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1 Einleitung

Hygienevorschriften missen von lebensmittelverarbeitenden Unternehmen in der
Praxis nicht nur durchgefuhrt, sondern die Durchfiuhrung auch dokumentiert
werden. Ein wichtiger Aspekt sind dabei obligatorische Kontrollma3nahmen, die
das Unternehmen selbst vorzunehmen hat. Ein wesentlicher Aspekt dabei ist die
Implementierung eines Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP)-

Konzeptes.

Das HACCP-Konzept ist vor allem fur das Unternehmen selbst als
Eigenkontrollsystem, aber auch als Nachweis flr eine einwandfreie Basishygiene
fur die Lebensmittelbehorden, die Abnehmer und besonders fur die Sicherheit des

Konsumenten von essentieller Bedeutung.

Ziel der vorliegenden Arbeit war es, den Hygienestatus in einem Betrieb zu
ermitteln, wobei im Hinblick auf neue gesetzliche Regelungen der Europaischen
Union der Schwerpunkt der bakteriologischen Untersuchungen auf der Entnahme
und dem Vergleich der Enterobacteriaceae mit den coliformen Keimen lag.

Weiterhin sollten die mikrobiologischen Ergebnisse zusammen mit dem HACCP-
Konzept* dazu dienen, hygienische Schwachstellen innerhalb der Molkerei zu

identifizieren und zu eliminieren.

* Das im Anhang befindliche, vollstandige HACCP-Konzept ist als Modell zu

sehen, das jeweils an betriebsspezifische Gegebenheiten adaptiert werden muss.



2 Literatur

2.1 Rechtliche Grundlagen

Im Rahmen der Verwirklichung des gemeinsamen Marktes war und ist es Ziel der
Europaischen Union (EU), Handelshemmnisse abzubauen. Hierzu werden
Richtlinien erlassen. Diese sind fur jeden Mitgliedstaat verbindlich und mussen in
nationales Recht umgesetzt werden. Dabei bleibt es den innerstaatlichen Stellen
uberlassen, in welcher Form die Umsetzung durchgefuhrt wird, entweder durch
Gesetze oder Verordnungen (BERTLING, 1996). Fur die Einfuhrung und
Umsetzung des Hazard Analysis and Critical Control Point-Konzept waren und
sind zwei Richtlinien von aulerordentlicher Bedeutung. Die EU-Richtlinie
93/43/EWG uber Lebensmittelhygiene und speziell fur Molkereien die EU-
Milchhygiene-Richtlinie 92/46/EWG.

211 Richtlinie 92/46/EWG und Milchhygieneverordnung (MilchV)

Am 16. Juni 1992 wurde die Richtlinie 92/46/EWG des Rates mit
Hygienevorschriften fur die Herstellung und Vermarktung von Rohmilch,
warmebehandelter Milch und Erzeugnissen auf Milchbasis beschlossen.
Wesentliches Element dieser Richtlinie ist der Grundsatz der Eigenkontrolle. Die
Verantwortung fur die Einhaltung der in der Richtlinie genannten Vorschriften liegt
auf allen Produktionsstufen bei den Betrieben. Die Behorde kontrolliert, ob diese
Eigenkontrolle im Betrieb in adaquater Weise umgesetzt wird (ZANGERL und
GINZINGER, 1993).

Artikel 14 der EU-Milchhygienerichtlinie 92/46 und die entsprechende nationale
Umsetzung, § 16 der Milchverordnung vom 24. April 1995, schreiben u. a. vor,
dass der Verantwortliche eines Betriebes die Identifizierung von kritischen
Punkten in dem Be- und Verarbeitungsbetrieb vorzunehmen und diese kritischen
Punkte durch geeignete Methoden zu uberwachen hat. Derartige Programme
werden international und auch in einigen EU-Vorschriften als HACCP-Systeme
bezeichnet (KNODLSEDER et al., 1996), obwohl in Artikel 14 (1) der EU-
Milchhygienerichtlinie 92/46 die Bezeichnung HACCP-Konzept nicht explizit
erwahnt und vorgeschrieben wird. In § 16 der Milchverordnung, der die
betriebseigenen Kontrollen und Nachweise im Einzelnen festlegt, wird die
Eigenverantwortung der Betriebe deutlich (REITENAUER und GROVE, 2001).



Die Richtlinie 92/46/EWG ist in Deutschland durch die Milchverordnung vom 24.
April 1995 umgesetzt worden. Momentan ist die Verordnung uber Hygiene- und
Qualitatsanforderungen an  Milch und Erzeugnissen auf Milchbasis
(Milchverordnung) in der Fassung vom 20. Juli 2000 (BGBL, 2000), zuletzt
geandert durch Artikel 4 der Verordnung vom 2. April 2003, gultig. Diese gilt fur die
Herstellung und Vermarktung von Rohmilch, warmebehandelter Milch und

Erzeugnissen auf Milchbasis.

2111 Anforderungen an die Herstellung und Behandlung von Milch-
erzeugnissen

Die Tabellen 2.1 - 2.4 enthalten nach Anlage 6 der Milchverordnung —

Anforderungen an die Herstellung und Behandlung der Milch und der Erzeugnisse

auf Milchbasis im Be- und Verarbeitungsbetrieb — Kriterien und Richtwerte fur die

Beurteilung und Aussagekraft aller folgenden Untersuchungen und Ergebnissen.

Tabelle 2.1: Pasteurisierte Konsummilch

Krankheitserreger in 25 mil: n=5mM=0;M=0;¢c=0

Coliforme Bakterien (pro ml): n=5m=0;,M=5;c=1

Tabelle 2.2: Obligatorische Kriterien: pathogene Keime

Art der Keime Erzeugnisse Anforderungen (ml oder g)
1. L. monocytogenes - Kase aulier Hartkdse  Keinein25g,n=5,¢c=0
2. Salmonella spp. - Samtliche aulder

Milchpulver Keinein25g,n=5,¢c=0

3. Ferner durfen Krankheitserreger und deren Toxine nicht in Mengen vorhanden

sein, welche die Gesundheit der Verbraucher beeintrachtigen kénnen.




Tabelle 2.3: Analytische Kriterien: Nachweiskeime flr mangelnde Hygiene

Art der Keime Erzeugnisse Anforderungen (ml oder g)
4. S. aureus Weichkase (aus warme- m = 100
behandelter Milch) M = 1000
n=>5
c=2
5. E. coli Weichkase (aus warme- m = 100
behandelter Milch) M = 1000
n=>5
c=2

Tabelle 2.4: Indikatorkeime: Richtwerte

Art der Keime

Erzeugnisse

Anforderungen (ml oder g)

6. Coliforme 30°C

Weichkase (aus warme-
behandelter Milch)

m = 10000
M = 100000
n=5

c=2

(BOHM et al., 2001)

Erlauterungen:

n: Anzahl der Proben
m: Schwellenwert; das Ergebnis gilt als ausreichend, wenn die Proben diesen

Wert nicht Ubersteigen

M: Hochstwert; das Ergebnis gilt als nicht ausreichend, wenn die Werte einer
oder mehrerer Proben den Wert Uberschreiten
C: Anzahl der erlaubten Proben mit Wert zwischen ,m“ und ,M*; das Ergebnis
gilt als akzeptabel, wenn die Werte der Ubrigen Proben hochstens den Wert
»,m* erreichen
2.1.2 Richtlinie 93/43/[EWG und Lebensmittelhygieneverordnung
(LMHV)

Als Grundnorm der Lebensmittelhygiene wurde am 14. Juni 1993 die Richtlinie
des Rates 93/43/EWG uber

Lebensmittelhygiene erlassen.

Erwagungsgrunden wird mit ihr folgende Zielsetzung verfolgt:

° Sicherstellung des einheitlichen Hygienestandards in der Europaischen
Union

° Harmonisierung der Hygienevorschriften im Interesse des Gesundheits-
schutzes

Gemal} den



° Verbesserung des Hygienestandards

° Starkung der Eigenverantwortung der Lebensmittelunternehmen
° Erganzung der Vorschriften zur amtlichen Lebensmitteliberwachung
° Verstarkung des Verbrauchervertrauens in den Hygienestandard der im

Verkehr befindlichen Lebensmittel

In der Richtlinie 93/43/EWG beschrankt sich der Gesetzgeber auf die Vorgabe

zweier Grundpflichten fur die Lebensmittelunternehmen:

1. Einhaltung der hygienisch einwandfreien Bedingungen unter Beachtung von
Mindestanforderungen und Rahmenbedingungen, die so formuliert sind,
dass sie ausreichend Spielraum lassen, um sie auf alle Gegebenheiten der
Lebensmittelwirtschaft zu Ubertragen

2. Gewahrleistung der Lebensmittelsicherheit durch eigenverantwortliche
Festlegung geeigneter MalRnahmen unter Nutzung eines ausgereiften

Risikoanalysen- und Sicherungskonzeptes - des HACCP-Konzeptes

Der Richtlinie hangt ein MalRnahmenkatalog an; dieser ist ebenfalls sehr allgemein
formuliert, d. h. die Vorgaben kdénnen, bzw. muissen interpretiert und unter
Beachtung der jeweiligen betrieblichen oder Produktgegebenheiten ausgelegt
werden, damit die Zielsetzung erreicht wird, namlich unbedenkliche und
einwandfreie Lebensmittel (STAHLE, 1998). Ab dem 31.12.1995 musste jedes
Lebensmittelunternehmen nachweislich sicherstellen, dass es MaRnahmen und
Systeme unterhalt, damit nur sichere Lebensmittel in den Verkehr gebracht
werden (JAHN, 1995).

Mit Verabschiedung und Inkrafttreten der neuen LMHV im Jahr 1998 verflgt die
Bundesrepublik Deutschland erstmalig Uber bundeseinheitliche Vorschriften zur
Lebensmittelhygiene. Sie ersetzt bislang bestehende lebensmittelhygiene-
rechtliche Vorschriften von Landern und Kommunen. Die Verordnung gilt fur alle
Bereiche oder Einrichtungen, in denen Lebensmittel gewerbsmallig hergestellt,
behandelt oder in den Verkehr gebracht werden. Die LMHV enthalt zum einen die
bisher schon bekannten Hygieneanforderungen fur Raume, Einrichtungen, Gerate
und Personen und daruber hinaus auch umfangreiche Anforderungen fur
Lagerung und Beférderung von Lebensmitteln (SCHRODER und GROVE, 1998).

In § 1 (1) wird ausdricklich klargestellt, dass nur die auf die landwirtschaftliche



Urproduktion folgenden Stufen des Herstellens erfasst werden, nicht aber der
landwirtschaftliche Bereich selbst; die Urproduktion ist also aus der LMHV
ausgenommen (BGBL, 1997).

Der Absatz 3 des § 1 (Unberthrtheitsklausel) erklart das Verhaltnis der
Lebensmittel-Hygieneverordnung zu bestehenden Hygienevorschriften. Sie gelten
nebeneinander und lassen einander unberuhrt. Dies bedeutet, dass Unternehmen,
die besonderen Hygienevorschriften unterliegen, wie z. B. Molkereien der MilchV,
zusatzlich auch die LMHV zu beachten haben. Es ist erkennbar, dass die
speziellen lebensmittelhygienischen Regelungen flr Lebensmittel tierischer
Herkunft gegentber der LMHV in weiten Bereichen gleichwertig oder sogar
weitergehend sind. Deshalb findet die LMHV fur diese Bereiche keine Anwendung,
sondern wird durch die Spezialvorschriften inhaltlich bis auf wenige Ausnahmen
abgedeckt. Sofern jedoch in diesen produktspezifischen Hygienevorschriften
Deckungslicken zur LMHV auftauchen, so greifen die Anforderungen der LMHV.
Diese wird dadurch zum Mindeststandard fur alle Bereiche.

Nach STAHLE (1998) wurde in § 4 das durch die Richtlinie beschriebene
Eigenkontrollkonzept nach HACCP-Grundsatzen in die LMHV eingefuhrt. Aus
formal-rechtlichen Grinden wurde in der deutschen Verordnung auf den
englischen Begriff und die Abkurzung HACCP verzichtet. Stattdessen wurde die
zutreffende Ubersetzung und Beschreibung gewanhlt: ,Ein Konzept, das der
Gefahrenidentifizierung und —bewertung dient, und zu deren Beherrschung
beitragt®. Das Gesetz wird nur durch die Grundsatze beschrieben; diese sind fast
im Wortlaut der Richtlinie entnommen. Insofern lasst sich ohne Bedenken
behaupten, dass von den Lebensmittelunternehmen ein HACCP-Konzept, d. h. ein
Eigenkontrollkonzept oder Sicherungskonzept, das die HACCP-Grundsatze
bertcksichtigt, verlangt wird. Darauf weist die amtliche Begriindung auch deutlich
hin.

2.2 Mikrobielle Kriterien

Trotz der Fortschritte moderner Technik und aller BemuUhungen um eine
Produktion gesundheitlich  unbedenklicher Lebensmittel, bleiben durch
Lebensmittel hervorgerufene Krankheiten infektioser oder toxischer Natur
bedeutende Gesundheitsprobleme. Die Publikationen zu den epidemiologischen

Aspekten der an den Krankheitsausbriuchen beteiligten Lebensmittel lassen



erkennen, dass in den Industrienationen Lebensmittel tierischen Ursprungs eine
dominierende Rolle spielen. Obwohl Milch und Milcherzeugnisse in der Regel nur
zu einem geringen Anteil an diesen Erkrankungen partizipieren, mussen alle

Vorkehrungen getroffen werden, um die Situation weiter zu verbessern.

2.2.1 Enterobacteriaceae und coliforme Keime

Gattungen der Familie Enterobacteriaceae gehoren zu den haufigsten
gramnegativen Kontaminanten von Milch, Milcherzeugnissen und vielen anderen
Lebensmitteln. Ihre Anwesenheit ist im Allgemeinen unerwinscht, in manchen
Erzeugnissen, z. B. Weichkase, jedoch oft nur unter grolen Schwierigkeiten zu
verhindern (BECKER und TERPLAN, 1987).

Enterobacteriaceae kommen weltweit in einer Vielzahl von Gattungen und Arten
vor. Der normale Standort der meisten medizinisch bedeutsamen Vertreter ist der
Darmkanal von warmblitigen Tieren und Menschen. Als Coliforme im engeren
Sinne werden Enterobacteriaceae bezeichnet, die Laktose unter Saure- und/oder
Gasbildung abbauen kénnen. Sie verhalten sich also ahnlich wie die meisten E.
coli-Stamme. Der Name Coliforme hat somit keine taxonomische Bedeutung.
Milchwirtschaftlich bedeutsame Enterobacteriaceae und Coliforme sind in Tabelle
2.5 aufgefuhrt.

Tabelle 2.5: Milchwirtschaftlich bedeutsame Enterobacteriaceae und Coliforme (*)

Salmonella Citrobacter * Yersinia Kluyvera
Escherichia coli * | Proteus Enterobacter * Shigella
Klebsiella * Hafnia * Serratia *

(mod. nach Bergey's Manual, 1984)

Genaueres zu den Definitionen und Eigenschaften der Enterobacteriaceae und
der Coliformen ist in den Arbeiten von KRIEG (1984) und EWING (1986)
nachzulesen.

Enterobacteriaceae spielen eine wesentliche Rolle in Milch und
Milcherzeugnissen. So kdonnen sie die Qualitat und Haltbarkeit mindern (SUHREN
et al., 1976; COUSIN, 1982), beinhalten aber auch pathogene Spezies, wie z. B.
E. coli (dazu siehe 2.2.2), Salmonellen (2.2.3) und bestimmte Serovaren von

Yersinia enterocolitica. Weitere in Nahrungsmitteln haufig auftretende



Enterobacteriaceae wie Klebsiella, Proteus und Enterobacter sind keine obligaten
Krankheitserreger, auch wenn sie hin und wieder mit Darmerkrankungen oder, wie
z. B. E. sakazakii mit Erkrankungen anderer Organe in Verbindung gebracht
werden (KLIPSTEIN et al., 1977).

Eine dritte Funktion ist ihre Bedeutung als Markerkeime (Index- oder
Indikatorkeim): Wenn es sich um einen Nachweis im Hinblick auf die mogliche
Anwesenheit pathogener Spezies handelt, spricht man von Indexkeim. Unter
Indikatorkeim versteht man Keime, die den Nachweis im Hinblick auf die
Wirksamkeit von HygienemalRnahmen bei der Gewinnung, Behandlung und
Bearbeitung von Lebensmitteln Uberprifen und anzeigen; z. B. der Nachweis von
Coliformen zur Erkennung von Rekontaminationen nach der Pasteurisierung. Die
Begriffe Index- und Indikatormikroorganismen wurden von MOSSEL (1981) unter

dem Oberbegriff Markerkeime zusammengefasst.

2211 Enterobacteriaceae in Weichkéase

Der Uberwiegende Anteil der Weichkase wird in Deutschland aus pasteurisierter
Milch gefertigt. Somit ist die Rekontamination die haufigste Quelle fir eine
Belastung des Weichkases. Der komplette Produktionsweg von der
pasteurisierten Milch bis zum verpackten Produkt beinhaltet diverse
Rekontaminationsmaoglichkeiten, vor allem Stapeltanks, Lab- , Kulturenzugabe,
Entmolkungseinrichtungen und Wannen (BUSSE, 1983), Kasefertiger und das
Wenden (SONNENMOSER und KESSLER, 1984).

2.2.1.2 Neuer Entwurf der Europaischen Union

Bedingt durch die eindeutige Dominanz der Coliformen wurde bisher bei der
Untersuchung von Milch und Milcherzeugnissen auf den Nachweis der gesamten
Enterobacteriaceae verzichtet und statt dessen die weniger aufwendige Prufung
auf die laktosespaltenden Bakterien durchgefuhrt (BUSSE, 1967; BUSSE, 1968;
WEBER und HAMANN, 1978). Die Untersuchung von Milch und
Milcherzeugnissen entsprechend den Vorschriften der MilchV auf coliforme Keime
erfolgt unter dem Aspekt, die Effizienz der MalRnahmen zu Uberprufen, die
getroffen wurden, um u. a. die bakterielle Kontamination der Erzeugnisse so
gering wie moglich zu halten (BECKER und TERPLAN, 1987). Im September

2003 erhielten mehrere Fachgremien der einzelnen EU-Mitgliedsstaaten einen



neuen Entwurf Uber mikrobiologische Kriterien fur Milch und Milcherzeugnisse.
Darin ist vorgesehen, in der MilchV die Untersuchung der coliformen Keime durch
die auf Enterobacteriaceae in verschiedenen Lebensmittelkategorien zu ersetzen.
Dies hatte fur die betroffenen Unternehmen zur Folge, dass durch die
aufwendigeren Untersuchungen erheblich héhere Kosten entstehen wirden.
Weiterhin ist z. B. vorgesehen, die Untersuchung von Weichkase auf den Gehalt

an coliformen Keimen wegfallen zu lassen.

2.2.2 Escherichia coli

Escherichia (E.) coli gehort zur Familie der Enterobacteriaceae. E. coli kann als
harmloser Darmbewohner, der allerdings beim Saugling und Kleinkind eine
wesentliche Rolle bei Entwicklung des Immunsystems spielt, aber auch als
pathogener Keim vorkommen. Viele E. coli-Arten verursachen mit Hilfe von
Virulenzfaktoren, die zellulare Ablaufe beeinflussen, diverse intestinale und
extraintestinale Krankheiten.

Drei allgemeine, klinische Erkrankungsformen konnen aus einer Infektion

hervorgehen:
1. Darm- und Durchfallerkrankungen (intestinal)
2. Harnwegsinfektionen

3. Sepsis und Meningitis

Im Folgenden soll nur auf E. coli als Enteritis-Erreger eingegangen werden.

