hat sich die Just in Air zum 
Marktführer entwickelt und betreut die in-
ternationale Milchwirtschaft schon seit Jah-
ren erfolgreich. Somit muss das Know–how 
der Analyse und Optimierung nicht zwin-
gend im Betrieb selbst vorliegen, sondern 
kann in vollem Umfang durch Fachfirmen 
wie Just in Air abgefordert werden. y
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