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Optimiertes Prozessumfeld

Lebensmittelsicherheit und Kosteneinsparung durch gezieltes Luftmanagement

L

Besonders in der heutigen
Zeit mit drastischen Bud-
getkirzungen, aber stei-
genden Anforderungen an
Lebensmittelprodukte, ste-
hen die Betriebe vor einem
Umdenken. Maglichst mit
«€igenen Bordmitteln” soll
eine Erhéhung der Lebens-
mittelsicherheit bei gleich-
zeitig reduzierten Kosten
erreicht werden. Vielfach
lassen sich durch einfache,
aber nicht weniger wirt-
schaftliche Ansatze diese
beiden Aufgaben umset-
zen. Wenn man das Pro-
zessumfeld kybernetisch
betrachtet, sind genau

da die Grundsatze zur
Zielerreichung zu finden.

E in produktangepasstes Pro-
zessumfeld ist Gebot Nr. 1
in der Lebensmittelherstellung
sowie auch Grundvorausset-
zung fiir einwandfreie Produk-
tions- und Verarbeitungspro-
zesse. Negative Begleiterschei-
nungen eines unzulinglichen
Prozessumfeldes sind z.B. hohe
Luftkeimbelastungen, Risiken
zur Schmierkontamination,
aber auch schlechte Abfiihrung
innerer Lasten (Feuchte, Wir-
me, Stdube etc.) und die daraus
resultierenden Auswirkungen
wie die Uberhitzung von Anla-
gen, unangenehme Gertiche,
Kondensation, erh6hte Ener-
gie- und Renovierungskosten.
Um hier einen detaillierten
Mafdnahmenplan zur sicheren
(zielgerichtet und punktgenau)
und wirtschaftlichen (so viel
wie notig, so wenig wie mog-
lich) Optimierung zu erstellen,
miissen die Verursacher fiir
hygienische Qualititseinbuf3en
im laufenden Betriebsprozess
lokalisiert werden.

Kaum ein anderer Umwelt-
einfluss bestimmt die Produkt-
qualitat, wirtschaftlichen Auf-
wendungen sowie das Wohl-
befinden und die Leistungs-
fahigkeit des Menschen mehr
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Kunststoffgitter

Abb. 1: Schlauch mit
Schlitzauslass
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als Luft. Falsche Raumluftbe-
dingungen haben haufig Pro-
duktionseinbuf3en zur Folge.
Bei nicht humangerechter Um-
gebungsluft erhoht sich das
Risiko ,,Personalverhalten® zu-
sitzlich (Offnen von Fenstern,
Tiiren usw.), aber auch Pro-
duktausschussquoten steigen
an, wenn die Beschiftigten auf-
grund schlechter Luftkonditio-
nen unkonzentriert arbeiten.

Die Ursachen eines fehlenden
oder nicht ausgeglichenen
Luftmanagements haben somit
negative Auswirkungen auf die
Produktqualitéit, die Betriebs-
kosten, auf das Personal und
nicht zuletzt auf Renovierungs-

ment. Mithilfe moderner Luft-
technik werden konstante
raumklimatische Verhaltnisse
(Luftstromungen, Temperatu-
ren, relative Feuchte, Luftfil-
terung) in den einzelnen Be-
reichen erreicht. Dabei ist die
Auslegung auf das Pro-

dukt abzustimmen und
kann, wie das nachfol-
gende Beispiel einge-
hend darstellt, samtliche
Aspekte beinhalten.
Durch stromungsunter-
stiitzende Anbringung
der Zuluftaustritte im
Raum wie auch durch
Transportliifter wird
saubere, konditionierte
Luft in der Art iiber das
Produkt gefiihrt, dass
in Richtung des Pro-

Abb. 2: Schlauch mit Diisenauslass

notwendigkeiten. Neben dem
gezielten Luftmanagement ist
auch die Energiesituation
(Kiihlen, Heizen) zu einem be-
achtlichen Kosteneinsparfaktor
geworden. Hygienisch ein-
wandfreie und konditionierte
Luft kann mehrfach anteilig
wiederverwertet werden, wor-
aus sich Energieeinsparungs-
potenziale von bis zu 80 Pro-
zent ergeben konnen.