Tabelle 2.6: Enteropathogene Keime (zu 1.)

EHEC: Enterohamorrhagische E. coli EIEC: Enteroinvasive E. coli
ETEC: Enterotoxinbildende E. coli EAEC: Enteroaggregative E. coli
EPEC: Enteropathogene E. coli DAEC: Diffus adharente E. coli

Enteropathogene E. coli (EPEC) verursachen vor allem in Entwicklungslandern
Durchfallerkrankungen bei Kindern (McDANIEL et al.,, 1995; NATARO und
KAPER, 1998). Enterohamorrhagische E. coli (EHEC) wurden 1982 erstmals als
Krankheitserreger beim Menschen beobachtet. EHEC konnen schon in geringer
Anzahl ernste Erkrankungen verursachen und neben blutigem Durchfall bei
Kleinkindern und Menschen mit geschwachtem Immunsystem, das sogenannte

Hamolytisch Uramisches Syndrom (HUS) auslésen. Mit dem HU-Syndrom kann




eine dauerhafte Schadigung der Nieren einhergehen; in 10 % der Falle verlauft es
tédlich (BgVV, 1996b; ANDREOLI et al., 2002). EHEC besiedeln hauptsachlich
den Darmtrakt von Rindern (KAPER et al., 2004). Weitere Literatur uber EHEC ist
in den Arbeiten von MELTON-CELSA und O'BRIAN (1998), NICHOLLS et al.
(2000) und REID et al. (2000) nachzulesen.

Enterotoxinbildende E. coli (ETEC) stellen in erster Line in Entwicklungslandern
ein Problem dar und sind immer wieder Ausloser der Reisediarrhée (MERSON et
al., 1976; NATARO and KAPER, 1998). Auch ein durch kontaminierten Weichkase
(Franzosischer Brie) verursachter, umfangreicher Ausbruch in den USA st
bekannt (GANGAROSA, 1978; TAYLOR et al., 1982; WOOD et al., 1983). Nach
der Anheftung des Erregers an der Darmwand werden Enterotoxine produziert
und in die Darmzellen aufgenommen (SPANGLER et al., 1992; SEARS et al.,
1996 und WOLF et al., 1997), die letztlich zu dem typischen Krankheitsbild fuhren.
Enteroinvasive E. coli (EIEC) verursachen blutige Durchfalle, da sie in die
Darmschleimhaut eindringen konnen (NATARO und KAPER, 1998). Sie sind
biochemisch, genetisch und pathogenetisch nah mit Shigella spp. verwandt
(PUPOQO et al., 2000; SANSONETTI, 2002).

Enteroaggregative E. coli (EAEC) verursachen weltweit immer haufiger
langanhaltende Durchfalle bei Kindern und Erwachsenen. Diffus adharente E. coli
(DAEC) sind besonders fur Durchfalle bei Kindern unter zwolf Monaten
verantwortlich. (NATARO und KAPER, 1998). Nahere Angaben zu EAEC sind in
den Arbeiten von BENJAMIN et al., (1995), HICKS et al., (1996), NATARO et al.,
(1998) und STEINER et al., (2000), zu DAEC bei BERNET-CARMARD et al.,
(1996) und PFEIFFER et al., (2001) zu finden.

2.2.2.1 E. coli in Weichkase

KNAPPSTEIN et al. (1996) untersuchten das Vorkommen von Verotoxin-
bildenden Escherichia coli (VTEC) in Weichkase. 96 Weichkase aus
warmebehandelter Milch sowie 156 franzésische Rohmilch-Weichkase, alle
Proben aus dem Einzelhandel stammend, wurden dabei auf die Gehalte von E.
coli untersucht. In 96,2 % der Rohmilch-Weichkase waren E. coli nachweisbar.
Von den Weichkasen aus warmebehandelter Milch enthielten 40,6 % E. coli. 1581
E. coli-lsolate wurden aus E. coli-haltigen Weichkaseproben isoliert und im

Kolonie-Hybridisierungsverfahren mit Gensonden zum Nachweis von Verotoxin 1
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und 2 untersucht. Dabei lieRen sich keine Verotoxin-bildenden Stdamme ermitteln.
E. coli des Serovar O157:H7 konnten aus den Proben ebenfalls nicht isoliert
werden.

In den USA ist ein Fall mit 380 Betroffenen bekannt geworden, der durch
importierten Camembert hervorgerufen wurde, der mit EIEC kontaminiert war
(MARIER et al., 1973).

2.2.3 Salmonellen

Salmonellen gehoéren ebenfalls zur Familie der Enterobacteriaceae. Der Gattung
Salmonella werden heute zwei Spezies, S. bongori und S. enterica, zugeordnet,
wobei S. enterica in sechs Subspezies unterteilt wird (LE MINOR et al., 1982a,
1982b; LE MINOR and POPOFF, 1987; POPOFF et al., 2001).

Salmonellen sind weitverbreitet und kommen in Darm und Fazes von Mensch und
Tier, Lebensmitteln, Geratschaften, Futtermitteln, Wasser und vielen anderen
Bereichen vor. Eine genaue infektiose Dosis kann, wie bei anderen
entsprechenden Erregern auch, nicht angegeben werden, da immer mehrere
Faktoren, wie z. B. Kondition des Konsumenten, Virulenzunterschiede zwischen
den einzelnen Serovaren oder der Fettgehalt des kontaminierten Lebensmittels zu
berlcksichtigen sind. In vielen Fallen lag die aufgenommene Erregermenge im
Bereich von < 10° Keimen (BLASER und NEWMAN, 1982; D'’AOUST, 1994).
Nach einer Inkubationszeit von 8 - 72 h sind die haufigsten Symptome Ubelkeit,
Erbrechen, Muskel- und Kopfschmerzen, Fieber, Schuttelfrost, wassrige
Durchfalle, die spater auch Blutbeimengungen enthalten kdnnen und abdominale
Krampfe. Normalerweise bilden sich die Erscheinungen innerhalb von sieben
Tagen zurick, es kann aber auch zu Komplikationen, wie z. B. Blutverlust oder
Bakteriamie kommen (YOSHIKAWA et al., 1980). Die Pathogenese der
Salmonellose ist sehr komplex und noch nicht bis ins Detail geklart (GROISMAN
und OCHMAN, 1997; GARCIA-DEL PORTILLO, 2000).

2.2.3.1 Salmonellen in Weichkase

Milch und Milcherzeugnisse gelten im Hinblick auf die Entstehung von
Lebensmittelinfektionen und —intoxikationen als relativ sichere Produkte
(HARTUNG, 2000), wobei allerdings beim Verzehr von Rohmilch und durch

Rekontaminationen der warmebehandelten Milch Salmonellen Ubertragen werden
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und zu Erkrankungen fihren kénnen. Auch Erkrankungen durch Salmonellen in
Weichkase wurden bekannt, wie z. B. im August 2002. Eine Charge des
franzosischen Weichkase ,Coulommiers® wurde wegen Kontamination mit
Salmonellen zurlckgerufen, was eine EU-Schnellwarnung nach sich zog
(ANONYM, 2002b). Weitere ausgewahlte Salmonellose-Ausbriiche der letzen
Jahre sind Tab. 2.7 zu entnehmen.

Tabelle 2.7: Salmonellose-Ausbriche, die mit dem Verzehr von Milch und Milch-
erzeugnissen in Verbindung gebracht wurden

Jahr Land Erzeugnis Falle Serovar Autor
1997 Frankreich Weichkase (roh) 113 S. Typhimurium DE VALK et al.,
2000
1997 USA Weichkase (roh) 79 S. Typhimurium CODY et al.,
DT 104b 1999
1994 Canada Weichkase (roh) 35 S. Berta ELLIS et al.,
1998
1989 England Weichkase (roh) 42  S. Dublin MAGUIRE et
al., 1992
1985 Schweiz Vacherin 30 S. Typhimurium ANONYM,
Mont-d"Or (roh) 1986

Aus Tab. 2.7 ist zu ersehen, dass es sich ausschliel3lich um rohen Weichkéase
handelte. Eine ordnungsgemalle Warmebehandlung der Milch Uberleben
Salmonellen nicht (ICMSF, 1980; MUIR, 1990; MARTLBAUER und BECKER,
2003).

224 Listerien

Listerien kommen in Wasser, Boden, Fazes von Mensch und Tier, in
Lebensmitteln und in Lebensmittel produzierenden Betrieben vor (AMTSBERG,
1979). Etwa 10 % der menschlichen Bevolkerung waren nach verschiedenen
Untersuchungen Listerientrager (SCHUCHAT et al., 1991).

Nach Bergey’s Manual of Determinative Bacteriology, 1994 umfasst die Gattung
Listeria (L.) sieben Spezies. Fur den Lebensmittelbereich sind die pathogenen

Listeria monocytogenes und die apathogenen L. innocua von Bedeutung.
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L. monocytogenes ist der Erreger der Listeriose bei Mensch und Tier. Sie erhalt
ihre besondere Bedeutung durch die oft schweren Krankheitsverlaufe, die in bis zu
20 - 30 % der Falle todlich enden. Besonders betroffen sind schwangere Frauen
und ihre un- bzw. neugeborenen Kinder, sowie immungeschwachte Personen
(KRUGER, 2000). Insgesamt gesehen ist die Listeriose eine seltene Erkrankung
(1 - 2 Falle pro eine Million Einwohner in der Europaischen Gemeinschaft in den
Jahren 1995 — 1997). Die Gefahrlichkeit und hohe Relevanz der Listeriose ergibt
sich aus der Haufigkeit der Todesféalle. Die infektiose Dosis ist zur Zeit nicht
bekannt. Angaben zur Inkubationszeit sind ebenfalls nur bedingt mdglich. Sie
bewegen sich zwischen einer Woche und 70 — 90 Tagen (McLAUCHLIN, 1996),
bei der gastrointestinalen Form zwischen von 6 und 51 Stunden (AURELI et al.,
2000). Die Erscheinungen der Listeriose konnen vielfaltig sein:
Gehirnhautentziindungen, zerebrale Storungen, Hautveranderungen, Frih- und
Totgeburten, grippeahnliche Symptome oder Septikdmien (McLAUCHLIN, 1997),
aullerdem gastroenteritische Symptome mit Durchfallen und Erbrechen, wobei
hier jedoch kein Todesfall in der Literatur auftaucht (DALTON et al., 1997,
MIETTINEN et al., 1999; AURELI et al., 2000).

In Bezug auf das Milieu sind Listerien anspruchslos und kénnen sich lange halten.
Nach PETRAN und SWANSON (1993) scheint L. monocytogenes allerdings eine
geringere Tenazitat als L. innocua aufzuweisen. Weiter ist von Bedeutung, dass
Listerien psychrotroph sind und sich somit bei Kihlungstemperaturen vermehren
konnen. lhre Bekampfung in den Betrieben wird weiterhin durch die Bildung von
Biofilmen, in denen die Ublichen Reinigungs- und DesinfektionsmalRnahmen nur
schwer greifen, erschwert (KNODLSEDER et al., 1996; CHAE und SCHRAFT,
2000).

2241 Listerien in Weichk&se

Milch, insbesondere Rohmilch hat als Ursache eines unmittelbaren
Erkrankungsrisikos nur geringe Bedeutung. Im Bereich der Milchwirtschaft liegt
das Hauptrisiko bei Weich- und halbfesten Schnittkdsen mit Schmiereoberflache,
sowie Sauermilchkase.

LOESSNER (2000) untersuchte 329 Rotschmierekase auf Listeria und L.
monocytogenes. 21 Proben (6,4 %) enthielten L. monocytogenes, 35 Proben (10,6

%) enthielten L. innocua und 4 Proben (1,2 %) enthielten L. seeligeri. Dabei waren
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13 von 163 (8 %) Kaseproben aus pasteurisierter Milch und 8 von 166 (4,8 %)
Kaseproben aus Rohmilch betroffen.

Listerien haben in trockenen Kaserinden kaum Uberlebenschancen, in
Rotschmierekase mit kurzer Reifezeit und daher hohem Wasseranteil dagegen

gute.

Rohstoff

Umfeld, Umgebuni‘ J'
Verpackung Verarbeitungsprozess
(Personal)

Luft Salzbad

Pasteurisation

Reifung.
Schmieren

Abbildung 2.1: Schema madglicher Einflussfaktoren fur eine Kontamination mit
Listerien (nach MAUTNER, 1988)

In den letzten Jahrzehnten ist immer wieder Uber Ausbriche und Erkrankungen
durch Listerien von diversen Autoren — Europaische Union, 1999; MUVA, 1996;
Ryser und Marth, 1999; Rocourt und Cossart, 1997 — berichtet worden
(LOESSNER, 2000). Im Jahr 2000 startete ein wurttembergisches Milchwerk eine
Ruckholaktion von 80 Tonnen Kase, da der Verdacht bestand, dass die Sorten
Limburger, Romadur und Weinkase Listerien enthielten (ROSS, 2000). Weitere
Falle fur lebensmittelbedingte Listeriose-Ausbriche durch Weichkase sind in der
Literatur beschrieben. 1995 kam es in Frankreich durch Brie (aus Rohmilch) zu
einem Ausbruch mit 20 Erkrankten, davon starben wiederum 20 % (GOULET et
al., 1995). Im Kanton Waadt in der Schweiz erkrankten von 1983 bis 1987 122
Personen (27 % starben) nach dem Verzehr von Vacherin Mont d’Or, hergestellt
aus Rohmilch (BILLE und GLAUSER, 1988). 1985 wurde Falle aus Kalifornien
(USA) bekannt, wo 142 Menschen an Listeriose erkrankten und davon 34 %
starben (LINNAN et al., 1988).
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Im Piemont in Italien kam es 1997 zu einem Ausbruch der gastroenteritischen
Form mit Durchfall und Erbrechen an der 1566 Personen erkrankten, aber kein
Todesfall auftrat (AURELI et al., 2000).

2.25 Staphylococcus

Staphylokokken werden in koagulasepositive und koagulasenegative Arten
eingeteilt. Im Lebensmittelbereich sind hauptsachlich die koagulasepositiven
Staphylokokken, insbesondere S. aureus, von Bedeutung. Staphylokokken sind
ubiquitar und kommen vor allem in der Luft, im Staub, in Wasser, Abwasser und
Mensch und Tier vor (BAIRD-PARKER, 1990).

S. aureus bildet eine Reihe Pathogenitatsfaktoren (a-,p-,y-Hamolysin, Leukozidine,
Koagulase, ,Clumping-Faktor, Desoxyribonuklease), von denen lebensmittel-
hygienisch die Staphylokokken-Enterotoxine (SE) von Bedeutung sind.
Staphylokokken-Enterotoxine sind hitzestabile Proteine. Um eine Lebensmittel-
intoxikation hervorzurufen, missen Staphylokokken wachsen und Enterotoxine
produzieren konnen. Nicht alle S. aureus-Stamme sind SE-Bildner. Die
Toxinbildung bei potentiell toxinogenen Stammen ist von den intrinsischen
Eigenschaften des Lebensmittels abhangig. Im Gegensatz zu den
Staphylokokken, die eine ordnungsgemale Pasteurisierung nicht Gberstehen, sind
SE der Warmebehandlung gegeniiber relativ unempfindlich (BOHM et al., 2001).
Die durch Staphylokokken hervorgerufene Intoxikation ist in vielen Landern eine
der haufigsten Formen der bakteriell bedingten Lebensmittelvergiftung (BALABAN
und RASOOLY, 2000). Diese Form von Lebensmittelintoxikation, deren
Symptome Erbrechen, Durchfall, Bauch- und Kopfschmerzen sind, beginnt
zwischen 30 Minuten und 8 Stunden nach der Aufnahme der Enterotoxine.
Angaben Uber eine infektiose Dosis divergieren, so geben MARTIN et al. (2001)
eine Menge von weniger als 1 ug SE als Ursache von Nahrungsmittelvergiftungen
an. MOSSEL et. al. (1995) sind der Ansicht, dass ein Erwachsener 10 - 20 ug
Staphylokokken-Enterotoxine uber die Nahrung aufnehmen muss, um zu
erkranken. EVENSON et al. (1988) veranschlagten die Menge an Staphylokokken-
Enterotoxine (A), die bendtigt wird um Erbrechen und Durchfall herzurufen, auf
0,144 ug.
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2.25.1 S. aureus und Staphylokokken-Enterotoxine in Weichkase

In den letzten Jahren kam es immer wieder zu Ausbruchen von Lebensmittel-
Infektionen und Lebensmittelintoxikationen durch Staphylokokken-Enterotoxine
(WHO, 1993 — 1998). In den USA berichteten OLSEN et al. (2000), dass S.
aureus an 42 dokumentierten Ausbrichen von Lebensmittelintoxikationen beteiligt
war. Einen der grof3ten Ausbriche, die ein Milcherzeugnis betraf, trat im Juli 2000
in Japan auf (ANONYMUS, 2001; ASAO et al., 2003). Von Ausbruchen, die nur
Milch und Milcherzeugnisse betrafen, berichtet u. a. DE BUYSER et al. (2001) und
ASAO et al. (2003). KNAPPSTEIN und MULLER (1996) zeigten auf, dass in 101
Bestands- und 164 Tankwagenmilchproben ein Anteil von 39,6 % bzw. 86,6 % S.
aureus-positiver Proben ermittelt werden konnten. Bei 10,9 % von 101 Rohmilch-
Weichkasen konnte S. aureus isoliert werden, 49 Weichkasen aus pasteurisierter
Milch war der Erreger nicht nachweisbar. 34,9 % von 347 untersuchten S. aureus-

Isolaten wiesen Enterotoxinbildungsvermégen auf.

2.3 Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) — Konzept
2.3.1 Einleitung

HACCP ist ein Kontrollsystem in der Lebensmittelproduktion, das der
Lebensmittelsicherheit dient und von internationalen Behorden als effektivstes
Mittel zur Kontrolle von Erkrankungen, deren Ursprung auf Lebensmittel
zuruckzufihren ist, anerkannt wird. Das HACCP-Konzept betrachtet Produkt,
Komponenten und Produktionsstadien, analysiert was innerhalb des gesamten
Systems fehlschlagen kann und korrigiert Fehler. Innerhalb eines
Eigenkontrollsystems soll das HACCP-Konzept also zur Abwehr gesundheitlicher
Gefahren dienen, die spezifisch anzusprechen, d. h. zu identifizieren, zu bewerten,
kontinuierlich zu erfassen und zu beherrschen sind (LEAPER, 1992; BgVV,
1996a).

Seit 1998 stellt die Lebensmittelhygiene-Verordnung (LMHV) fur alle Unternehmen
der Lebensmittelwirtschaft die zu beachtende Grundnorm flr das hygienische
Handeln und zur Sicherstellung des Gesundheitsschutzes dar. Im verpflichtenden
Teil gibt sie - in nur vier Paragraphen gefasst - die Pflichten der Richtlinie
93/43/EWG wieder. Es handelt sich, wie auch schon urspringlich im Codex
Alimentarius gefordert, um ein auf den gesamten Betrieb bezogenes

Lebensmittelsicherungssystem. Das HACCP-Konzept ist kein Werkzeug zur
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Umsetzung von allgemeinen Hygienemalnahmen, sondern baut vielmehr auf
einem bereits eingerichteten Hygienekonzept auf (UNTERMANN, 1995). Es ist als
Teil eines leistungsfahigen Gesamthygienekonzeptes anzusehen. Hierzu stellt das
LZurcher Hygienehaus” (Abb. 2) ein geeignetes Modell dar. Das ,Fundament® des
Hauses sind die radumlichen und technischen Voraussetzungen. Seine ,Wande*
sind die bekannten grundlegenden Hygienemalnahmen. Diese Basis-Hygiene-
maflnahmen sind Voraussetzung fur die Umsetzung eines auf den Grundsatzen
des HACCP-Systems aufgebauten Eigenkontrollsystems. Das ,Dach® dieses
Hauses bilden auf einer Gefahrenanalyse basierende produkt- und
produktionsspezifische Maflnahmen zur Vermeidung spezifischer
Gesundheitsgefahren fur den Konsumenten nach den Grundprinzipien des Hazard
Analysis and Critical Control Point-Systems (UNTERMANN, 2000a).

