Planung von Neuanlagen

Bei der Planung von Produktions- oder Verpackungslinien miissen in
erster Linie die Anforderungen an den Produktionsprozess beriick-
sichtigt werden. Die hygienischen Bediirfnisse kdnnen mitunter mit
diesen funktionellen Notwendigkeiten kollidieren. Eine Nachriistung
vorhandener Maschinen, Anlagen, Tanks, etc. zum Erreichen der er-
forderlichen hygienischen Standards kann teuer und ineffizient sein.
Die Halag Chemie AG aus der Schweiz empfiehlt, die hygienischen
Anforderungen bereits zu Beginn der Planungsphase einzubeziehen.
Dies erhoht nicht nur die Produktsicherheit, sondern verldngert die

Lebensdauer der Maschinen und Apparate.

ie Beurteilung der konstruktiven Ge-
staltung unter hygienischen Gesichts-
punkten wird nach der Empfehlung
der ,EHEDG Guidelines” vorgenom-
men. Diese Kriterien sind gemeinsam von

Fachleuten der Maschinenbau- und Lebens-

mittelindustrie entwickelt worden.

Das Hauptziel ist die Vermeidung von mikrobi-

ellen Kontaminationen der Nahrungsmittel.

Wenn Maschinen und Anlagen nicht hygiene-

gerecht konstruiert sind, wird es schwierig, sie

zu reinigen und von Mikroorganismen zu be-
freien.

Diese kénnen (iberleben und sich in Pro-

duktriickstanden, in Spalten und unzugéangli-

chen Bereichen, (Totrdume), vermehren.

Bei der Planung einer Produktions- oder Verpa-

ckungsanlage miissen folgende Fragen geklart

werden:

e Welches Produkt soll mit dieser Anlage her-
gestellt bzw. verpackt werden (Einfluss auf
Materialien und Bauweise)?

e Soll die Anlage manuell oder mittels CIP ge-
reinigt werden?

e |n welcher rdumlichen Umgebung wird die
Anlage stehen?

I Materialempfehlung

B Funktionelle Anforderungen
an die Anlagen

Die Anlage muss das Produkt vor mikrobiologi-
schen, chemischen Kontaminationen, sonsti-
gen Verunreinigungen sowie Kreuzkontamina-
tionen etc. schitzen. Alle Prozessparameter
mussen (berwachbar sein. Das System muss
vollstandig entleert werden kdnnen und ein-
fach zu reinigen sein. Tanks und geschlossene
Behalter sollten CIP fahig sein und diirfen keine
Spriihschatten aufweisen.

Die Pumpenleistung sollte gegeniiber der Pro-
duktion hoher sein. Es wird eine FlieBge-
schwindigkeit von 1,5 — 2 m/s empfohlen. Die
Reinigungsldsung sollte innerhalb kurzer Zeit
auf 70 — 85 °C erwdrmt werden konnen. Auch
sollte die Anlage bei manueller Reinigung leicht
zu demontieren sein und zur Verhinderung des
Keimwachstums keine Hohlrdume, Spalten
und Risse aufweisen.

Bei den Rohrleitungen ist darauf zu achten,
dass sich im Rohrsystem keine unterschiedli-
chen Querschnitte befinden, sowie keine Blind-
stutzen verwendet werden, die nur kurz und
ungeniigend in die Reinigung integriert wer-

Durch ihre langjéhrige Erfahrung in der Praxis empfiehlt die Halag AG folgende Materialien fiir lebensmittel-

verarbeitende Betriebe.
Metalle:

Kunststoffe:
Dichtungen:

konnen

— Chromstahl (Inox, beispielweise 1.4301 oder hoherwertig)

— Buntmetalle wie Messing, Kupfer, etc., sowie Aluminium sind weniger chemiebesténdig.
Sie erfilllen deshalb die Veraussetzungen fiir gewisse Anwendungen nicht.

Polyethylen (PE), Polypropylen (PP), Polyvinylchlorid (PVC), Polytetrafluorethen (PTFE, Teflon)

EPDM, Ausnahme: Fiir Peressigsdureprodukte wie Halades PE eignet sich Viton

Bodenbeldge: Epoxidharzboden maglichst ohne organische Farbstoffe, die mit Salpeterséure ausbleichen
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den. Es dirfen sich keine Sécke im System bil-
den; die Leitungen miissen vollstandig entleert
werden konnen. Die Einbauten sind so zu kon-
zipieren, dass die gesamte Oberflache gerei-
nigt wird. Bei Tanks und Behdltern sind geeig-
nete Spriinkugel oder -turbinen zu verwenden.

H Hygienedesign und
Konstruktion

Alle Oberflachen miissen reinigungsfahig sein
und sollten nach Maglichkeit keine spitzen
Winkel aufweisen. Alle produktberiihnrenden
Flachen miissen gegentiber dem Produkt und
den Reinigungs- und Desinfektionsmitteln be-
standig sein. Reibungen, die die Materialober-
flachen beschédigen, missen vermieden wer-
den, da diese Ritzen und Vertiefungen den
Schmutzansatz férdern und das Kontaminati-
onsrisiko erhdhen.