Durch eine vorherige fachge-
rechte Betriebsumfeldanalyse
von spezialisierten Fachdienst-
leistern wie die zur Bremer
Air Solution Group gehorenden
Just in Air GmbH werden an-
hand umfangreicher Luftkeim-
und Oberflachenkeimmessun-
gen, Erfassung der Lufttempe-
ratur und Feuchte sowie luft-
und stromungstechnischer
Messungen die hygiene-klimati-
schen Schwachstellen im Pro-
duktionsumfeld ermittelt und
dargestellt, um diese Schwach-
stellen mit einfachen Maf3nah-
men optimieren zu kénnen.
Ein wesentlicher Baustein zur
Verbesserung ist das anfor-
derungsgerechte Luftmanage-

duktionsflusses die sau-

bere Luft die hygieni-
sche Absicherung unterstiitzt.
Weiterhin werden die inneren
Lasten bestmoglich abgefiihrt
und ungewiinschte Storfakto-
ren (z.B. Kondensatbildung an
Kaltebriicken) weitestgehend
verhindert.
Die Luftvolumenstréme sollten
in Frisch- und Fortluftanteilen
an die jeweilige Betriebsart
(Produktion/Reinigung) ange-
passt werden konnen. Zur per-
manenten Durchspiilung der
jeweiligen Problembereiche
muss die Zuluft raumumfas-
send eingebracht werden, um
Luftschattengebiete und Tot-
zonen moglichst zu vermeiden.
Die Zuluftaustritte in den Raum
konnen aus hygienischen und
luftstromungstechnischen Griin-
den iiber antibakterielle Luft-
schlauche erfolgen, um Zug-
erscheinungen zu vermeiden.
Uber die groRe Einblasfliche
der Schlauchoberflache wird
auch eine gleichméfige Luft-
verteilung und Homogenitét
iiber die ganze Fliche erreicht.
Hierbei ist jedoch auch auf eine
gute Eindringtiefe der Luft in
den Raum zu achten, damit die
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Verstellbarkeit des
Ausstrémungswinkels
bis maximal 30°

Ausstrémung auf
zylindrischer Seite

Ausstrémung auf
konischer Seite
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Abb. 3: Weitwurfdiise

Problembereiche wirkungsvoll
mit der zugefiihrten Luft be-
strichen werden. Aus diesem
Grund konnen spezielle Schlitz-
schliuche (Abb. 1) oder auch
Diisenschlduche (Abb. 2) zum
Einsatz kommen, wodurch
eine gezielte Induktion erreicht
wird. Gleichzeitig kann die
Permeabilitit des Schlauches
in der Form ausgebildet wer-
den, dass eine definierte, ge-
ringe Luftmenge iiber den
gesamten Schlauchumfang
austritt, um Ablagerungen

auf der Schlauchoberflidche zu
vermeiden.

Der Luftaustritt zur schnellen
Abfuhr innerer Lasten kann
aber auch tiber Weitwurfdiisen
(Abb. 3) oder iiber Luftpro-
jektoren (Abb. 4) erfolgen,

um eine gute Eindringtiefe zu
erzielen.

Bereiche z.B. zur Verarbeitung
(gekiihlter) offener Produkte
(Fleischwaren, Feinkostpro-
dukte, Backwaren, Getrinke,
Molkereiprodukte etc.) haben
die hochste Hygienestufe, und
die eingebrachte Zulufttem-
peratur sollte der geforderten
Raumtemperatur entsprechen.
Zusitzlich konnen Umluft-
kiihlaggregate fiir eine kon-
stante Raumtemperatur sorgen.
Der Kalte- und Warmebedarf

zur klimatischen Luftkonditio-
nierung sollte in hohem Mafie
iiber bestehende Betriebsener-
gien (Solenetze, Kaltwasser-
kreislaufe, Warmeriickgewin-
nung) gedeckt und auf die Min-
destfrischluftmenge im Produk-
tionsbetrieb mit ausreichend
Reserve ausgelegt werden. Um
dariiber hinaus Energie zu spa-
ren, lassen sich die natiirlich
vorliegenden Aufienzustiande
berechnen und wirtschaftlich
nutzen. Somit werden natiir-
liche Ressourcen kostenfrei in
die Betriebsbedarfe integriert.
Um hygienesensible Bereiche
gegen unkontrollierte Zugange
abzusichern, kommen Hygiene-
schleusen zum Einsatz, die mit
einem hoheren Luftwechsel
betrieben werden sowie durch
angepasste Absaugung mit ei-
nem geringeren Luftdruck als
der angrenzende Sauberraum
beaufschlagt sein sollten. Eine
Liiftungsanlage versorgt die
gekiihlten Rdume mit konditio-
nierter Zuluft und bei gekiihl-
ten Raumen aus energetischen
Griinden mit einem grofRtmog-
lichen Umluftanteil (Frischluft-
anteil ca. 10 Prozent mehr als
die Abluft zur Uberdruckerhal-
tung). Dazu muss die zuriick-
gefiihrte Luft jedoch auch in ei-
nem hygienisch einwandfreien
Zustand sein. Dieses wird
z.B. durch eine Aktivent-
keimung von Air Solution
erreicht, wobei offenes
Produkt wie auch anwe-
sendes Personal lebens-
mittelrechtlich und hygie-
ne-toxikologisch kein Pro-
blem darstellen. Wesent-
licher Vorteil des Verfah-
rens ist die Tatsache, dass
sich der Wirkstoff L.O.G.
letztlich im unmittelbaren