Das Zircher Hygienehaus

§ 4 LMHV

Grundlegende HygienemalRnahmen

- Temperatur und relative Luftfeuchte von Arbeits- und Lagerraumen

- Einhaltung der Kihlkette bei Lebensmitteln

- Ausreichende Trennung von Arbeitsgangen und Produktionslinien § 3 LMHV
(Vermeidung von Kreuzkontaminationen)

- Personalhygiene

Raumliche und technische Ausstattung

Abbildung 2.2: Zurcher Hygienehaus (UNTERMANN, 2000a)

2.3.2 Entstehung und Entwicklung

Das HACCP-Konzept entstand aus zwei verschiedenen Entwicklungsrichtungen.
Der erste Ansatz waren die Theorien Uber Qualitditsmanagements bei der
Verbesserung japanischer Produkte in den 50-er Jahren nach Deming (PIERSON
und CORLETT, 1993). Deming und sein Team entwickelten das “Total Quality
Management® (TQM), welches nicht nur die Qualitat verbesserte, sondern

gleichzeitig die Kosten senkte.

17



Der Durchbruch war die Entwicklung des HACCP-Konzeptes an sich. Der Weg
wurde in den Jahren ab 1959 bereitet, als die United States (US) Army, die
Pillsbury Company und die Raumfahrtbehérde NASA ein fur den Weltraum
geeignetes Lebensmittel entwickelten und dabei 100 %-ige Sicherheit
gewahrleisten wollten. Man war gezwungen eine Methode zu entwickeln, die
versprach systematisch alle Fehler auszuschlielen. Die NASA verlangte ein
Programm ohne Fehler um die Sicherheit der im Weltraum verwendeten
Lebensmittel zu garantieren. Die von der NASA geforderten Aufzeichnungen und
Arbeiten waren grundlegende Bestandteile des heutigen HACCP-Konzeptes
(PIERSON und CORLETT, 1993; BLL, 1995; FAO, 1998).

1971 stellte die Pillsbury Company das HACCP-Konzept, das seitdem
kontinuierlich in der Lebensmittelindustrie weiterentwickelt wurde, vor (LEAPER,
1992). 1985 wurde dann die Anwendung durch die US-National Academy of
Science (NAS) empfohlen und seitdem wurde das HACCP-Konzept durch die
Festlegung von Grundsatzen und Definitionen fortgefuhrt und systematisiert.

Seit Mitte der 60-er Jahre arbeiten die ,Food and Agriculture Organization of the
United Nations“ (FAO) und die World Health Organization (WHO) in Form der
Codex Alimentarius-Kommission auf dem Gebiet der Lebensmittelhygiene
Empfehlungen aus. 1991 wurde bei der Bearbeitung der “Codes of Practice”
beschlossen, dass zu den in der Neufassung enthaltenen Strategien zur
Sicherstellung der Lebensmittelunbedenklichkeit HACCP-basierte Systeme
gehoren sollen. Durch die Arbeiten des Codex Alimentarius-Komitees
“‘Lebensmittelhygiene® erhielten das HACCP-Konzept, dessen Begriffs-
bestimmungen und Grundsatze, einen internationalen anerkannten und
einheitlichen Status als Empfehlungen mit weltweiter Gultigkeit (BLL, 1995; FAO,
1998).

2.3.3 Begriffe und Definitionen

1993 erschien der Begriff HACCP in der Richtlinie des Rates (93/43/EWG) uUber
Lebensmittelhygiene und fand damit Eingang in das Gemeinschaftsrecht. Leider
entstanden durch Fehler in der amtlichen deutschen Ubersetzung zusatzliche
Verwirrungen uUber die Zielsetzung und die Prinzipien des HACCP. Es wurden
Begriffe falsch tbersetzt, bzw. zur Ubersetzung Begriffe und Wérter verwendet,

die im Ublichen Sprachgebrauch eine andere Bedeutung haben.
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Krasse Ubersetzungsfehler sind ,hazard=Risiko“ und ,control=kontrollieren®. So ist
der Begriff ,to control” korrekterweise mit ,Uberwachen, beherrschen, lenken“ zu
ubersetzen und nicht mit kontrollieren” (= to check). Mit ,hazard“ - als ,potential to
cause harm® — ist sinngemal} ,Gesundheitsgefahrdung“ gemeint. ,Hazard“ wird im
Deutschen im Zusammenhang mit dem HACCP-Konzept haufig als ,Risiko® (=risk)
umschrieben. Die Begriffe sind aber nicht synonym (BLL, 1995; UNTERMANN,
2000b).

Critical Control Point (CCP): sinngemaRe Ubersetzungen sind ,Lenkungs- oder
Steuerungspunkt® (BLL, 1995), bzw. nach UNTERMANN (2000b) ,Kritischer
Sicherungs- oder Kontroll-Punkt‘. Die Notwendigkeit zur Festlegung von CCPs
ergibt sich aus der zuvor durchgefuhrten Gefahrenanalyse. Ein CCP wird im
Codex-Papier als eine ,Stufe“ bezeichnet, an der es mdglich und notwendig ist,
eine Gefahr ,unter Kontrolle zu bringen, d. h. zu vermeiden, auszuschalten oder
auf ein akzeptables Mal} zu reduzieren“ (UNTERMANN, 2000c).

Im Codex Alimentarius wird nur von CCP gesprochen, wahrend verschiedene
Autoren auch noch CCP1 und CCP2 unterscheiden. Beim CCP1 fluhrt die
Uberwachung eines Kritischen Kontrollpunktes zu einer ausreichend sicheren
Vermeidung einer Gesundheitsgefahrdung des Verbrauchers, beim CCP2 nur zu
einer Minderung (BLL, 1995). Wichtig ist die EinflUhrung des Begriffes ,CP*, als
eine Stufe im Prozess, an der bei Nichtbeherrschung Abweichungen von
spezifizierten  Qualitadtsforderungen eintreten konnen, die aber keine
gesundheitlichen Folgen haben (BLL, 1995; GROVE, 1996).

Tabelle 2.8: Begriffsdefinitionen

Begriff (englisch) Begriff (deutsch) Definition (deutsch)
Control (verb) unter Kontrolle bringen, | Alle erforderlichen Handlungen durchfihren,
beherrschen um die Einhaltung, der im HACCP-Plan

festgelegten Kriterien sicherzustellen und
aufrechtzuerhalten.

Control (noun) Beherrschung Der Zustand, in dem Verfahren fehlerfrei
ablaufen und Kriterien eingehalten werden.

Control measures MalRnahmen zur Handlungen und MaRnahmen um eine
Beherrschung gesundheitliche Gefahr durch Lebensmittel
auszuschalten, zu vermeiden oder auf ein
annehmbares Niveau zu verringern.

Corrective actions KorrekturmalRnahmen Die MalRnahmen, die durchzufiihren sind,
wenn die Ergebnisse der Uberwachung
eines CCP’s anzeigen, dass dieser nicht
mehr beherrscht wird.

19



Critical Control Point | Critical Control Point Eine Stufe, auf der es mdglich und von
(CCP) (CCP) entscheidender Bedeutung ist, eine
gesundheitliche Gefahr durch Lebensmittel
zu vermeiden, zu beseitigen oder auf ein
annehmbares Maf} zu reduzieren.

Critical limit Grenzwert Der Wert, der zwischen Annahme und
Ablehnung unterscheidet.
HACCP plan HACCP-Plan Ein gemaf den Prinzipien des HACCP

erstelltes Dokument, das die Beherrschung
gesundheitlicher Gefahren durch
Lebensmittel in den einzelnen Abschnitten
der Lebensmittelkette sicherstellen soll.

Hazard Gefahr Ein Agens oder ein Faktor von biologischer,
chemischer oder physikalischer Natur mit
der Eigenschaft, eine Gesundheits-
gefahrdung hervorrufen zu kénnen.

Hazard analysis Gefahrenanalyse Der Vorgang des Sammelns, Auswertens
und Bewertens von Informationen tber
Gefahren und Situationen, die diese
hervorrufen kbnnen, um zu entscheiden,
welche bedeutend flir den gesundheitlichen
Verbraucherschutz und daher in den
HACCP-Plan einzubeziehen sind.

Monitoring Uberwachen Durchflihren einer geplanten Sequenz von
Beobachtungen oder Messungen
bestimmter Kerngré3en, um zu beurteilen,
ob sich ein CCP im Bereich der
vorgegebenen Grenzwerte bewegt.

Step Stufe Ein Punkt, Verfahren, Arbeitsgang oder
Abschnitt in der Lebensmittelkette,
einschliellich der Ausgangmaterialien, von
der Primarproduktion bis zum endgultigen
Verbrauch.

Verification Verifizierung Zusétzliche zu den bei der Uberwachung
angewandten Methoden, Verfahren und
Tests, durch die ermittelt werden soll, ob der
HACCP-Plan eingehalten wird und/oder ob
dieser Plan gedndert werden muss.

(BgVV, 1996a und 1997)

2.3.4 Einfuhrung des HACCP-Konzeptes

Das HACCP-Konzept ist fir Milchbe- und Milchverarbeitungsbetriebe in § 16
MilchV seit 25.04.1995 vorgeschrieben. Diese Vorschrift beschreibt das HACCP-
Konzept im Zusammenhang mit der Verpflichtung der Betriebe, betriebseigene
Kontrollen durchzufihren und Nachweise darlber zu erbringen. Es ist der Teil des
Hygienekontrollkonzeptes, der die gesundheitliche Unbedenklichkeit der
Lebensmittel im Herstellungsprozess absichert und dokumentiert (GROVE, 1996).
Um ein HACCP-Konzept korrekt ausgestalten zu kdnnen, ist die Beachtung einer
bestimmten Vorgehensweise verlangt, die in den Grundsatzen nach der LMHV

und im Codex Alimentarius beschrieben sind:
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1. Identifizieren der mit bestimmten Lebensmitteln und deren Herstellung
verbundenen potentiellen, gesundheitsrelevanten Gefahren, um die Risiken
zu bewerten und mogliche KontrollmalRnahmen zu erkennen (hazard
analysis)

2. Identifizieren von Punkten/Stufen, die beherrscht werden kdnnen, um
Gefahren zu eliminieren oder Risiken zu minimieren (CCPs)

3. Festlegen von Grenzwerten fur jeden kritischen Punkt, um dessen
Beherrschung aufzuzeigen (critical limits)

4, Einrichten eines Systems regelmaRiger Prif- und Uberwachungs-
malnahmen, um die kritischen Punkte zu beherrschen (monitoring)

5. Festlegen von Eingriffsma3nahmen fur den Fall, dass ein bestimmter

kritischer Punkt nicht beherrscht wird (corrective actions)

Diese funf Punkte der LMHV werden nach dem Codex Alimentarius um zwei

weitere erganzt. Somit ergeben sich nachfolgend als sechster und siebter Punkt

(ZSCHALER und REVERMANN, 2000):

6. Festlegen von zusatzlichen Prifungen und Verfahren, um zu bestatigen,
dass das HACCP-Konzept wirksam funktioniert (verification)

7. Einrichten einer Dokumentation Uber alle mit diesen Grundsatzen und ihrer
Anwendung verbundenen Verfahren und Aufzeichnungen

(LEAPER, 1992; PIERSON und CORLETT, 1993; BLL, 1995; BgVV, 1996a; FAO,

1998; STAHLE, 1998)

Zusammenfassend sind die 7 genannten Grundsatze in drei Abschnitte zu

gruppieren, die durchlaufen werden mussen.

I: Gefahrenermittiung und —bewertung (Grundsatz 1)

Il: Festlegung der “Critical Control Points® und Malinahmen zu ihrer
Beherrschung (Grundsatze 2,3,4,5)

[I: Verifizierung und Dokumentation des Systems (Grundsatze 6,7)

(BgVV 1996a)
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3 Material und Methodik

Ziel der vorliegenden Arbeit war die Erstellung eines HACCP-Konzeptes fur einen
Molkereibetrieb. In diesem Zusammenhang wurden auch mikrobiologische
Untersuchungen vorgenommen. Auf EU-Ebene wird beabsichtigt in der MilchV die
Untersuchung der coliformen Keime durch die auf Enterobacteriaceae in
verschiedenen Lebensmittelkategorien zu ersetzen. Ein Vergleich dieser beiden
Gruppen von Markerkeimen stand deswegen im Vordergrund.

3.1 Beschreibung des Molkereibetriebes

Die Molkerei bei der das HACCP-Konzept eingefuhrt und die mikrobiologischen
Untersuchungen durchgefuhrt wurden ist ein Familienunternehmen, das seit vielen
Jahrzehnten in der Kaseherstellung tatig ist. Es werden ca. 15000 Liter Milch am
Tag und 5,5 Millionen Liter im Jahr verarbeitet. Das Sortiment umfasst
verschiedene selbst produzierte Sorten Weichkase, Schnittkdse und Halbfesten
Schnittkase, Butter, Buttermilch, Quark und Milch. Verkauft wird einerseits direkt
uber in der Umgebung befindliche Wochenmarkte, andererseits werden der
Einzelhandel und der GroBhandel innerhalb Deutschlands und weltweit beliefert.
In der Molkerei wird finf Tage die Woche gearbeitet, zusatzlich muss am
Wochenende weiterhin die Milch vom Landwirt abgeholt werden. Dies

bewerkstelligen ca. 30 Beschaftigte und die Familie selbst.

3.2 Erstellung eines HACCP-Konzeptes

In Zusammenarbeit mit der Geschaftsleitung der Molkerei erfolgte durch
Gesprache und Betriebsbegehungen zunachst eine Bestandsaufnahme des
Unternehmens. Dies beinhaltete wiederholte Besprechungen mit allen
Verantwortlichen, die Beobachtungen aller Arbeitsablaufe. sowie die Uberpriifung
der Einrichtungen und des Personals. Daraus resultierte die Erstellung eines fur
den Betrieb spezifischen, den gesamten Produktionsablauf durchsichtig
machenden FlieRdiagramms. Mit Hilfe dieses Diagramms konnten Gefahren,
Risiken und Schwachstellen erkannt und die entsprechenden Kiritischen
Kontrollpunkte (CCPs) bzw. Kontrollpunkte (CPs) identifiziert werden. Nach der
Festlegung der erforderlichen  Grenzwerte  wurden  Korrektur- und

Uberwachungsmafnahmen optimiert oder eingefiihrt, und die bereits bestehenden
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Dokumentationsunterlagen erganzt bzw. neu eingerichtet (LEAPER, 1992; BLL,
1995).

3.3 Mikrobiologische Untersuchung von funf repréasentativen Kase-
sorten
3.3.1 Kéasesorten

Die in die Untersuchungen einbezogenen Kasesorten sollten die Produktpalette
der Molkerei weitestgehend abdecken. Aus praktischen Erwagungen wurden
dabei Sorten bevorzugt, deren Fertigung an gleichen Tagen erfolgte. Eine

Zusammenstellung der ausgewahlten Produkte findet sich in Tab. 3.1.

Tabelle 3.1: In die mikrobiologischen Untersuchungen einbezogenen Kasesorten

Kasegruppe® Kasesorte Fetti. Tr.> Fettgehalt Gewicht
(%) (8, %) (9)
Weichkase mit Schmiere, Romadur 50 26,55 100
Standardsorten
Limburger 40 20,90 500
Limburger 40 20,90 200
Weichkase, freie Sorte mit SchlolRkase 45 30,00 200
Schmiere
Weichkase mit Oberflachen- Camembert 55 23,00 125

schimmel, Standardsorte

" hach Anlage 1A KaseV
2 Fett in der Trockenmasse

3.3.2 Probenmaterial und Probenentnahme

Es wurden sowohl wahrend des Herstellungsprozesses der einzelnen Kasesorten
Proben entnommen [(1) Kasereimilch nach der Pasteurisierung, (2) Salzbader, (3)
Kase nach dem Salzbad, (4) Schmierwasser], als auch (5) Kase zum Zeitpunkt
des Warenausgangs und (6) am Ende der Mindesthaltbarkeit sowie, zur

Einbeziehung des Umfeldes, (7) Gullyproben.

3.3.21 (1) Kasereimilch nach der Pasteurisierung

Die Probe wurde unmittelbar nach der Pasteurisierung gezogen. Die Kasereimilch
befand sich zu diesem Zeitpunkt zur Kihlung und Vorreifung im Kesselmilchlager.
Die Probenmenge betrug 100 ml und wurde mit einem Metall-Schopfloffel aus

dem Tank in eine sterile Glasflasche mit Schraubverschluss (Schott;
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Fassungsvermdgen 100 ml) verbracht. Der saubere Schopfléffel wurde

unmittelbar vor der Probenentnahme mit 70 %-igem Ethanol abgeflammt.

3.3.2.2 (2) Salzbader

Die Molkerei verfugt Uber neun Salzbader. Die Probenentnahme erfolgte nur aus
denjenigen, in denen die zuvor produzierten Weichkase gesalzen wurden und
fand, je nach Kasesorte, 24 - 48 h nach dem Ziehen der Probe (1) statt. Die
Entnahme aus den einzelnen Salzbadern erfolgte wie unter 3.3.2.1 beschrieben.
Im Labor wurden vor der mikrobiologischen Untersuchung die Einzelproben zu

einer Sammelprobe vereinigt.

3.3.2.3 (3) Kése nach dem Salzbad

Ebenfalls ca. 24 - 48 h nach dem Zeitpunkt der Entnahme der Probe (1) wurden
von den inzwischen auf Horden gelagerten Kasen jeweils ganze Laibe (Tab. 3.1)
mit sterilen Einmalhandschuhen als Proben genommen und in ebenfalls sterile

Stomacher-Beutel (Beutelwalkmischer, Seward, England) verbracht.

3.3.24 (4) Schmierwasser

Die Rotschmierekase (Tab. 3.1) werden im oben beschriebenen Molkereibetrieb
sowohl von Hand als auch maschinell geschmiert. Dementsprechend wurden die
Proben entweder aus dem das Schmierwasser enthaltenden Eimer entnommen
oder aus der Maschine direkt abgeleitet. Die Probenentnahme selbst erfolgte wie
unter 3.3.2.1 beschrieben, das jeweilige Probenvolumen betrug 50 - 100 ml. Der
Zeitpunkt der Probenentnahme variierte, da die Weichkase in zweitagigem
Rhythmus geschmiert wurden, und eine Entnahme stets beim gleichen

Schmiervorgang nicht immer mdglich war.

3.3.2.5 (5) Kése zum Zeitpunkt des Warenausgangs

Die Weichkase verlassen durchschnittlich 14 Tage nach Anlieferung der Milch den
Betrieb. Sie lagern in einem auf unter 10 °C gekihlten Raum, sind originalverpackt
und weisen ein Mindesthaltbarkeitsdatum (MHD) auf. Zu diesem Zeitpunkt wurden
jeweils zwei Laibe der einzelnen Kasesorten entnommen und in der
Originalverpackung ins Labor gebracht. Ein Laib wurde sofort untersucht, mit dem

Zweiten verfahren, wie unter 3.3.2.6 beschrieben.
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3.3.2.6 (6) Kase am Ende der Mindesthaltbarkeit

Die Mindesthaltbarkeit betragt 42 Tage, aus Sicherheitsgrinden werden aber nur
21 Tage deklariert. Als Untersuchungszeitpunkt wurden in der vorliegenden Arbeit
42 Tage gewahlt. Vom Verlassen des Betriebes bis zum Ende der
Mindesthaltbarkeit lagerte von jeder Kasesorte die zweite Probe (3.3.2.5) bei etwa

8 °C im Kiuhlraum des Labors (3.3.2) und wurde dann untersucht.