Es ist auf fachménnisch verarbeitete SchweiB-
nahte, die mit Schutzgas geschweiBt wurden,



Nicht hygienegerechte SchweiBnaht

Hygienegerechte Schweifinaht

zu achten. Es sollten méglichst nur glatte Ober-
flachen mit dem Produkt in Beriihrung kom-
men. Bei der Herstellung sollten nur lebensmit-
teltaugliche, geeignete Dichtungen/Rohrdich-
tungen verwendet werden.

Horizontale Flachen gilt es zu vermeiden, um
Zu gewdhrleisten, dass Wasser oder Produkt
abflieBen konnen. Eine Kondensatbildung auf
Anlagen, Rohrleitungen und Bauteilen muss
verhindert werden. Ventile, Niveausonden, Leit-
wertmessgerat, Durchflussmesser, Tempera-
turflihler, etc. missen ebenfalls gut zu reinigen
sein. Die bestdndigen Materialien miissen so
eingebaut werden, dass sie die Reinigung nicht
behindern.

m Uberpriifung der
Reinigbarkeit

Tests zur Uberpriifung der Reinigbarkeit spielen
im Umfeld fiir keimarme oder sterile Verfah-
renstechniken eine groBe Rolle. Diese Methode
wird auch angewendet, um mikrobiologische
Probleme zu eruieren und anschlieBend zu be-
heben. In der Praxis werden unterschiedliche
Tests eingesetzt, je nach Anwendungsfall, Eig-
nung oder Anforderungen. Hierfiir kommen
hauptséchlich die zwei Testmethoden Ribo-
flavintest (Spriihschattentest) und ATP-Schnell-
test zur Anwendung.

Diese Tests eignen sich hervorragend zur Uber-
priifung von Komponenten, Apparaten, Behdl-
tern, Tanks, Maschinen und Anlagen, wo hohe
Reinigbarkeit gefordert wird. Diese kommen
vor allem in den Bereichen Lebensmittel, Asep-
tik, Pharma und Chemie zum Einsatz.

M Riboflavintest

Es handelt sich beim Riboflavintest prinzipiell
um das Sichtbarmachen verbleibender Riick-
stdnde einer fluoreszierenden Verschmut-
zungssubstanz auf der Oberfldche. Nach der
Reinigung werden kritische Stellen wie Rihr-
werke, SchweiBnahte, Anschllisse, eingebaute
Sensoren, Schauglas, etc. mit der Testlosung
vollsténdig bespriiht. AnschlieBend filhrt man
eine Reinigung oder bei der CIP eine Wasser-
spllung fir einen Zeitraum von rund einer Mi-
nute bei voller Reinigungsleistung durch. Nun
erfolgt eine Kontrolle der zu priifenden Oberfla-
che mittels einer UV-Lampe (360 — 400 nm).
Ist eine Fluoreszenz erkennbar, konnte an die-
ser Stelle die Verschmutzung nicht vollstandig
entfernt werden. Es handelt sich hier um eine
Schwachstelle, die durch eine Anderung der
Konstruktion oder Optimierung der Reinigung
beseitigt werden muss.

Riboflavintest: Fluoreszierende Verschmutzungs-
substanz

Hl ATP-Schnelltest

Neben dem Fluoreszenztest stellt das Biolumi-
neszenzverfahren eine weitere Maglichkeit
zur Uberpriifung der Reinigbarkeit
dar. Es werden nur einzelne Stel-
len Uberpriift, auf denen eine
mdgliche Schwachstelle vermu-
tet wird. Hier wird ATP (Adeno-
sintriphosphat) nachgewiesen,
welches in tierischen, pflanzli-
chen und mikrobiellen Zellen als
Energietrdger vorhanden ist.
Grundlage flr den Nachweis ist
der enzymatische Abbau von
Adenosintriphosphat. In einer
chemischen Reaktion wird die
dabei freiwerdende Energie in
Lichtenergie ~ umgewandelt
und in einem Luminometer

(Einheit RLU) gemessen. .
Luminometer zur
. Messung der
M Fazit Lichtenergie

Nahrungsmittel diirfen nur in Verkehr gebracht
werden, wenn sie die Gesundheit von Perso-
nen nicht gefdhrden. Dies sollte ganzheitlich
betrachtet werden und deshalb spielen diverse
andere Faktoren wie Rohstoffqualitét, Produkti-
onsprozess und Personalhygiene eine bedeu-
tende Rolle. Das Hygiene Design ist eine wich-
tige Voraussetzung fiir die Erflllung der hohen
Anforderungen. Eine allfallige Nachriistung ist
immer mit Mehrkosten verbunden.

Die Halag Chemie AG verfiigt (iber langjahrige
Erfahrungen (ber die Reinigbarkeit von Ober-
flachen. Ihr Fachwissen und das Eingehen auf
Kundenbediirfnisse bilden die Grundlage fur
einen auch aus hygienischen Gesichtspunkten
nachhaltigen Investitionsentscheid.

Literatur

EHEDG Guidelines, http://www.ehedg.org/index.php?nr=
9&lang=de

ASI Arbeitssicherheits-Informationen

DMW - Die Milchwirtschaft 3/2013 (4 Jg.) 95