Abb. 4: Luftprojektoren
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Umfeld unerwiinschter
Keime befindet und dort
sein Werk verrichtet. Im
Gegensatz dazu muss z.B.

bei einer UV-C-Luftentkeimung
der Keim hin zur Strahlungs-
quelle gefiihrt werden, die je-
doch nicht frei im Raum sein
darf. Eine derart entkeimte
Luft wirkt sich nach der Be-
strahlung in nachfolgenden
Bereichen lediglich luftver-
diinnend aus, wihrend die
Aktiventkeimungstech-
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Raum befindliche Personal ei-
ner nachteiligen Beeinflussung
ausgesetzt wird, da der Wirk-
stoff aus Komponenten be-
steht, die fiir eine Verwendung
in Lebensmitteln zugelassen
sind. Die Gefahr, dass Wirk-
stoff im Produkt nachgewiesen
werden konnte, besteht nur
theoretisch (etwa bei unsach-
gemiRRer Anwendung). Selbst
in Laborversuchen renommier-
ter Institute, bei denen frisches
Hackfleisch direkt und massiv
benebelt wurde, konnten bei
anschlief3enden Laboranalysen
keine Riickstinde nachgewie-
sen werden. Fiir Produkte, die
in einer solchen modifizierten

nologie nach der Aus-
bringung im gesamten
nachkommenden Sys-
tem wirkt (Luft + Ober-

fliche). Ebenso gibt es
keine Schattenbildung
oder andere physikali-
schen Einschrankungen
wie bei Strahlungsan-
wendungen.

Neben seiner Wirksam-
keit ist ein weiterer
wesentlicher Pluspunkt
des synergistisch wir-
kenden L.O.G., dass es
auch bei laufender Pro-
duktion und in Anwe-
senheit von Mitarbeitern aus-
gebracht werden kann. Zahl-
reiche Gutachten und langjih-
rige Praxisanwendungen be-
legen die Unbedenklichkeit
und Vertréglichkeit bei Mensch,
Material und Produkt.

Ein Beispiel zum flexiblen und
praktischen Einsatz der Ent-
keimungstechnik ist das mobile
Kompaktgerit Pick Up (Abb.
5). Diese zuverlissige und viel-
seitige Entkeimungseinheit
wird in Lager-, Reife-, Ver-
packungs-, Produktions- und
KiihIrdumen (ca. 5-200 m?
umbauter Raum), im Labor wie
auch in Liiftungsanlagen erfolg-
reich und sicher eingesetzt.
Das in so verbesserter Raum-
luft produzierte Lebensmittel
erfahrt eine qualitative sowie
hygienische Absicherung. Auf-
grund der duferst geringen
Ausbringungsmengen sind Be-
fiirchtungen unbegriindet, dass
das Produkt oder das sich im
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Abb. 5: Mobile Entkeimungseinheit Pick Up

Atmosphire produziert und
verpackt wurden, besteht De-
klarationsfreiheit.

Zusiatzlich zur Moglichkeit den
natiirlichen Entkeimungswirk-
stoff per Kalt-Vernebelung aus-
zubringen, kann das L.O.G.
auch direkt zur Zwischendes-
infektion von Oberflichen
aufgespriiht werden, ohne dass
danach ein Klarspiilen notwen-
dig wire. Auch als Zusatz in
Prozesswasser (Spiil- oder
Waschwasser) ist es einsetzbar,
z.B. beim Waschen von Ge-
miise fiir Feinkostsalate.
Grundsitzlich kann durch ein
vorher analysiertes Prozess-
umfeld und der dann darauf
abgestimmten Umsetzung zur
Optimierung jeder Betrieb
seine Aufgabenstellungen zur
Produktqualitat unter wirt-
schaftlichen Aspekten lang-
fristig absichern.  RO/St. Il

www.airsolution-group.com

LEBENSMITTELTECHNIK 7-8/2009 55