3.3.2.7 (7) Gullyproben

Aus drei Gullies wurden Proben entnommen. Gully 1 befindet sich im
Fertigungsraum, in dem der jeweilige Kase hergestellt wurde. Die Probenentahme
erfolgte wahrend oder am Ende der Produktion jeweils aus demjenigen Gully des
Fertigungsraumes, der den meisten Zulauf aufwies. Gully 2 und 3 liegen im
Reifungsraum. Gully 2 dient als Ablauf fir das verwendete Schmierwasser,
dementsprechend wurden hier die Proben wahrend des Schmiervorgangs
gezogen. In Gully 3 flieBt zum Teil ebenfalls Schmierwasser, daruber hinaus
gewabhrleistet er den Ablauf des wahrend und nach der Nassreinigung anfallenden
Wassers.

Die Probenentnahme wurde wie folgt vorgenommen: Fur jeden Gully stand eine
250 ml fassende sterile Glasflasche mit Schraubverschluss (Schott) zur
Verfugung. Diese war bereits mit 150 ml gepuffertem Peptonwasser geflllt. Zur
Entnahme wurden die Gullygitter entfernt und mit einem sterilen Wischer unter
Zuhilfenahme steriler Einmalhandschuhe der Gullyrand und die Wande des
Ablaufes abgewischt. Dabei wurde auch ein Teil des gerade ablaufenden Wasser

mit aufgenommen. AnschlielRend wurde der Wischer in die Flasche verbracht.

3.3.2.8 Zeitliche Organisation der Probenentnahme

Die Entnahme der pasteurisierten Milch (1) erfolgte am Montag oder Dienstag
(Zeitpunkt 1). Im Optimalfall wurde diese Milch zur Fertigung aller funf in die
Untersuchungen einbezogenen Kasesorten (Tab. 3.1) verwendet, sodass nur eine
Milchprobe gezogen und untersucht werden musste. Die Gullyproben (7) wurden
entweder wahrend der Produktion, also einen oder zwei Tage nach Zeitpunkt 1
oder wahrend des Schmierens, d. h. funf bis neun Tage nach Zeitpunkt 1
entnommen. Ein oder zwei Tage nach Zeitpunkt 1 wurde der Kase ins Salzbad

verbracht, aus dem nach dem Herausnehmen des Kases die Proben des
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Salzbades (2) gezogen wurden. Unmittelbar nach Verlassen des Salzbades
erfolgte die Entnahme der Proben der unreifen Kase (3). Das Schmierwasser (4)
wurde direkt beim Schmiervorgang und somit finf bis neun Tage nach Zeitpunkt 1
gezogen. 14 Tage (x 2) nach dem Zeitpunkt 1 fand die Entnahme der zum
Versand fertigen Kase (5) aus dem Kihlraum statt. Nach 42 Tagen erfolgte die
letzte Untersuchung (6).

Auf diese Weise wurden uber einen Zeitraum von insgesamt sechs Monaten

jeweils drei Chargen einer jeden Kasesorte (Tab. 3.1) untersucht.

3.3.3 Laboruntersuchungen

Die Proben wurden gekuhlt transportiert, und die Nummern (1) - (5) und (7) etwa 2
- 3 h nach der Entnahme im Mikrobiologischen Labor des Lehrstuhls fur Hygiene
und Technologie der Milch der Ludwig-Maximilians-Universitat Munchen auf
folgende Parameter untersucht: Enterobacteriaceae (quantitativ), Coliforme
(quantitativ), Escherichia (E.) coli (quantitativ), Salmonellen (qualitativ in 25 g),

Listerien (qualitativ in 25 g) und koagulasepositive Staphylokokken (quantitativ).

3.3.3.1 Nahrboden, Reagenzien
Verdunnungslésung
- Ringer-L6sung (Oxoid, BR 52)

Enterobacteriaceae
- Kristallviolett-Galle-Glucose-Agar (Oxoid, CM 485)

- Standard-II-Nahragar (Merck, 1.07883)
- Oxidase-Teststabchen (Oxoid, BR 64)

Coliforme
- Kristallviolett-Galle-Lactose-Agar (Oxoid, CM 107)

E. coli
- Fluorocult Laurylsulfat-Bouillon (Merck, 1.12588)
- KOVACS-Indolreagenz (Merck, 1.09293)
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Salmonellen

- Gepuffertes Peptonwasser (GPW) (Oxoid, CM 509)

- Rappaport-Vassiliadis-Sojamehlpepton (RVS)-Anreicherungslésung (Oxoid, CM
866)

- MSRV-Nahrboden-Basis, mod. (Modified semisolid Rappaport Vassiliadis
medium Base) (Oxoid, CM 910)

- Brillantgrin-Phenolrot-Lactose-Saccharose-Agar, mod. (BPLS) (Oxoid, CM 329)
- MLCB-Agar (Mannit-Lysin-Kristallviolett-Brillantgriin-Agar) (Oxoid, CM 783)

- Standard-II-Nahragar (Merck 1.07883)

- BBL-Enterotube Il (Becton Dickinson 273176)

- Kalilauge 3 %ig [3 g Kaliumhydroxid (Merck 1.05012), Aqua dest. ad 100ml]

- KOVACS-Indolreagenz (Merck 1.09293)

- Voges-Proskauer-Reagenzien (VP 1 bioMérieux 70420, VP 2 bioMérieux 70430)
- Oxidase-Teststabchen (Oxoid BR 64)

- Salmonella Testseren polyvalent | und |l (Dade Behring, ORMT 11/ ORMU 11)

Listerien
- Fraser-Anreicherungsbouillon-Basis (Oxoid, CM 895)
- Fraser-Selektiv-Supplement, halbkonz. (Oxoid SR 166)
- Fraser-Selektiv-Supplement (Oxoid SR 156)
- Ethanol absolut (J. T. Baker, 8006)
- PALCAM-Listeria-Selektivagar (Basis) (Merck 1.11755)
- PALCAM-Listeria-Selectivsupplement nach van Netten et al. (Merck 1.12122)
- ALOA geloise (AES Laboratoire, AEB520079)
- TSYEA: Caseinpepton-Sojamehlpepton-Losung (Oxoid, CM 129); Hefeextrakt
(Oxoid, L 21)
- Caseinpepton-Sojamehlpepton-Agar (Oxoid, CM 131)
- Columbia Agar mit Schafblut plus (Oxoid, PB 5039)
- Purple Broth Base (Becton Dickinson 211558)
- D(-)Mannit (Merck, 1.05987)
- L(+)Rhamnose-Monohydrat (Merck, 1.07361)
- D(+)Xylose (Merck, 1.08692)
- Kalilauge 3 %ig [3 g Kaliumhydroxid (Merck, 1.05012), Aqua dest. ad 100ml]
- Bactident Katalase Wasserstoffperoxid 3 % (Merck, 1.11351)
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Koagulasepositive Staphylokokken

- Baird-Parker Medium (BP) (Oxoid, LM 275)

- Eigelb-Kaliumtellurit-Emulsion (Oxoid, SR 0054)

- Hirn-Herz-Bouillon (BHI) (Merck 1.10493)

- BBL Coagulase Plasma, Rabbit with EDTA (Becton Dickinson, 240664/240826)
- Kalilauge 3%-ig [3 g Kaliumhydroxid (Merck, 1.05012), Aqua dest. ad 100ml]

3.3.3.2 Durchfihrung der Untersuchungen

Zur Durchfuhrung der Untersuchungen wurden, soweit mdglich, standardisierte
Verfahren herangezogen. In den folgenden Abbildungen werden die jeweiligen
Methoden kurz skizziert. Detaillierte Angaben finden sich in den jeweils im Titel

der Abbildungen genannten Normen.

Probe

y

Anschittelung 1:10
und Verdiinnungen

A
Kristallviolett-Galle-Glucose-Agar

A

3 verdachtige Kolonien auf Standard-II-
Néhragar

y
Oxidasetest

!

Zahlung typischer Kolonien und
Berechnung der Ergebnisse

Abbildung 3.1: Nachweis von Enterobacteriaceae (ISO 7402:1993)
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Probe

A 4

Anschittelung 1:10
und Verdiinnungen

Kristallviolett-Galle-Lactose-Agar

A 4

Z&hlung typischer Kolonien und
Berechnung der Ergebnisse

Abbildung 3.2: Nachweis von Coliformen — Verfahren mit festem Nahrboden
(Amtl. Samml. § 35 LMBG, L 01.00-3:1987)

Probe

\4

Anschittung 1:10
und Verdinnungen

l

Fluorocult Laurylsulfat-Bouillon
MPN-Verfahren
48 h/30 °C

l

Prifung auf Fluoreszenz
(UV-Licht 360nm)
Indolnachweis
Gasbildung (Coliforme)

Ermittlung der MPN

Abbildung 3.3: Nachweis von E. coli — Fluoreszenzoptisches Verfahren mit
paralleler Bestimmung der Coliformen (Amtl. Samml. § 35 LMBG, L 01.00-
54:1992)
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Voranreicherung:

25 g Probe + 225 ml GPW
16-20 h/37 °C

\4

Direkter
Nachweis:

3 x 1 Tropfen auf MSRV
8 h/42 °C

Selektivanreicherung:

/ 8h/az°C

0,1ml in 10ml RVS

Indirekter

Nachweis:

3 x 1 Tropfen auf MSRV
16 h/42 °C

y
Ausstrich auf BPLS und MLCB

l

Biochemische und serologische Tests

Abbildung 3.4: Nachweis von Salmonellen (mod. nach AOAC Official Method

993.07:1996)

<

Probe nach 24 h
v
ALOA + PALCAM Primaranreicherung Unteranreicherung
37 °C/24-48 h <+ Y% Fraser 1:10 > Fraser 1:100
30°C/48 h 37°C/24h

A\ 4

TSYEA 37 °C/24 h ] ALOA + PALCAM

37°C/48 h

A

<«

Listerialspp.

Auswahl verdéachtiger
Kolonien

|

Katalase, KOH-Test

l

L. monocytogenes

TSYEB 25 °C/8 h

A\ 4

Rhamnose, Xylose

5d/37 °C
Mikroskop

CAMP-Test 24 h/37 °C,
— Hamolyse

Abbildung 3.5: Nachweis von Listerien (ISO 11290-1:1996)
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BP-Agar
Oberflachenverfahren
37 °C/24-48 h

v
verdachtige Kolonien

4

BHI-Bouillon
37 °C/24 h

A
Koagulasetest

Abbildung 3.6: Nachweis koagulasepositiver Staphylokokken
(Amtl. Samml. § 35 LMBG, L 00.00-55:2000)
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Ergebnisse
4.1 Aufbau des HACCP-Konzeptes

1
Rohmilch-

anlieferung

4

2
Rohmilchtank

3
Separator

Rohrahm

Milch

4

4
Kurzzeiterhitzer

A A A

Rotschmiere Weillschimmel Schnittkase

(@) (b) (c)

5

Kiihlung
Kesselmilchlager

Vorreifung

v

6
Kesselmilch-

vorwarmer

'
7
8 Kasewanne,

Starterkulturen, -fertiger
sonst. Zutaten

L‘

1

Abbildung 4.1: Aufbau des HACCP-Konzeptes (FlieRdiagramm)
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Abbildung 4.1: Fortsetzung
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Abbildung 4.1: Fortsetzung
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4.1.1 Umsetzung der einzelnen Stufen des FlieRdiagramms
Als Grundlage fur eine vollstandige Risiko- und Gefahrenanalyse diente das
erstellte FlieRdiagramm. Anhand der dargestellten Produktionsschritte konnten

folgende Punkte erarbeitet werden:

A) Art der Gefahrdung, Einflussfaktoren
Punkte und Schritte, die zu einer Gefahrdung oder negativen Beeinflussung
des Produktes oder des Verbrauchers fuhren kénnen.

B) Kontroll- und UberwachungsmaRnahmen, Art der Priifung (Prifmittel)
Malnahme und Mdoglichkeit, die unter A) erwahnten Schritte zu messen,
uberwachen und zu Uberprufen.

C) Haufigkeit der Prafungen

D) Grenzwerte
Durch die Unternehmensfiihrung und/oder durch Gesetze oder
Verordnungen vorgeschriebene Werte.

E) MalRnahmen bei Abweichung
Schritte, die einzuleiten sind, wenn sich die Grenzwerte nicht im
vorgeschriebenen Rahmen befinden.

F) Verantwortliche Stelle
Fur diesen spezifischen Abschnitt verantwortliche Person, durch die bei
einer Abweichung entweder sofortige MalRnahmen einzuleiten sind
und/oder der Qualitdtsmanagementbeauftragte und die Geschaftsleitung zu

benachrichtigen sind.

35



o¢

Tabelle 4.1: Risiko- und Gefahrenanalyse des HACCP-Konzeptes

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte Malnahmen bei Verant-
schritt Gefahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Priifungen Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
1 ePathogene oKiihlung, Reinigung, ebei jeder e Temperatur im eBeseitigung der Miangel |Milch-
Rohmilch- |Keime Trennung der Personen Anlieferung Tankwagen: <10°C | eHygienestandards sammel-
anlieferung (Externe und Interne) kontrollieren wagen-
eLabor fahrer
CP e Temperatur e Thermometer (MSWF)
2 eHemmstoffe eBrillant-Schwarz- ebei jeder eHemmstoffe: keine | ®Kiihl- und Reinigungs- | MSWF
Rohmilchtank Reduktions-Test Anlieferung systeme tiberpriifen, bei | und Ma-
e Temperatur e Tankthermometer e12°C hoher Abweichung Milch | schinen-
CP eLagerzeit eZeit von Befiillen bis verwerfen fithrer
Entnahme e Ausschluss des Milch-
eungeniigende | ekorrekte Reinigung erzeugnisses bei pos.
Reinigung Hemmstofftest
e Uberpriifung des
Landwirtes
3
Separator
4 ePathogene oPT-100 elaufend emind. 72-78°C e Anlagenstopp => Milch- | Maschi-
Kurzzeit- | Keime amtlich zugelassener und 15 bis 30 sec. riickfiihrung in den nenfiihrer
erhitzer e Temperatur gepriifter Erhitzerschreiber, Rohmilchtank -> Fehler
o Zeit der die Temperatur beseitigen ->
CCP aufzeichnet ReinigungsmaBnahmen
ePlattendurch- | Zeit ist anlagebedingt auf 15- (CIP) -> Neustart
bruch 30 sec. eingestellt (manuell)
e Differenz- e Druckaufnehmer

Druck
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Tabelle 4.1: Fortsetzung

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte Malnahmen bei Verant-
schritt Gefahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Priifungen Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
5 eColiforme esiche Rohmilchtank (Pkt. 2) | etdglich 08-14°C, abhingig | esiche Rohmilchtank Maschi-
Kiihlung | Keime eReinigung téglich von Hand von der Jahreszeit | (Punkt 2) nenfiihrer
Kesselmilch- | eTemperatur eKeimzahlbestimmung 1 Mal
lager eungeniigende | mtl.
Vorreifung |Reinigung
CP
6 ePathogene eReinigung durch CIP etiglich esichtbare e Uberpriifung des Maschi-
Kesselmilch- | Keime Verunreinigungen | Reinigungssystems nenfiihrer
vorwéarmer | eungeniigende
Reinigung
CP
7 eRekontami- eKontamination durch Luft- | elaufend esichtbare e Anlage reinigen, Maschi-
Késewanne |nation und Tropfwasser, Personen Verunreinigungen | desinfizieren nenfiihrer
Kasefertiger | eungeniigende |und ungeniigende Reinigung e Produktkontrolle, bei
Reinigung ausschlieBen (siche Basis- starker Verunreinigung
CP esiche hygiene) Produkt verwerfen
Basishygiene evisuelle Kontrolle eDecken und Winde
weilleln
esiche auch Basishygiene
8 ePathogene eKontrolle des Lieferanten e Stichproben ekeine enicht verwenden Waren-
Kulturen |Keime durch Analysenzertifikat und Abweichungen eingang

sonst. Zutaten

CP

bei Anlieferung
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Tabelle 4.1: Fortsetzung

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte Malnahmen bei Verant-
schritt Gefahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Priifungen Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
9 eRekontami- esiche Basishygiene elaufend oSH 6,4-8,5° e Verwerfen der Milch Kaser
Vorsduerung | nation
Vorreifung | e Temperatur e Thermometer
eSH-Wert e SH-Bestimmung
CP
10 e Rekontami- esiche Basishygiene e Stichproben bei | @ Stichproben ebei pos. Stichprobe Lab | Waren-
Labzugabe |nation den Zugaben miissen neg. sein nicht verwenden eingang,
e Zugabenmenge | eMesszylinder verwenden e[Labmenge nach Késer
CP ePathogene eKontrolle des Lieferanten Rezeptur
Keime durch Analysenzertifikat,
Labtransportbehélter aus
Kunststoff
11 eRekontami- esiche Basishygiene ewihrend des ejc nach Kisesorte | @Korrektur der Dauer und | Késer
Dicklegung |nation Vorgangs Labmenge
o/eit e Uhrzeit
CP e abmenge
12 eRekontami- esiche Basishygiene ewihrend des ekeine eReinigung, Desinfektion | Kdser
Schneiden |nation Vorgangs Verunreinigung
eGeritschaften | evisuelle Uberwachung
CP esiche e Kontamination durch
Basishygiene Umfeld ausschlie3en
12a eRekontami- esiche Basishygiene ewihrend des ekeine gesetzlichen | eKontrolle des Kaéser
waschen | nation Vorgangs Vorgaben Endprodukts auf
temperieren | @ Temperatur e Thermometer Tauglichkeit
o Zeit oUhr

CP
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Tabelle 4.1: Fortsetzung

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte Malnahmen bei Verant-
schritt Gefahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Priifungen Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Priifung Stelle
13 eRekontami- esiche Basishygiene ewihrend des ekeine eHygiene iiberpriifen Kiser
Bruchab- |nation Vorgangs Verunreinigungen | -siche Basishygiene
fiillung eGeritschaften | evisuelle Kontrolle
CP
14 e Rekontami- esiche Basishygiene ewihrend des eautomatische eHygiene iiberpriifen Késer
Entmolkung |nation Vorgangs tagliche CIP- esiche Basishygiene
Wenden elange ercgelmifige Reinigung zur Reinigung der
Standzeiten Substratentfernung Maschine
CP eMolke, die evisuelle Kontrolle
iber Gerite lauft
eQuereintrag
tiber Formen
(Risse)
15 esiche CP 17 esiche CP 17 esiche CP 17 esiche CP 17 esiche CP 17 -siche
Salzhorden CP 17
CP
16 e Verunreinig- oUhr etigliche emind. 17 Be’ eEntfernen von Salzer
Salzbad ung e Thermometer Kontrolle des Verunreinigungen
o Zeit evisuelle Kontrolle Salzgehaltes ebei Bedarf aufschérfen
CP e Temperatur esonst: Reinigung der

Wannen, regelméBiges
Kochen der Salzlake
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Tabelle 4.1: Fortsetzung

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte Malnahmen bei Verant-
schritt Gefahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Priifungen Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
17 eRekontami- esiche Basishygiene ewihrend des ekeine Kontamina- | ewaschen, desinfizieren |Kaéser
Formen nation Waschvorgangs |tion und Verunrei- | eKontrolle der Maschine
Salzhorden | @ Temperatur estindige Kontrolle des etiglich nigung eKontrolle des
Formenrei- | eLaufzeit Waschvorgangs der Maschine Lagerraums
nigung eVerunreinig- | durch Mitarbeiter eKontrolle und Proben
-stapelung | ung wihrend der | eKontamination bei der vom Endprodukt
Lagerung Lagerung ausschlieBen esiche Basishygiene
CP
18 e Schimmelpilze, | e Temperatur- und etiglich ekeine Reifefehler | efehlgereifte Produkte Reife-
Reifehorden |Hefen Luftfeuchtigkeitsmessung verwerfen raum
ePathogene e Kontamination durch Luft- erichtige Einstellung der
CP Keime und Tropfwasser, fiir die Reifung benotigten
e Temperatur Verunreinigungen vermeiden Werte (Temperatur, Luft-
eLuftfeuchtig- | eKontrolle des feuchtigkeit)
keit Reifungsprozesses e Verunreinigungen aller
esiche esiche Basishygiene Art ausschlieBen
Basishygiene esiche Basishygiene
19, 20 eFchlreifung eKontrolle der Temperatur ekontinuierlich | efiir die bestimmte | ®@siche CP 18 Reife-
Reifen eGeritschaften |(Thermometer) und der Késesorte die raum
Kiihlen e Temperatur Luftfeuchtigkeit individuellen Werte
esiche eVermeidung von It. Rezeptur
CP Basishygiene Verunreinigungen (siche einhalten
Basishygiene)
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Tabelle 4.1: Fortsetzung

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte Malnahmen bei Verant-
schritt Gefahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Priifungen Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
19a-19¢ esiche CP 19 esiche CP 19 etiglich, bzw. eoptimaler ercgelmifiges Wenden | Reife-
Wenden e Rekontami- esiche Basishygiene abhéngig von Reifeprozess und Schmieren raum
Schmieren |nation der Késesorte esiche CP 19 e[ ake tliberpriifen
e Zeit erechtzeitiges Schmieren und
CP Wenden je nach Késesorte
20a o Giftstoffe eUberwachung des e Stichproben ekeine polyzykli- e Verwerfen Reife-
Réuchern | eKonsistenz Réucherungsprozesses bzgl. | wihrend und schen, aromatischen | ®Prozess korrigieren und |raum
e Ablagerungen | Temperatur, Feuer- und nach des Kohlenwasserstoffe |optimieren
CP Rauchentwicklung, Holzart | Rducherpro- (PAK), Benzpyren,
evisuelle, sensorische Zesses Benzfluoren und
Kontrolle Benzanthrazen
21 ePathogene eKontrolle des Lieferanten e Stichproben ekeine e Nichtannahme/Riick- Waren-
Verpackung |Keime durch Analysenzertifikat und Abweichungen sendung bei Abweichung |eingang
e Transportkisten | bei Anlieferung der Ware oder Fehler
CP -paletten
e Verpackungs-
material
e Geritschaften
e Temperatur
22 e Temperatur e Thermometer emehrmals eTemp. <10°C e Wiedereinstellen der Lager
Lager taglich korrekten Werte
Kiihlung ecvtl. Reparatur der
Anlage
CP everwerfen bei zu langer

Erwédrmung der Produkte
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Tabelle 4.1: Fortsetzung

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte Malnahmen bei Verant-
schritt Gefahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Priifungen Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
23 e Temperatur e Thermometer ekontinuierlich | eTemp. <8°C eEinhalten der Kiihlkette | Verkauf
Versand/ | eDauer (LKW+Theke)) Temp. im LKW e Verwerfen bei Schaden |Lager
Direktverkauf | esiche e Vermeidung von Fahrer
Basishygiene Kontamination und zu langer
CP Transportzeit

esiche Basishygiene




4.2 Mikrobiologische Untersuchungen

Wie bereits unter Abschnitt 3 erwahnt, sollte das Hauptaugenmerk auf einen
Vergleich der Ergebnisse der Bestimmung der Coliformen und der
Enterobacteriaceae gerichtet werden. Die bezuglich der untersuchten Parameter
in der MilchV geforderten Grenzwerte (mit Ausnahme der Enterobacteriaceae, fur
die bisher noch keine Normen vorliegen) sind in den entsprechenden Tabellen in
Abschnitt 2 wiedergegeben.

In Tab. 4.2 finden sich Angaben zur Verschlusselung der funf untersuchten

Kasesorten, wie sie in den Tab. 4.3 - 4.29 verwendet wird.

Tabelle 4.2: Kennzeichnung der funf untersuchten Kasesorten

Nummer Kase

1 Romadur

2 Limburger (500 g)

3 Limburger (200 g)

4 SchloRkase

5 Camembert

4.2.1 Kasereimilch nach der Pasteurisierung
(Tab. 4.3 - 4.5)

Wie den Tab. 4.3 - 4.5 zu entnehmen ist, lagen die Gehalte an Enterobacteriaceae
bei allen funf Kasesorten unter 1 KbE/ml. Die Bestimmung der Coliformen ergab
Werte von < 0,3/ml, mit Ausnahme des Camemberts (5) der 1. und 3. Charge, bei
denen die Zahlen 3,8 bzw. 2/ml betrugen.

Die Ergebnisse aller E. coli-Untersuchungen lagen bei < 0,3/ml. Salmonellen,
Listerien und koagulasepositive Staphylokokken konnten ebenfalls nicht

nachgewiesen werden.

4.2.2 Salzbéader (Sammelproben)

(Tab. 4.6 - 4.8)

Die Sammelproben der Salzbader ergaben fur die Coliformen Werte zwischen 2,0
x 10" KbE/mlI und 3,0 x 10"/ml, die Zahlen der Enterobacteriaceae bewegten sich

zwischen < 10/ml und 4,0 x 10"/ml.
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Wie den Tabellen zu entnehmen ist, lagen die Gehalte an Enterobacteriaceae
einmal Uber denen der coliformen Bakterien (Tab. 4.8), einmal ergab sich ein
identischer Wert (Tab. 4.6) und zweimal Uberstiegen die Zahlen der Coliformen die
der Enterobacteriaceae (Tab. 4.6, Tab 4.7).

Ebenso wie in der pasteurisierten Milch konnten auch in den Salzbaderproben E.
coli, Salmonellen und koagulasepositive Staphylokokken nicht nachgewiesen

werden. In einer Salzbadprobe fand sich L. innocua (Tab. 4.6).

4.2.3 Kése nach dem Salzbad

(Tab. 4.9 -4.11)

Die niedrigsten Werte an Coliformen und Enterobacteriaceae unmittelbar nach
dem Salzbad wurde beim SchloRkase (4) der 2. Charge (Tab. 4.10) mit jeweils
<10/g gefunden. Die Hoéchstwerte hinsichtlich dieser Keimgruppen wies ein
Camembert der 3. Charge auf (Tab. 4.11).

Bei insgesamt 15 Probennahmen nach dem Salzbad waren neunmal die
Enterobacteriaceae-Zahlen hoher als die der Coliformen, funfmal wurde ein
hdherer Gehalt an Coliformen registriert.

E. coli wurde nur einmal gefunden (Tab. 4.10). Alle Untersuchungen auf
Salmonellen und koagulasepositive Staphylokokken verliefen negativ. Ein
Limburger (3) enthielt L. innocua (Tab. 4.11).

4.2.4 Schmierwasser

(Tab. 4.12 - 4.14)

Der niedrigste Coliformenwert betrug 5,0 x 102 KbE/ml (Tab. 4.12), der Hochstwert
1,4 x 10°/ml (Tab. 4.13). Bei den Enterobacteriaceae lagen die entsprechenden
Keimzahlen bei 7,7 x 10%ml bzw. 4,6 x 10%/ml (Tab. 4.14 und Tab. 4.12). Dreimal
lagen die Enterobacteriaceae-Zahlen Uber denen der Coliformen.

Das Schmierwasser der Kasesorten Romadur (1), Limburger (3) und SchloRkase
(4) wies bei Charge 1 einen Wert von 9,3 x 102 E. coli/ml auf (Tab. 4.12). Bei den
ubrigen Chargen (Tab. 4.13 und Tab. 4.14) konnte E. coli nicht nachgewiesen
werden. Salmonellen und koagulasepositive Staphylokokken wurden nicht
gefunden. Die Schmierwasserproben der Chargen 1 und 3 enthielten jeweils L.

innocua.
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4.2.5 Kase zum Zeitpunkt des Warenausgangs

(Tab. 4.15-4.17)

Der Mindestgehalt an Coliformen betrug 1,8 x 10? KbE/g, an Enterobacteriaceae
1,1 x 10%g (Tab. 4.17). Fir beide Keimgruppen wurde ein Hochstwert im
Camembert (5) aus Charge 3 von 1,3 x 10%/g registriert (Tab. 4.17). Alle anderen
Untersuchungen Uberstiegen bei den Coliformen nicht den Wert von 2,7 x 10°/g
(Tab. 4.16) bzw. bei den Enterobacteriaceae nicht den von 2,9 x 10%g (Tab. 4.15).
Insgesamt lagen siebenmal die Werte der Enterobacteriaceae Uber denen der
Coliformen, sechsmal waren die Verhaltnisse umgekehrt und zweimal wurde ein
identischer Wert gefunden.

Wahrend die meisten Untersuchungen auf E. coli negativ verliefen fanden sich in
einer Camembertprobe aus Charge 3 mehr als 1,1 x 10" dieser Keime/g (Tab.
4.17). Wie schon bei den vorhergehenden Untersuchungen waren die Ergebnisse
fur Salmonellen und koagulasepositive Staphylokokken auch hier negativ. In zehn

Proben konnte L. innocua nachgewiesen werden.

4.2.6 Kése am Ende der Mindesthaltbarkeit

(Tab. 4.18 - 4.20)

Bei den abschlieRenden Untersuchungen der Kase am Ende der
Mindesthaltbarkeit ergab sich als niedrigste Keimzahl fur Coliforme ein Wert von
1,4 x 10? KbE/g (Tab. 4.19), fiir Enterobacteriaceae ein solcher von 4,9 x 10"/g
(Tab. 4.20). Die hochsten Werte wurden wiederum im Camembert aus Charge 3
gefunden, namlich 1,8 x 10 Coliforme /g und 2,0 x 10® Enterobacteriaceae/g (Tab.
4.20).

Im Vergleich lagen die Keimzahlen der Enterobacteriaceae achtmal Uber denen
der Coliformen, siebenmal Ubertrafen die Werte der Coliformen die der
Enterobacteriaceae.

Nur im Camembert aus Charge 3 wurde E. coli nachgewiesen (3,6 x 10'/g, Tab.
4.20), alle weiteren Proben waren negativ, ebenso wie die Untersuchungen auf
Salmonellen und koagulasepositive Staphylokokken. Elfmal wurde L. innocua

isoliert.
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4.2.7 Gullyproben
(Tab. 4.21 - 4.29)
Fertigungsraum (Gully 1)

Die Keimzahlen der Coliformen (Tab. 4.21 - Tab. 4.23) betrugen mindestens > 1,1
x 10° KbE/ml und héchstens 7,0 x 10°/ml. Die entsprechenden Werte fiir die
Enterobacteriaceae lagen zwischen > 1,4 x 10%*/ml und 4,4 x 10%/ml. Da bei den
hier angenommenen Minimalwerten in der Untersuchung nicht genugend
Verdunnungsstufen angesetzt worden waren, ist eine sichere Aussage bezuglich
des Keimgehaltes naturlich nicht mdglich.

Dreimal lag der Gehalt an Enterobacteriaceae Uber dem der Coliformen, einmal
wurde bei letzteren ein hoherer Wert beobachtet.

E. coli, Salmonellen sowie koagulasepositive Staphylokokken konnten in keinem

Fall nachgewiesen werden, wahrend sich L. innocua regelmallig fand.

Reifungsraum (Gully 2)

Entsprechend Tab. 4.24 - 4.26 betrug der Minimalwert fur coliforme Keime >1,1 x
10°/ml, der Maximalwert 1,1 x 10*/ml. Im Vergleich dazu lagen die Werte der
Enterobacteriaceae zwischen 9,0 x 10%/ml und 2,0 x 10%/ml. [Beziiglich der
Minimalwerte siehe Fertigungsraum (Gully 1).]

Zweimal ubertrafen die Werte der Enterobacteriaceae die der Coliformen,
umgekehrt lagen die gleichen Verhaltnisse vor.

Wahrend die Untersuchungen auf E. coli, Salmonellen und koagulasepositive
Staphylokokken negativ verliefen, wurde in allen Proben L. innocua

nachgewiesen.

Reifungsraum (Gully 3)

Bei den in den Tab. 4.27 - 4.29 dargestellten Ergebnissen bewegten sich die
Werte fiir Coliforme zwischen < 10/ml und 2,4 x 10*/ml. Die Enterobacteriaceae-
Untersuchung erbrachte Keimzahlen im Bereich zwischen < 10/ml und 2,2 x
10*/ml.

Einmal waren die Zahlen an Enterobacteriaceae hoher als die der Coliformen, und

zweimal lagen die Gehalte an Coliformen uber denen der Enterobacteriaceae.

46



Wie aus Tab. 4.27 hervorgeht, fand sich in diesem Gully auch E. coli, wahren die
Verhaltnisse bezuglich der Ubrigen Keime denen der beiden anderen Gullies

entsprachen.
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Tabelle 4.3: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Kasereimilch nach der Pasteurisierung — Charge 1

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1,2,3,4 <0,3 <0,3 <1 neg. neg. <10
5 <0,3 3,8 <1 neg. neg. <10

Tabelle 4.4: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Kasereimilch nach der Pasteurisierung — Charge 2

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1-5 <0,3 <0,3 <1 neg. neg. <10

Tabelle 4.5: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Kasereimilch nach der Pasteurisierung — Charge 3

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1-4 <0,3 <0,3 <1 neg. neg. <10

5 <0,3 2 <1 neg. neg. <10
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Tabelle 4.6: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Salzbader (Sammelproben) — Charge 1

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1,3,4,5 <3 2,3x 10’ <10 neg. neg. <10
2 <3 2,0 x 10 2,0 x 10 neg. L. innocua <10

Tabelle 4.7: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Salzbader (Sammelproben) — Charge 2

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1-5 <3 3,0x 10’ <10 neg. neg. <10

Tabelle 4.8: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Salzbader (Sammelproben) — Charge 3

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml  Enterobacteriaceae/ml Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1-5 <3 3,0 x 10’ 4,0x 10’ neg. neg. <10




Tabelle 4.9: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Kase nach dem Salzbad — Charge 1

Kéasesorten E.coli/g Coliformel/g Enterobacteriaceaelg Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in25g in25g Staphylokokken/g

1 <3 >1,1x10° 2,2 x 10° neg. neg. <10

2 <3 1,1x 103 1,8 x 10° neg. neg. <10

3 <3 >1,1x10° 2,0x10° neg. neg. <10

4 <3 1,1x 103 1,1 x 102 neg. neg. <10

> <3 2,0 x 10° 7,0 x 10* neg. neg. <10

0g

Tabelle 4.10: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Kase nach dem Salzbad — Charge 2

Kasesorten E.coli/g Coliformelg Enterobacteriaceaelg Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in25g in25g Staphylokokken/g

1 <3 6,0 x 102 1,6 x 10° neg. neg. <10

2 9,3x 10 8,4 x 10? 6,5 x 102 neg. neg. <10

3 <3 1,6 x 10° 2,8 x 102 neg. neg. <10

4 <3 <10 <10 neg. neg. <10

5 <3 1,1 x 10* 3,2x10* neg. neg. <10
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Tabelle 4.11: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Kase nach dem Salzbad — Charge 3

Kéasesorten E.coli/g Coliformel/g Enterobacteriaceaelg Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in25g in25g Staphylokokken/g

1 <3 3,4 x 10° 4,5 x 10? neg. neg. <10

2 <3 8,7 x 10° 4,3x10° neg. neg. <10

3 <3 3,6 x 10° 8,4 x 10° neg. L.innocua <10

4 <3 4,6x10° 7,0x10° neg. neg. <10

> <3 2,4 x10° 3,1x10° neg. neg. <10




(4]

Tabelle 4.12: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung des Schmierwassers — Charge 1

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml

1,3, 4 9,3 x 10° >1,1x10° 4,6 x 10* neg. L. innocua <10

2 <3 5,0 x 10° 1,0 x 10° neg. L. innocua <10

Tabelle 4.13: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung des Schmierwassers — Charge 2

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1-4 <3 1,4 x 10° 2,4x10° neg. neg. <10
Tabelle 4.14: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung des Schmierwassers — Charge 3
Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1-4 <3 9,6 x 102 7,7 x 10? neg. L. innocua <10
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Tabelle 4.15: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Kase zum Zeitpunkt des Warenausgangs — Charge 1

Kéasesorten E.coli/g Coliformel/g Enterobacteriaceaelg Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in25g in25g Staphylokokken/g

1 <3 1,3x 103 1,5x 10° neg. L. innocua <10

2 <3 3,6 x 10° 2,9 x 10° neg. L. innocua <10

3 <3 2,0 x 10° 1,1 x 10° neg. neg. <10

4 <3 5,0 x 10? 1,7 x 10° neg. L. innocua <10

> <3 1,6 x 10° 1,3 x 10° neg. neg. <10

Tabelle 4.16: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Kase zum Zeitpunkt des Warenausgangs — Charge 2

Kéasesorten E.coli/g Coliformelg Enterobacteriaceaelg Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in25g in25g Staphylokokken/g

1 <3 8,6 x 102 8,2 x 102 neg. L. innocua <10

2 <3 2,7 x 10° 1,2 x 10° neg. L. innocua <10

3 <3 1,4 x 10° 4,1 x 10* neg. L. innocua <10

4 9,3x 10’ 1,0x 10° 1,0 x 10° neg. neg. <10

5 <3 1,4 x 10° 6,1 x 10° neg. neg. <10
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Tabelle 4.17: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Kase zum Zeitpunkt des Warenausgangs — Charge 3

Kéasesorten E.coli/g Coliformel/g Enterobacteriaceaelg Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in25g in25g Staphylokokken/g

1 <3 1,0x 10° 7,5x10° neg. L. innocua <10

2 <3 2,9x10° 3,7x10° neg. L. innocua <10

3 <3 1,8 x 10? 1,1 x 102 neg. L. innocua <10

4 <3 1,7 x 10° 6,6 x 10* neg. L. innocua <10

> >1,1x 10’ 1,3 x 108 1,3 x 108 neg. neg. <10




GG

Tabelle 4.18: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Kase am Ende der Mindesthaltbarkeit — Charge 1

Kéasesorten E.coli/g Coliformel/g Enterobacteriaceaelg Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in25g in25g Staphylokokken/g

1 <3 1,1x 103 2,2x10° neg. L. innocua <10

2 <3 1,4 x 10* 1,8 x 107 neg. L. innocua <10

3 <3 2,0 x 10° 4,0 x 10? neg. L. innocua <10

4 <3 2,1x10* 1,8 x 10° neg. L. innocua <10

S 7 7
<3 4,5x10 3,2x10 neg. neg. <10

Tabelle 4.19: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Kase am Ende der Mindesthaltbarkeit — Charge 2

Kasesorten E.coli/g Coliformelg Enterobacteriaceaelg Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in25g in25g Staphylokokken/g

1 <3 1,4 x 10? 5,0 x 10" neg. L. innocua <10

2 <3 5,1 x 10° 3,2 x 10° neg. L. innocua <10

3 <3 2,4x10° 1,3 x 10* neg. L. innocua <10

4 <3 2,1x10* 2,0 x 10* neg. neg. <10

5 <3 3,3 x 10° 3,8x10* neg. neg. <10
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Tabelle 4.20: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Kase am Ende der Mindesthaltbarkeit — Charge 3

Kéasesorten E.coli/g Coliformel/g Enterobacteriaceaelg Salmonellen Listerien Koagulase positive
in25g in25g Staphylokokken/g

1 <3 5,1 x 10° 4,9 x 10 neg. L. innocua <10

2 <3 9,0 x 10* 4,9 x 10* neg. L. innocua <10

3 <3 3,3x10* 1,6 x 10* neg. L. innocua <10

4 <3 8,2 x 10° 2,5 x 10* neg. L. innocua <10

> 3,6 x 10’ 1,8 x 108 2,0 x 10® neg. neg. <10
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Tabelle 4.21: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Gullyproben im Fertigungsraum (Gully 1) — Charge 1

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1,3,4,5 <3 >1,1x10° > 1,4 x 10 neg. L. innocua <10
2 <3 6,0 x 10* 7,2 x 10* neg. L. innocua <10

Tabelle 4.22: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Gullyproben im Fertigungsraum (Gully 1) — Charge 2

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1-5 <3 1,2 x 10° 9,6 x 10* neg. L. innocua <10

Tabelle 4.23: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Gullyproben im Fertigungsraum (Gully 1) — Charge 3

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1-5 <3 7,0 x 10° 4,4 x 10° neg. L. innocua <10
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Tabelle 4.24: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Gullyproben im Reifungsraum (Gully 2) — Charge 1

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1,3,4,5 <3 >1,1x10° >1,5x10° neg. L. innocua <10
2 <3 1,0 x 10* 2,0 x 10* neg. L. innocua <10

Tabelle 4.25: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Gullyproben im Reifungsraum (Gully 2) — Charge 2

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1-5 <3 2,0x10° 9,0 x 10° neg. L. innocua <10

Tabelle 4.26: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Gullyproben im Reifungsraum (Gully 2) — Charge 3

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ ml

1-5 <3 1,1 x10* 1,0 x 10* neg. L. innocua <10




69

Tabelle 4.27: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Gullyproben im Reifungsraum (Gully 3) — Charge 1

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in25g Staphylokokken/ ml
1,3,4,5 1,5 x 10? >1,1x10° 3,0 x 102 neg. L. innocua <10
2 <3 2,4 x 10* 2,2 x10* neg. L. innocua <10

Tabelle 4.28: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Gullyproben im Reifungsraum (Gully 3) — Charge 2

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml
1-5 <3 <10 <10 neg. neg. <10

Tabelle 4.29: Ergebnisse der mikrobiologischen Untersuchung der Gullyproben im Reifungsraum (Gully 3) — Charge 3

Kéasesorten E.coli/ml Coliforme/ml Enterobacteriaceae/ml  Salmonellen Listerien Koagulasepositive
in 25 ml in 25 ml Staphylokokken/ml

1-5 <3 41x10° 4,8 x10° neg. L. innocua <10




5 Besprechung der Ergebnisse und Diskussion

Nach § 40 LMBG sind die Bundeslander =zustandig fur die
Lebensmitteliiberwachung. Uberall wo Lebensmittel hergestellt, bearbeitet oder in
den Verkehr gebracht werden, werden Betriebe durch die zustandigen Behorden
regelmaldig und bei Verdacht kontrolliert, Proben enthommen und in amtlichen
Laboratorien untersucht.

Bei allen Kontrollen vor Ort stellen allgemeine Hygienemangel die haufigsten
VerstoRe dar. Spezielle Hygieneprobleme im Bereich der Ausbildung oder des
Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP)-Konzeptes folgen in der
Gesamtschau den Mangeln bei der Kennzeichnung und Aufmachung. Die
Zusammensetzung des Produktes steht bei allen Arten von Betrieben an letzter
Stelle der konkret ausgewiesenen Beanstandungen (BVL, 2003).

Hieraus ist zu ersehen, dass trotz der wichtigen Stellung und Bemuhungen um
einen optimalen Verbraucherschutz Mangel und VerstéRe im Lebensmittelsektor
nicht endgultig auszuraumen sind. Trotzdem muss die Sicherheit der Lebensmittel
oberste Prioritat besitzen. Das Ziel dieser Arbeit war es, die in einem
milchverarbeitenden Betrieb bestehenden HygienemalRnahmen insbesondere
durch ein HACCP-Konzept zu erganzen, und ein Gesamtsystem der
Eigenkontrolle zu implementieren. Dazu erfolgte die Entnahme und die
Untersuchung von Proben an vorher festgelegten Stufen im Fertigungsprozess auf
bestimmte Mikroorganismen, um Schwachstellen bei den Hygienemalinahmen,
bzw. beim HACCP-Konzept aufzudecken. Zusatzlich sollten die Befunde dazu
dienen, eine Aussage Uber diskutierte Grenzwerte in einer neuen EU-Richtline zu
machen. Diese sieht fur den Milchbereich Veranderungen hinsichtlich der

Untersuchungen auf Hygieneindikatoren (Enterobacteriaceae, Coliforme, E. coli)

vor.

5.1 Uberlegungen zum Hazard Analysis and Critical Control Point
(HACCP)-Konzept

5.1.1 FlieRdiagramm

Das erarbeitete FlieRdiagramm (Abb. 4.1) wurde fur eine Molkerei erstellt, in der
die Kasefertigung maschinell, teilweise auch noch manuell erfolgt. Der Ablauf der
Prozesse entspricht den Vorgaben des HACCP-Konzeptes. Die Risiko- und

Gefahrenanalyse orientiert sich am Flie3ddiagramm, gibt das Gefahrdungspotenzial
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und MaRnahmen vor, welche durch wen und wann an den einzelnen
Produktionsschritten einzuhalten, zu Uberprifen und gegebenenfalls zu verandern

sind.

5.1.2 Critical Control Point (CCP) - Kurzzeiterhitzer

Nach dem Einstellen des Fettgehaltes wird die Milch bei der Pasteurisierung auf
mindestens 72 °C fur 15 - 30 s erhitzt. Durch diese Malinahme sollen die in der
Milchverordnung (MilchV) angegebenen mikrobiologischen Kriterien eingehalten
werden, so dass eine Gefahrdung des Endverbrauchers minimiert wird (ICMSF,
1980; MUIR, 1990; STEINMEYER, 1998; DOYLE und MAZZOTTA, 2000;
MARTLBAUER und BECKER, 2003). Der als Prozessstufe 4 bezeichnete
Produktionsschritt ist der einzige CCP im FlieRdiagramm (Abb. 4.1) und muss bei
der Produktion laufend Uberwacht werden, damit Temperatur und Dauer der
Erhitzung stets eingehalten werden. Dies ist mit der Durchfihrung und
Uberwachung der Risiko- und Gefahrenanalyse gewahrleistet. Bei Abweichungen
greifen sofort Ma3nahmen It. HACCP-Konzept, welche die nicht ordnungsgemaf
erhitzte Milch in den Rohmilchtank zurlckflihren. Die Anlage wird kontrolliert, der
Fehler beseitigt und der Vorgang neu gestartet. Dieser Produktionsschritt stellt die
wichtigste Sicherheitsmallinahme in der Molkerei dar.

Bei den vorliegenden Ergebnissen fallt auf, dass bei den Camemberts der
Chargen 1 und 3 der Gehalt der Coliformen in der Milch nach der Pasteurisierung
zweimal den Schwellenwert m = 0 Ubersteigt (3,8 und 2, Tab. 4.3 und 4.5), nicht
aber M = 5; die Enterobacteriaceae weisen den Wert < 0,3 auf. Die Uberpriifung
des Kurzzeiterhitzers ergab keine UnregelmafRigkeiten. Die Milch befindet sich
nach dem Pasteurisieren in den offenen Kesselmilchtanks bevor sie in den
Kasefertiger Uber ein Rohrleitungssystem weitergeleitet wird. In den offenen Tanks

kann es durch Tropfwasser und Luftkeime zu einer Rekontamination kommen.

5.1.3 Rekontaminationen

Offensichtliche Grinde fur Rekontaminationen waren eine mangelhafte und
ungenugende Reinigung und Desinfektion von Geratschaften, wie Kaseharfen,
Rollpaletten oder Lagerregale. Weitere Problembereiche sind der Prozessablauf
und z. T. die baulichen Einrichtungen. Nach dem Kasefertiger wird der Kase in

Plastikhorden Uber einen Aufzug in den Keller, dort ins Salzbad (auf Salzhorden)
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und dann in die Lager-, Reife- und Schmierraume verbracht. In diesen Raumen
und auf dem Transportweg sind Rekontaminationen durch Tropfwasser,
aufgewirbelte Verunreinigungen, Geratschaften und vor allem durch das Personal
kaum zu verhindern. Nicht zu vergessen sind auch Problembereiche wie offene

Lagertanks, Rohrleitungen und Milchflllanlagen (Ventile, Dichtungen).

514 Betriebsflora

Die Reifung des Weichkases erfolgt auf Holzbrettern. Nach dem ersten Schmieren
wird der Kase auf diesen gelagert, und das Schmieren alle zwei Tage wiederholt.
Das Holz beherbergt eine fur diese Molkerei charakteristische Flora, die fur die
Reifung und den Geschmack der Weichkase entscheidend ist. Neue Bretter
entwickeln diese Flora frihestens nach einem Zeitraum von drei Monaten. Ein bis
zweimal im Jahr werden die Bretter abgeschliffen und in Saure und Lauge
gekocht, trotzdem bleibt die naturliche Flora, erwlnschte aber auch unerwunschte
Keime, bestehen. Durch diese bakterielle Belastung wird es schwierig bleiben,
sich innerhalb der erforderlichen Grenzwerte zu bewegen, und es ist nicht

auszuschliel3en, dass sich Probleme mit pathogenen Keimen ergeben kdnnten.

5.1.5 Probleme bei der Umsetzung des HACCP-Konzeptes

Auch nach Fertigstellung und Einfihrung des HACCP-Konzeptes wird trotz
Einhaltung der vorgegebenen Vorgehensweisen und Vorgaben kein fehlerfreies
Arbeiten moglich sein. Das Personal und Faktoren wie veraltete Geratschaften
und Einrichtungen, die betriebseigene Flora und Ablaufe im Betrieb erschweren
die Umsetzung des Konzeptes und miussen besonders berucksichtigt werden.

Ein Problem stellen Verstandigungsprobleme mit den auslandischen Mitarbeitern
dar, wodurch Schulungen und Anweisungen erschwert werden. Unwissenheit in
Bezug auf bakterielle Gefahren und fehlende Motivation erschweren eine optimale
Umsetzung des HACCP-Konzeptes ebenso wie unzureichend ausgebildete
Arbeitskrafte. Das grofRte Hindernis sind jedoch die gewohnten und eingefahrenen
Arbeitsweisen, die durch das neue Konzept entsprechend geandert werden

mussen, um den gewunschten Erfolg zu erzielen.

62



5.2 Bakteriologische Untersuchungen

5.2.1 Probenentnahme

Die Probenentnahmestellen wurden so gewahlt, dass eine mdglichst optimale
Uberwachung der Késefertigung gegeben war. Durch die ersten
Probenentnahmen der Milch nach der Kurzzeiterhitzung (CCP 4, Abb. 4.1) wurde
kontrolliert, ob die Pasteurisierung einwandfrei funktioniert und gleichzeitig
erkannt, dass Rekontaminationen (5.1.3) die Ursache fur weitere
Verunreinigungen sind. Die Probenentnahmen an den folgenden Prozessstufen

zeigten eine Erhdhung der Keimbelastung an.

5.2.2 Besprechung einzelner Ergebnisse

5.2.2.1 Enterobacteriaceae und Coliforme

Die Werte der Enterobacteriaceae (< 1/ml) und der Coliformen (< 0,3/ml) in der
pasteurisierten Milch (Tab. 4.3 - 4.5) erflllen die Anforderungen der MilchV. Nur in
den Chargen 1 (Tab. 4.3) und 3 (Tab. 4.5) des Camemberts wurden erhohte
Werte gemessen (siehe dazu 5.1.2).

Bei den Probennahmen der Kase nach dem Salzbad, zum Zeitpunkt des
Warenausgangs und am Ende des MHD waren in 55,56 % (25/45) die Ergebnisse
der Coliformen < 10%, bei den Enterobacteriaceae in 48,89 % (22/45). In den
Bereich zwischen m (104) und M (10°) entfielen 6 von 45 Proben der Coliformen
(13,33 %) bzw. 22,22 % (10/46) der Enterobacteriaceae. 14 (31,11 % Coliforme),
bzw. 13 (28,89 % Enterobacteriaceae) der insgesamt 45 Proben Uberstiegen den
Wert M (Tab. 4.3 - 4.29).

Da es sich bei allen untersuchten Kaseproben um Weichkase aus pasteurisierter
Milch handelte und die Kurzzeiterhitzung einwandfrei funktioniert, durften die
erhohten  Keimzahlen auf Rekontaminationen im  Produktionsbetrieb
zurtckzufuhren sein (5.1.3), wobei hier speziell auch die Betriebsflora eine grolie
Rolle spielt (5.1.4).

Wenn man den Gultigkeitsbereich der Richtwerte der Coliformen It. MilchV auf die

Enterobacteriaceae ausweitet, hieRe dies, dass 47 von 90 (52,22 %) der

Weichkaseproben den Wert m (10*) nicht (berschritten und somit im
Referenzbereich liegen. 17,78 % (16 von 90) lagen zwischen den Werten m und M
und 30,00 % (27 von 90) Uberschritten den Schwellenwert M = 10°, das Ergebnis

ist also nicht mehr tolerierbar. Dies hat zur Folge, dass fast ein Drittel der
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Ergebnisse nicht ausreichend waren, was auch unter wirtschaftlichen Aspekten
inakzeptabel ist. Diese Ergebnisse unterstreichen, dass das HACCP exakt
umgesetzt werden und weitere Fehlerquellen und Rekontaminationsstellen
entdeckt und eliminiert werden mussen.

Bei insgesamt 71 Probenentnahmen lagen in Bezug auf die Enterobacteriaceae
und Coliformen bis auf 2 Werte (Limburger 500 g, Charge 1) alle Ergebnisse etwa
innerhalb einer Zehnerpotenz. 34 Mal waren die Werte der Enterobacteriaceae
hoher als die der Coliformen, 28 Mal die Werte der Coliformen Uber denen der
Enterobacteriaceae und 9 Werte waren etwa gleich hoch.

Sehr hohe Keimzahlen traten beim Camembert auf, besonders bei Charge 3 zum
Zeitpunkt des Warenausgangs. Hier betrug die Zahl der Coliformen und der
Enterobacteriaceae 1,3 x 10%/ml. Am Ende des MHD sogar 1,8 x 10%/ml und 2,0 x
10%/ml. Ein Grund hierfiir kdnnte die anfanglich schon kontaminierte, pasteurisierte
Milch gewesen sein. Ein zusatzlicher Faktor kann auch eine Unterbrechung der
Kuhlkette gewesen sein. Gerade beim Camembert als Schimmelkase kann es zu
einer Erhdhung der Keimzahlen von Enterobacteriaceae und Coliformen bei leicht
erhdhten Lagerungstemperaturen kommen (TOLLE et al., 1984). Weiterhin spielen
Rekontaminationen eine wichtige Rolle, die in dieser Produktionslinie zu hoch
ausfallen. Der Limburger (500 g) aus Charge 1 zeigte zum Zeitpunkt des
Warenausgangs einen Enterobacteriaceae-Wert von 2,9 x 10%/ml, am Ende des
MHD 1,8 x 10’/ml an. Auch hier sind Rekontaminationen die Ursache, scheinen
aber nur eine Ausnahme gewesen zu sein. Auffallend ist auch, dass die Zahl der

Coliformen in diesem Fall um drei Zehnerpotenzen niedriger war.

5.2.2.2 Escherichia coli

Die Untersuchungen der Proben auf E. coli waren, bis auf drei Ausnahmen,
durchgehend negativ. In der Charge 1 wurden im Reiferaum bei der Gullyprobe 3
(1,5 x 10%/ml) und im Schmierwasser (9,3 x 10°/ml) der gleichen Charge erhdhte
Keimzahlen festgestellt. Eine erhebliche Belastung mit E. coli (> 1,1 x 107/ml)
wurde im Camembert der Charge 3 zum Zeitpunkt des Warenausgangs gefunden.
Die Grunde fur diese Keimbelastung sind die gleichen, die auch fur die erhohten

Werte bei den Coliformen und Enterobacteriaceae verantwortlich waren (5.2.2.1).
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5.2.2.3 Listerien

Von den insgesamt 71 gezogenen Proben wurden in 37 (52,11 %) Listeria (L.)
innocua gefunden. Weitere Listerienarten wurden nicht festgestellt. Die
pasteurisierte  Milch war Listerien-negativ, im Salzbad wund bei den
Untersuchungen im Kase nach dem Salzbad waren nur 2 von 19 Proben positiv
(Tab. 4.6 - 4.11). Am hochsten war die Prozentzahl der L. innocua mit 91,67 % in
den Gullyproben (11 von 12, Tab. 4.21 - 4.29), gefolgt von 75 % der Schmier-
wasserproben (3 von 4, Tab. 4.12 - 4.14), von 73,33 % der Kaseproben am Ende
des MHD (11 von 15, Tab. 4.18 - 4.20) und von (66,67 %) der Proben zum
Zeitpunkt des Warenausgangs (10 von 15, Tab. 4.15 - 4.17).

Wie im Abschnitt 2 bereits beschrieben, zahlt man die Species L. innocua zu den
apathogenen Vertretern des Genus. Es stellt sich allerdings die Frage, ob die Uber
50-prozentige Belastung mit L. innocua Ruckschlisse auf die Kontamination oder
Anwesenheit mit der pathogenen Spezies L. monocytogenes zulassen.

Nachdem auch hier keine Belastung der pasteurisierten Milch vorlag, handelt es
sich wahrscheinlich wiederum um Rekontaminationen. Moglicherweise sind
Listerien in der Hausflora der Molkerei enthalten. Durch die Fahigkeit sich in einem
nahrstoffarmen Milieu noch vermehren zu koénnen, durch ihr psychrotrophes
Verhalten und vor allem durch die hohe Resistenz gegenuber Reinigungs- und
Desinfektionsmalinahmen (Biofilme), erweist es sich als schwierig eine Listerien-
freie Hausflora zu erreichen. Nach PETRAN und SWANSON (1993) scheint L.
monocytogenes eine geringere Tenazitat als L. innocua aufzuweisen. Es ist damit
zu rechnen, dass, falls keine GegenmalRnahmen ergriffen und einschneidende
Hygieneprozesse angestrengt werden, irgendwann auch L. monocytogenes
positive Proben auftreten kénnen. Die Folgen einer etwaigen Rulckrufaktion, die
damit verbundenen Negativschlagzeilen und der Aufwand und die Kosten, die
dann auftreten um den entstandenen Schaden und die Ursache fur die
Kontamination herauszufinden, koénnen das wirtschaftiche Ende eines
Unternehmens bedeuten. Deshalb wurde diesem Problem im Rahmen des
Gesamthygienekonzeptes besondere Bedeutung beigemessen und z. B. die
Vermeidung von stehendem Wasser und Kondensaten oder korrekte und
regelmaldige Reinigungs- und Desinfektionsvorgange Uberdacht und verbessert.
Ein Versuch mit sogenannten Schutzkulturen (listeriocide oder listeriostatische

Starter- und Reifungskulturen) brachte keinen Erfolg, da zwar eine
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Listerienhemmung auftrat, jedoch bei gleichzeitigem Fortbestehen der

Kontaminationsquellen das Problem wie erwartet nicht eliminiert werden konnte.

5.3 Neue EU-Richtlinie

In den letzten Jahrzehnten wurde immer wieder diskutiert, ob die Coliformen als
wichtiger Hygieneindikator bei Milch und Milcherzeugnissen durch die
Enterobacteriaceae ersetzt werden konnen. Momentan werden Milch und
Milcherzeugnisse auf Coliforme als Hygieneindikatoren untersucht. Voraussichtlich
werden in den nachsten ein bis zwei Jahren die Coliformen aber in vielen
Bereichen durch den Nachweis der Enterobacteriaceae ersetzt werden, oder, wie
z. B. fur Weichkase aus warmebehandelter Milch, ganz wegfallen.

Die Eignung der Coliformen als Markerkeim wurde schon in den funfziger Jahren
in Frage gestellt (SEELIGER, 1952). Als Begrindung wurde angefuhrt, dass die
coliformen Keime eine nicht klar definierte, taxonomische Gruppe sind, deren
Nachweis unterschiedliche Keime umfasse. Das Gesundheitsrisiko konnte so
unterschatzt, bzw. nicht erkannt werden, wenn z. B. der Anteil an Laktose-
negativen Enterobacteriaceae Uberwiegt. So kann ein gutes Ergebnis
vorgetauscht werden, da sich in Lebensmitteln weniger Coliforme als
Enterobacteriaceae befinden konnen. Dies betrifft besonders Weichkase.

Aus niedrigen Keimzahlen der Coliformen lasst sich nicht zwangslaufig ableiten,
dass ein Produkt sicher ist. Es gibt E. coli-Arten, die Laktose-negativ sind und
somit nicht vom Coliformen-Nachweis erfasst werden (MARIER et al., 1973).
MOSSEL (1974), FANTASIA et al. (1975) und DIEPOLDER (1986) zeigten auf,
dass die Werte der Enterobacteriaceae bis zu vier Zehnerpotenzen hoher sein
kénnen als die der Coliformen. Bei den eigenen Untersuchungen ist vor allem der
Limburger (500 g) der Charge 1 auffallig. Obwohl die Keimzahlen der Coliformen
und der Enterobacteriaceae nach dem Salzbad noch etwa gleich hoch waren,
differierten sie zum Zeitpunkt des Warenausgangs (3,6 x 10%2,9 x 10°) und am
Ende des MHD (1,4 x 10%/1,8 x 107) um etwa drei Zehnerpotenzen. Wahrend die
Werte der Coliformen noch den Richtwerten der Indikatorkeime der
Milchverordnung entsprechen, sind die Keimzahlen der Enterobacteriaceae bei
dieser Probe stark erhoht.

Hier ware der Nachweis der Enterobacteriaceae sicherlich sinnvoller und sicherer.

Bei Einfuhrung von bakteriologischen Untersuchungen auf Enterobacteriaceae
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mussten allerdings die Grenzwerte neu Uberdacht werden, und die Werte der
Coliformen durften nicht einfach Ubernommen werden. Eine umfangreiche
Erhebung zum Vorkommen von Coliformen und Enterobacteriaceae in Weichkase,
bzw. das AnflUhren aktueller Referenzdaten ware zu empfehlen, um akzeptable
und sichere Grenzwerte zu erhalten. Ein Wegfallen wirde auch nach den
vorliegenden Untersuchungen einen klaren Ruckschritt in der Produkthygiene und
damit auch im Hinblick auf den Verbraucherschutz bedeuten.

Bei der Untersuchung der pasteurisierten Milch ergibt es nach den eigenen
Ergebnissen weniger Sinn auf den Nachweis der Enterobacteriaceae umzustellen.
Die gute Ubereinstimmung in pasteurisierter Milch zwischen den Werten der
Coliformen und der Enterobacteriaceae ist darauf zurlickzufuhren, dass der grofite
Anteil vorkommender Enterobacteriaceae Gas aus Laktose bildet und somit beim
Nachweis der Coliformen erfasst wird (KLEEBERGER, 1979).
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6 Zusammenfassung

Durch den hohen Stellenwert des Verbraucherschutzes in der heutigen
Gesellschaft ist es fur jedes Lebensmittelunternehmen, neben den gesetzlichen
Verpflichtungen, ein Muss, einwandfreie, nicht kontaminierte und qualitativ
hochwertige Lebensmittel herzustellen und in den Verkehr zu bringen. Hierzu
bedarf es entsprechender Hygiene-Sicherungssysteme.

Ein solches, in Form eines Hazard Analysis and Critical Control (HACCP)-
Konzeptes, war ein Ziel dieser Arbeit und wurde beispielhaft flr einen kleinen
milchverarbeitenden Betrieb erstellt. Hierzu wurden u. a. bakterielle Proben an
vorher ausgewahlten Prozessstufen gezogen und untersucht. Anhand dieser
wurde versucht, Schwachstellen zu erkennen und gleichzeitig wurde ein
besonderes Augenmerk auf die Untersuchung von Indikatorkeimen
(Enterobacteriaceae, Coliformen, E. coli) gerichtet, da auf EU-Ebene beabsichtigt
wird, die im Milchbereich seit Jahrzehnten etablierte Untersuchung auf Coliforme
als Hygieneindikatoren durch andere Parameter (Enterobacteriaceae, E. coli) zu

ersetzen oder z. T. zu eliminieren.

Fir die Erarbeitung des HACCP-Konzeptes wurde der bestehende Hygienestatus
in der Molkerei bewertet, die Prozessablaufe Uberpruft und ein Flieddiagramm
erstellt. Anschlielend wurde jede Prozessstufe bearbeitet, eine Risiko- und
Gefahrenanalyse und eine geeignete Dokumentation dazu erstellt. Durch diese
Mallnahmen wurden Schwachstellen beim Betriebsablauf aufgedeckt.
Hauptsachlich waren das Rekontaminationsstellen. Dartuber hinaus wurden

Probleme bei der praktischen Umsetzung des HACCP-Konzeptes behoben.

Wahrend der Erstellung des HACCP-Konzeptes und in der Folge wurden die
mikrobiologische Proben gezogen. Funf ausgewahlte Weichkasesorten wurden an
sieben Punkten im Fertigungsprozess auf ihren Gehalt an Coliformen,
Enterobacteriaceae, Escherichia coli, Salmonellen, Listerien und
koagulasepositive Staphylokokken untersucht. Die Untersuchungen fanden an
Prozessstufen statt, die zuvor als besonders kritisch eingestuft wurden. Die
Untersuchungsergebnisse der Salmonellen und Listerien (neg. in 25 ml) und der
koagulasepositiven Staphylokokken (< 10/ml) waren innerhalb der Vorgaben der

MilchV. Bei den Listerien wurden in 52,11 % der Proben L. innocua gefunden. In
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einer Camembert-Probe zum Zeitpunkt des Warenausgangs Uberstieg der Gehalt
anE. coli (> 1,1x 107) die Anforderungen der MilchV deutlich.

Im Vergleich der Enterobacteriaceae zu den coliformen Keimen stellte sich
heraus, dass die Werte der Enterobacteriaceae in 34 von 71 Fallen (47,88 %)
héher waren, als die der Coliformen. 9 Mal (12,68 %) war der Wert des
Untersuchungsergebnisses etwa identisch und bei 28 Proben (39,44 %) waren die
Werte der Coliformen hoher. Der Unterschied betrug, bis auf zwei Ausnahmen,

eine Zehnerpotenz.

Anhand der eigenen Untersuchungsergebnisse erscheint es nur bedingt sinnvoll
die Coliformen durch die Enterobacteriaceae als Markerkeim in der pasteurisierten
Milch zu ersetzen. Sollte, wie im Entwurf vorgesehen, die Untersuchung von
Weichkase auf den Gehalt an coliformen Keimen wegfallen, bedeutet dies einen
klaren Ruckschritt in der Produkthygiene und damit auch im Hinblick auf den

Verbraucherschutz.
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7 Summary
An updated hygienic strategy for the production of soft cheese

Consumer protection is one maijor topic within the European Union and the food
industry is expected to produce safe food of high quality by implementing effective
control systems.

This work describes a Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP)-
System, which was established for a small dairy plant. For that purpose bacterial
samples were taken and analysed at defined production steps. These samples
were used to identify problems as well as to collect data with regard to marker
organisms (Enterobacteriaceae, coliforms, E. coli), in view of the intended change

or elimination of regulatory limits regarding coliforms.

To establish the HACCP-System the current hygienic status of the dairy was
documented, the processing steps were checked and a flow-diagram was set up.
Every processing step was worked out and in addition to that a hazard analysis
and documentation developed. These measures uncovered weak points
concerning the actions in the factory. In addition, problems with the practical

implementation of the HACCP-System were solved.

Five types of soft cheese were analysed for their content of coliforms,
Enterobacteriaceae, Escherichia coli, Salmonella, Listeria and coagulase-positive
Staphylococci. At seven different processing steps the results for Salmonella,
Listeria (neg. in 25 ml) and coagulase-positive Staphylococci (< 10/ml) were
according to the legal limits. However, 52.11 % of the samples contained L.
innocua. The number of E. coli (> 1.1 x 107) exceeded in one sample of
Camembert the legal limit.

Comparing the number of Enterobacteriaceae to the number of coliforms it was
found, that the values of the Enterobacteriaceae were higher than the coliforms in
34 of 71 cases (47.88 %). In nine cases (12.68 %) the number were identical and
in 28 cases (39.44 %) the number of the coliforms was higher. The difference was

usually one order of magnitude.
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Based on these results it seems less efficient to replace coliforms by
Enterobacteriaceae as marker organisms in pasteurised milk. If the analysis of
coliforms in soft cheese will be eliminated, as it is intended, a significant decrease
of the hygienic quality of the product will result as well as a reduced level of

consumer protection.
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1 Einleitung

1.1 Das Unternehmen

Die Privatkiserei XY ist seit vielen Jahren ein Familienunternehmen. Schon in mehreren
Generationen werden hier das ganze handwerkliche Konnen und der familientypische Ehrgeiz

eingesetzt, um einen Kdse zu machen, den zu genie3en sich lohnt.

Mit ca. 15000 Liter Milch am Tag und etwa 5,5 Millionen Litern im Jahr ist die Molkerei bei

den kleinen Vertretern ihrer Branche anzusiedeln.

Das Sortiment umfasst verschiedene selbst produzierte Sorten Weichkdse, Schnittkdse und
Halbfesten Schnittkdse, Butter, Buttermilch, Quark und Milch. Verkauft wird einerseits direkt
iiber in der Umgebung befindliche Wochenmaérkte, andererseits werden der Einzelhandel und
der GroBhandel innerhalb Deutschlands und weltweit beliefert. Auf den Wochenmairkten

werden auch noch weitere nicht im Betrieb hergestellte Milchprodukte verkauft.

In der Molkerei XY wird 5 Tage die Woche gearbeitet, zusétzlich muss am Wochenende
weiterhin die Milch vom Landwirt abgeholt werden und die Wochenmairkte besetzt sein. Dies

bewerkstelligen die Familie selbst und ca. 30 Beschiftigte.
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2 HACCP-Konzept
2.1 Grundlagen
2.1.1 Wasist ,,HACCP*“?

Es handelt sich um ein System der Lebensmittelkontrolle, das auf Vermeidung von
Problemen in der Lebensmittelsicherheit beruht und von internationalen Behodrden als
effektivstes Mittel zur Kontrolle von Erkrankungen, deren Ursprung auf Lebensmittel
zurlickzufiihren ist, anerkannt wird. HACCP wurde von der Fehlerart und Effektanalyse
abgeleitet, einem technischen System, welches ein Produkt und all seine Komponenten und
Produktionsstadien betrachtet und fragt, was innerhalb des gesamten Systems fehlschlagen
kann. Innerhalb eines Eigenkontrollsystems soll das HACCP-Konzept also zur Abwehr
gesundheitlicher Gefahren dienen, die spezifisch anzusprechen, d.h. zu identifizieren, zu
bewerten, kontinuierlich zu erfassen und zu beherrschen sind.

Seit 1998 stellt die Lebensmittelhygiene-Verordnung (LMHYV) fiir alle Unternehmen der
Lebensmittelwirtschaft die zu beachtende Grundnorm fiir das hygienische Handeln und zur
Sicherstellung des Gesundheitsschutzes dar. Im verpflichtenden Teil gibt sie -in nur vier
Paragraphen gefasst- die Pflichten der Richtlinie 93/43/EWG wieder. Es handelt sich, wie
auch schon urspriinglich im Codex Alimentarius gefordert, um ein auf den gesamten Betrieb
bezogenes Lebensmittelsicherungssystem. Das HACCP kann es ohne grundlegende
MaBnahmen gar nicht geben, denn es ist kein Werkzeug zur Umsetzung von allgemeinen
HygienemafBnahmen, sondern baut vielmehr auf einem bereits eingerichteten Hygienekonzept
auf. Es ist als Teil eines leistungsfahigen Gesamthygienekonzeptes anzusehen. Hierzu stellt
das ,,Ziircher Hygienehaus®“ [Abb. 1] cin geeignetes Modell dar. Das ,,Fundament* des
Hauses sind die rdumlichen und technischen Voraussetzungen. Seine ,,Wénde* sind die
bekannten grundlegenden HygienemaBBnahmen. Diese Basis-HygienemaBBnahmen sind
Voraussetzung fiir die Umsetzung eines auf den Grundsitzen des HACCP-Systems
aufgebauten Eigenkontrollsystems. Das ,Dach® dieses Hauses bilden auf einer
Gefahrenanalyse basierende produkt- und produktionsspezifische MaBnahmen zur
Vermeidung spezifischer Gesundheitsgefahren fiir den Konsumenten nach den

Grundprinzipien des HACCP-Systems.



§ 4 LMHV
Eigenkontrolle

Grundlegende HygienemalRnahmen
-Reinigung, Desinfektion, Ungezieferbekdmpfung A
. . . . +~Wande
-Temperatur und rel. Luftfeuchtigkeit von Arbeits- und Lagerraumen § 3 LMHV
-Einhaltung der Kiihlkette bei Lebensmitteln Dynamische Hgiene-
-Ausreichende Trennung von Arbeitsgdngen und Produktionslinien voraussetzungen
-Personalhygiene, ...
. . . +Fundament*
Raumliche und technische Ausstattung Statische Hygiene-
voraussetzungen

Abbildung 1: Ziircher Hygienchaus

2.1.2 Begriffe und Definitionen
1993 erschien der Begriff HACCP in der Richtlinie des Rates (93/43/EWG) iiber

Lebensmittelhygiene und fand damit Eingang in das Gemeinschafts-recht. Leider entstanden
durch Fehler in der amtlichen deutschen Ubersetzung zusitzliche Verwirrungen iiber die
Zielsetzung und die Prinzipien des HACCP. Es wurden Begriffe falsch iibersetzt, bzw. zur
Ubersetzung Begriffe und Worter verwendet, die im {iblichen Sprachgebrauch eine andere
Bedeutung haben.

Krasse Ubersetzungsfehler sind ,hazard=Risiko* und ,,control=kontrollieren®. So ist der
Begriff ,,to control korrekterweise mit ,,liberwachen, beherrschen, lenken* zu {ibersetzen und
nicht mit , kontrollieren” (= to check). Mit ,hazard*“ - als ,,potential to cause harm* — ist
sinngeméll ,,Gesundheitsgefahrdung™ gemeint. ,,Hazard“ wird im Deutschen im
Zusammenhang mit dem HACCP-Konzept hédufig als ,,Risiko* (= risk) umschrieben. Die
Begriffe sind aber nicht synonym.

CCP: sinngemiBe Ubersetzungen sind ,,Lenkungs- oder Steuerungspunkt, bzw. nach
Untermann und Giingerich/Janssen , Kritischer Sicherungs- oder Kontroll-Punkt®. Die

Notwendigkeit zur Festlegung von CCPs ergibt sich aus der zuvor durchgefiihrten



Gefahrenanalyse. CCP wird im Codex-Papier als eine ,,Stufe* bezeichnet, an der es moglich
und notwendig ist, eine Gefahr ,,unter Kontrolle zu bringen, d.h. zu vermeiden, auszuschalten
oder auf ein akzeptables Mal} zu reduzieren®.

Im Codex Alimentarius wird nur von CCP gesprochen, wihrend verschiedene Autoren auch
noch CCP1 und CCP2 unterscheiden. Beim CCP1 fiihrt die Uberwachung eines Kritischen
Kontrollpunktes zu einer ausreichend sicheren Vermeidung einer Gesundheitsgefahrdung des
Verbrauchers, beim CCP2 nur zu einer Minderung.

Wichtig ist die Einfiihrung des Begriffes ,,CP*, als eine Stufe im Prozess, an der bei
Nichtbeherrschung Abweichungen von spezifizierten Qualititsforderungen eintreten konnen,
die aber keine gesundheitlichen Folgen haben, bzw. zu einem Qualitdtsmangel des Produktes

fithren.

Tabelle 1: Begriffsdefinitionen

Begriff (englisch) Begriff (deutsch) Definition (deutsch)
Control (verb) unter Kontrolle bringen, Alle erforderlichen Handlungen durchfiihren, um
beherrschen die Einhaltung, der im HACCP-Plan
festgelegten Kriterien sicherzustellen und
aufrechtzuerhalten.
Control (noun) Beherrschung Der Zustand, in dem Verfahren fehlerfrei

ablaufen und Kriterien eingehalten werden.

Control measures Mafnahmen zur Handlungen und MaBinahmen um eine
Beherrschung gesundheitliche Gefahr durch Lebensmittel
auszuschalten, zu vermeiden oder auf ein
annehmbares Niveau zu verringern.
Corrective actions Korrekturmafinahmen Die Malinahmen, die durchzufiihren sind, wenn
die Ergebnisse der Uberwachung eines CCP’s
anzeigen, dass dieser nicht mehr beherrscht

wird.
Critical Control Point  Critical Control Point Eine Stufe, auf der es moglich und von
(CCP) (CCP) entscheidender Bedeutung ist, eine

gesundheitliche Gefahr durch Lebensmittel zu
vermeiden, zu beseitigen oder auf ein
annehmbares MaB3 zu reduzieren.

Critical limit Grenzwert Der Wert, der zwischen Annahme und
Ablehnung unterscheidet.
HACCP plan HACCP-Plan Ein gemiB den Prinzipien des HACCP erstelltes

Dokument, das die Beherrschung
gesundheitlicher Gefahren durch Lebensmittel in
den einzelnen Abschnitten der Lebensmittelkette
sicherstellen soll.

Hazard Gefahr Ein Agens oder ein Faktor von biologischer,
chemischer oder physikalischer Natur mit der
Eigenschaft, eine Gesundheitsgefdhrdung
hervorrufen zu konnen.



Hazard analysis Gefahrenanalyse Der Vorgang des Sammelns, Auswertens und
Bewertens von Informationen iiber Gefahren und
Situationen, die diese hervorrufen konnen, um
zu entscheiden, welche bedeutend fiir den
gesundheitlichen Verbraucherschutz und daher
in den HACCP-Plan einzubeziehen sind.

Monitoring Uberwachen Durchfiihren einer geplanten Sequenz von
Beobachtungen oder Messungen bestimmter
KerngroBen, um zu beurteilen, ob sich ein CP
oder CCP im Bereich der vorgegebenen
Grenzwerte bewegt.

Step Stufe Ein Punkt, Verfahren, Arbeitsgang oder
Abschnitt in der Lebensmittelkette,
einschlieBlich der Ausgangmaterialien, von der
Primérproduktion bis zum endgiiltigen
Verbrauch.

Verification Verifizierung Zusitzliche zu den bei der Uberwachung
angewandten Methoden, Verfahren und Tests,
durch die ermittelt werden soll, ob der HACCP-
Plan eingehalten wird und/oder ob dieser Plan
gedndert werden muss.

[BgVV 1996]

2.1.3 Rechtliche Grundlagen

Im Rahmen der Verwirklichung des gemeinsamen Marktes war und ist es Ziel der EU,
Handelshemmnisse abzubauen. Hierzu werden Richtlinien erlassen. Diese sind fiir jeden

Mitgliedstaat verbindlich und miissen in nationales Recht umgesetzt werden.

Fiir die Einfiihrung und Umsetzung des HACCP-Konzeptes waren und sind zwei Richtlinien
von auferordentlicher Bedeutung. Die EU Richtlinie 93/43/EWG iiber Lebensmittelhygiene
und speziell fiir Molkereien die EU-Milchhygiene-Richtlinie 92/46/EWG.

Die Richtlinie 92/46/EWG vom 16. Juni 1992 ist in Deutschland durch die Milchverordnung
(MilchV) vom 24. April 1995 umgesetzt worden. Momentan ist die Milchverordnung in der
Verfassung vom 20. Juli 2000, zuletzt gedndert durch Artikel 4 der Verordnung vom 2. April
2003, giiltig. Diese gilt fiir die Herstellung und Vermarktung von Rohmilch, Wirme
behandelter Milch und Erzeugnissen auf Milchbasis. Sie umfasst 30 Paragraphen und 12
Anhdnge. In §16 MilchV ist das HACCP-Konzept fiir Milchbearbeitungsbetriebe und
Milchverarbeitungsbetriebe vorgeschrieben. Diese Vorschrift beschreibt das HACCP im
Zusammenhang mit der Verpflichtung der Betriebe, betriebseigene Kontrollen durchzufiihren
und Nachweise dariiber zu erbringen.

Am 14.06.1993 verabschiedete die EU die Richtlinie 93/43/EWG iiber Lebensmittelhygiene.
Mit dieser Richtlinie soll ein europaweiter Hygienestand erreicht werden. Dazu werden 5

Wege vorgegeben:



1. Einfiihrung des HACCP-Konzeptes

2. Festlegung von Temperaturkontroll-Kriterien
3. Festlegung mikrobiologischer Kriterien

4. Vorgabe bestimmter Hygienevorschriften

5. Ausarbeitung freiwilliger Leitlinien fiir eine ,,Gute Hygiene-Praxis*

Die Richtlinie umfasst alle Stufen der/des Zubereitung, Verarbeitung, Herstellung,
Verpackung, Lagerung, Beforderung, Verteilung, Behandlung, Anbietens zum Verkauf,
Lieferung an den Verbraucher.

Ausgenommen von dieser Richtlinie ist die Urproduktion (z. B. Melken). Betroffen ist jeder
Lebensmittelunternehmer, das hei3t jeder offentliche oder private Betrieb, (z. B. Késerei,
Gaststitte, GroBkiiche) mit oder ohne Erwerbszweck.

Mir der LMHV wurde die EU-Richtlinie in Deutsches Recht umgesetzt. In §4 LMHV wird
das durch die Richtlinie 93/43/EWG beschriebene Eigenkontrollkonzept nach HACCP-
Grundsdtzen in die LMHV eingefiihrt. Aus formal-rechtlichen Griinden wurde in der
deutschen Verordnung auf den englischen Begriff und die Abkiirzung HACCP verzichtet.
Stattdessen wurde die zutreffende Ubersetzung und Beschreibung gewihlt: ,,Ein Konzept, das
der Gefahrenidentifizierung und -bewertung dient, und zu deren Beherrschung beitragt.*

Das Konzept wird nur durch die Grundséitze beschrieben; diese sind der Richtlinie
entnommen. Insofern ldsst sich ohne Bedenken behaupten, dass von den
Lebensmittelunternehmen ein HACCP-Konzept, das heifit ein Eigenkontrollkonzept oder
Sicherungskonzept, das die HACCP-Grundsitze beriicksichtigt, verlangt wird. Darauf weist

die amtliche Begriindung auch deutlich hin.

In § 4 LMHV steht:

»Wer Lebensmittel herstellt, behandelt oder in den Verkehr bringt, hat durch betriebseigene
Kontrollen, die fiir die Entstehung gesundheitlicher Gefahren - durch Faktoren biologischer,
chemischer oder physikalischer Natur- kritischen Punkte im Prozessablauf festzustellen und
zu gewihrleisten, dass angemessene SicherungsmalBnahmen festgelegt, durchgefiihrt und
iiberpriift werden. Dies erfolgt durch ein Konzept, das der Gefahrenidentifizierung und -

bewertung dient, zu deren Beherrschung beitrigt und folgenden Grundsétzen folgt*.



1. Gefahrenanalyse beim Herstellen, Behandeln und Inverkehrbringen

2. Identifizierung der Punkte, an denen Gefahren auftreten konnen

3. Bestimmung der kritischen Punkte

4. Festlegung und Durchfiihrung wirksamer SicherungsmalB3nahmen

5. Uberpriifung der Gefahrenanalyse, der kritischen Punkte und der SicherungsmafBnahmen

und der Uberwachung in regelmiBigen Abstéinden

Das HACCP dient der Beherrschung gesundheitlicher Gefahren durch Faktoren biologischer,
chemischer oder physikalischer Natur. Eine Dokumentationspflicht ist It. LMHV nicht
vorgeschrieben, ohne diese ist die Einhaltung der Vorschriften der LMHYV intersubjektiv nicht

nachpriifbar und BuB3gelder drohen.

2.1.4 Umsetzung

Um ein HACCP-Konzept korrekt ausgestalten zu konnen, ist die Beachtung einer bestimmten

Vorgehensweise verlangt, die in Grundsétzen nach Codex Alimentarius beschrieben ist:

1. Identifizieren, der mit bestimmten Lebensmitteln und dessen Herstellung verbundenen
potentiellen, gesundheitsrelevanten Gefahren, um die Risiken zu bewerten und mogliche
Kontrollmanahmen zu erkennen (hazard analysis);

2. Identifizieren von Punkten/Stufen, die beherrscht werden konnen, um Gefahren zu
eliminieren oder Risiken zu minimieren (CCPs);

3. Festlegen von Grenzwerten fiir jeden kritischen Punkt, um dessen Beherrschung aufzu-
zeigen (critical limits);

4. Einrichten eines Systems regelmiBiger Priif- und UberwachungsmaBnahmen, um die
kritischen Punkte zu beherrschen (monitoring);

5. Festlegen von Eingriffsmafinahmen fiir den Fall, dass ein bestimmter kritischer Punkt nicht
beherrscht wird (corrective actions);

6. Festlegen von zusétzlichen Priifungen und Verfahren, um zu bestétigen, dass das HACCP-
System wirksam funktioniert (verification);

7. Einrichten einer Dokumentation {iber alle mit diesen Grundsitzen und ihrer Anwendung

verbundenen Verfahren und Aufzeichnungen.



Zusammenfassend sind die 7 genannten Grundsidtze in 3 Abschnitte zu gruppieren, die

durchlaufen werden miissen.

I: Gefahrenermittlung und -bewertung (Grundsatz 1)
II: Festlegung der ,,Critical Control Points* und Maf3nahmen zu ihrer Beherrschung
(Grundsitze 2,3.,4,5)

II:  Verifizierung und Dokumentation des Systems (Grundsétze 6,7)

Das HACCP muss auf einem bereits funktionierenden Hygienekonzept aufbauen, das im
Mindesten die rechtlich gestellten Hygieneanforderungen beinhaltet. Die Planung des
betriebsspezifischen HACCP muss im Endergebnis auf die Beantwortung folgender Frage

ausgerichtet sein:

Wer kontrolliert wann, wie und wo, welchen Zustand mit welchem Sollwert bei welcher

Toleranz und ergreift welche Maflnahmen?

Dazu bedarf es zu Beginn des Planungsablaufes einer detaillierten Endproduktbeschreibung
mit Informationen iiber die Zusammensetzung, die chemisch-physikalischen Eigenschaften,
die Art der Umhiillung, die Lager- und Betriebsbedingungen, die Haltbarkeitsdauer, evtl. den
Verwendungszweck.

Danach wird der Herstellungsprozess iiber alle Stufen detailliert in einem Fliel3diagramm
so dargestellt, dass von der Ankunft der Rohstoffe bis zum Inverkehrbringen alle Verfahrens-
und Arbeitsschritte, auch Zufiihrung und Entsorgung jeglichen Materials erkennbar werden.
Jede Stufe des Herstellungsprozesses, an der ein vorhandenes Gesundheitsrisiko tatsichlich
beherrscht wird, wird dann als kritischer Punkt bezeichnet und festgelegt. Stehen die
kritischen Punkte erst einmal fest, so folgt fiir jeden einzeln die Uberlegung und
Entscheidung, ob a) die angewendete MaBnahme zur Risikobeherrschung geeignet und
ausreichend ist und b) welche Parameter wie oft mit welchen betriebsinternen Sollwerten zu
messen sind.

Mit diesen ergidnzenden Festlegungen werden die Kkritischen Punkte (CP) zu kritischen
Kontrollpunkten (CCP), zu Punkten also, an denen mogliche gesundheitsbezogene Risiken
fiir das Lebensmittel unter kontrollierten Bedingungen nachweislich beherrscht werden.
SchlieBlich sind, wenn die betrieblichen Sollwerte an den kritischen Punkten erreicht oder

iiberschrittnen  werden,  Korrekturmaflnahmen  festzulegen, durch  welche die



Produktionshygiene dort wieder auf den betriebsiiblichen Level gebracht wird, bei dem
gesundheitsgefdhrdende Eigenschaften der Lebensmittel nicht zu befiirchten sind. Es muss
vorab planméafig bestimmt werden, was mit den Lebensmitteln zu geschehen hat, die wihrend
des Zeitraums der Sollwertabweichung hergestellt wurden, was durch das verantwortliche
dafiir bestimmte Personal dokumentiert werden muss.

Der letzte Schritt bei der Erstellung eines HACCP-Konzeptes ist die Anfertigung eines
Kontrollblattes fiir jeden kritischen Kontrollpunkt. Dieses Kontrollblatt sollte folgende
Angaben enthalten: Priifort, Priifparameter, Priifmittel, Priifanweisung, Priithdufigkeit,
Priifpersonal,  betriebsinterne ~ Sollwerte, =~ MafBnahmen bei  Sollwertabweichung,

verantwortliche Person mit Unterschrift.

In der Entscheidung 94/356/EG vom 20.05.1994 wird davon ausgegangen, dass
Eigenkontrolle mit HACCP von einem fachiibergreifenden Team im Betrieb geplant und
installiert wird. Dieses Team sollte iiber ausreichend Wissen und Fachkenntnis verfiigen iiber
Lebensmittelhygiene. Lebensmikrobiologie, Lebensmitteltechnologie und Technik und
Produktion. Die nationalen und die europdischen Rechtsvorschriften auf dem Sektor
Lebensmittelhygiene sind durch tierdrztlichen Hygienesachverstand geprédgt. Deshalb hat sich
die Molkerei XY entschlossen, in Zusammenarbeit mit dem Veteriniar Albrecht Botzenhardt
das nachfolgende HACCP-Konzept zu erstellen, um gemeinsam eine gute Hygienepraxis zu

erlangen.
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2.2  HACCP-Konzept der Fa. XY und Prozessbeschreibungen
Rotschmierekise Butter
Wei3schimmelkise Buttermilch
Halbfester Schnittkése Quark
Schnittkdse

A) Produkt- und Linienbeschreibung: S. 12— 15 S. 28

B) Fliefdiagramme: S.16—-18 S.29-30

O) Risiko- und Gefahrenanalysen: S.19-26 S.31-34

D) Kontrollblatter: S. 27 S. 35
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2.2.1 Rotschmierekéase, WeilRschimmelkédse, Halbfester Schnittkase, Schnittkase

HACCP
A) Produkt- und Linienbeschreibung (1/4)

a) Rotschmiere-Weichkése der Standardsorten

- Romadur (20%, 30%, 50%)

- Limburger (20%, 40%)

- Kleinlimburger (20%, 40%, 50%)
- Weinkase (45%)

Rotschmiere-Weichkése der freien Sorten

- Miesbacher (45%)
- Backsteiner (50%)
- Landkase (60%)

Rotschmiere-Halbfester Schnittkase der freien Sorte

- Schlosskase (55%)

b) Weillschimmel-Weichké&se der Standardsorte

- Camembert (45%, 50%)

C) Schnittkase der Standardsorte

- Tilsiter (45%, 55%)

12




HACCP
A) Produkt- und Linienbeschreibung (2/4)

Zu a)

Rotschmierekidse sind charakterisiert durch eine gelbliche, rotliche bis braune Schmiere auf
der Oberfliache, die Haut ist geschmeidig. Die Bildung dieser Rotschmiere entsteht aufgrund
einer Symbiose von verschiedenen Mikroorganismen, die auf der Oberfldche angesiedelt sind.
Der Wassergehalt in der fettfreien Kédsemasse in Prozent muss bei Weichkise mehr als 67, bei
Schnittkdse zwischen 54 und 63 und bei Halbfestem Schnittkéise zwischen 61 und 69
betragen.

Die Transport- und Lagerbedingungen sind so zu gestalten, dass eine kiithle Temperatur von
2-8°C vorliegt.

Rotschmierekise, die auf dieser Linie hergestellt werden, werden nach dem Reifen verpackt
und gelangen iiber den Einzel-, GroBhandel und {iber die eigene Direktvermarktung an den
Kunden. Das Mindesthaltbarkeitsdatum (MHD) auf den Weichkése betrdgt 42 Tage, den
Kunden werden aber aus Sicherheitsgriinden, und zur eigenen Absicherung gegen nicht selbst

verschuldete Fehllagerung oder Transportfehler, nur 21 Tage gewihrt.

Sorte Fett in der Zutaten Trocken-
Trocken- masse
masse
Romadur 20% Milch, <35%
Milchsdure-
Kulturen,
Kochsalz,
Lab
Romadur 30% siche oben | mind. 38%
(s.0.)
Romadur 50% S.0. 0 50,75%
Limburger 20% S.0. <35%
Limburger 40% S.0. 0 48%
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HACCP
A) Produkt- und Linienbeschreibung (3/4)

Sorte Fett in der Zutaten Trocken-
Trocken- masse
masse
Klein- 20% s.0. <35%
limburger
Klein- 40% s.0. O 48%
limburger
Klein- 50% S.0. 0 50,75%
limburger
Weinkise 45% S.0. 48%
Miesbacher 45% s.0.
Backsteiner 50% s.0. und ca. 55%
zusitzl. Beta-
Carotin
Landkése 60% s.0.
Schlosskése 55% s.0. und 0 55%
zusitzl. Beta-
Carotin

zu b)

Camembert ist charakterisiert durch seinen weillichen Schimmel auf der Oberfldche. Die
Bildung dieses Weillschimmels entsteht aufgrund einer Symbiose von verschiedenen
Mikroorganismen, die auf der Oberfldche angesiedelt sind.

Der Wassergehalt in der fettfreien Kdsemasse in Prozent muss bei Weichkédse mehr als 67
betragen.

Die Transport- und Lagerbedingungen sind so zu gestalten, dass eine kiihle Temperatur von
2-8°C vorliegt.

Haltbarkeit, Verpackung und Vermarktung entsprechen den obigen Sorten.
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HACCP
A) Produkt- und Linienbeschreibung (4/4)

Sorte Fett in der Zutaten Trocken-
Trocken- masse
masse
Camembert 45% S.0. 0D 48%
Camembert 50% S.0. 50,75%
zZuc)

Tilsiter-Schnittkdse wird vollig entmolkt abgefiillt, hat eine Bruchlochung und die Oberfldche
des Bruches schlieft sich. Weiterhin ist er charakterisiert durch eine gelbliche, rétliche bis
braune Schmiere auf der Oberfliche (Rotschmiere), die Haut ist geschmeidig. Die Bildung
dieser Rotschmiere entsteht aufgrund einer Symbiose von verschiedenen Mikroorganismen,
die auf der Oberfliche angesiedelt sind.

Der Wassergehalt in der fettfreien Kdsemasse in Prozent muss bei Schnittkdse zwischen 54
und 63 betragen.

Die Temperatur bei Transport- und Lagerbedingungen entsprechen den obigen.

Haltbarkeit, Verpackung und Vermarktung entsprechen den obigen Sorten.

Sorte Fett in der Zutaten Trocken-
Trocken- masse
masse
Tilsiter 45% s.0.
Tilsiter 55% S.0.
Schmankerl- 50% S.0. 50,75%
kase
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HACCP
B) FlieRdiagramm (1/3)

Produktionsweg

1
Rohmilchanlieferung
A

2
Rohmilchtank

3 Rohrahm
Separator
Milch J
Fortsetzung:
FlieRdiagramm
i Butter, Buttermilch, Quark
4
Kurzzeiterhitzer
A
Rotschmiere Weil3schimmel Schnittkase
(a) (b) (©)

A

5
Kihlung
Kesselmilchlager
Vorreifung
A
6
Kesselmilch-
vorwarmer

}
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HACCP

B) FlieRdiagramm (2/3)

8 Starterkulturen,

v

7

Kéasewanne, -fertiger

»

sonstige Zutaten

10 Labzugabe

(o
(a0mese )

A

9

Vorséauerung,
Hauptreifung

A

11
Dicklegung

A

12

Schneiden

A

13
Bruchabfillung

L &

12c

waschen
temperieren

A

14

Entmolkung
Wenden

17

Formen

17

Formenreinigung
Formenstapelung

-«

A

A

15

Salzhorden

A

Salzzugabe

]

16
Salzbad

17

Salzhorden

.

A

18

Reifehorden

17

A




HACCP
B) FlieRdiagramm (3/3)

Reifekeller

19
Reifen

A A A

@ ©

19a 190 19¢
Schmieren Wenden Schmieren
Wenden Wenden

A

19
Kihlen

4

20c

R&uchern
(nur Tilsiter 55%)

A AR

Verpackungsmaterial 21
Verpackung

A
22
Lager
Kuhlung

A

23
Versand
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HACCP
C) Risiko- und Gefahrenanalyse (1/8)

Als Grundlage fiir eine vollstindige Risiko- und Gefahrenanalyse dient das erstellte

FlieBdiagramm (S.16-18), bzw. fiir Butter, Buttermilch und Quark das FlieBdiagramm auf den

Seiten 29/30. Anhand dieser erarbeiteten Produktionsschritte konnten folgende Punkte

erarbeitet werden:

A)

B)

0
D)

E)

F)

Art der Geféahrdung, Einflussfaktoren

Punkte und Schritte, die zu einer Gefdhrdung oder negativen Beeinflussung des
Produktes oder des Verbrauchers fiihren konnen.

Kontroll- und UberwachungsmaRnahmen, Art der Prufung (Prifmittel)
MafBnahme und Moglichkeit, die unter A) erwihnten Schritte zu messen, iiberwachen
und zu iiberpriifen.

Haufigkeit der Prifungen

Grenzwerte (+/-)

Durch die Unternehmensfiihrung und/oder durch Gesetze oder Verordnungen
vorgeschriebene Werte.

Malinahmen bei Abweichung

Schritte, die einzuleiten sind, wenn sich die Grenzwerte nicht im vorgeschriebenen
Rahmen befinden.

Verantwortliche Stelle

Fiir diesen spezifischen Abschnitt verantwortliche Person, durch die bei einer
Abweichung entweder sofortige MaBnahmen einzuleiten sind und/oder der

Qualitdtsmanagementbeauftragte und die Geschéftsleitung zu benachrichtigen sind.

Bei dem Punkt ,, Art der Gefdhrdung, Einflussfaktoren® wird das Gefahrenpotential jedes

einzelnen Produktionsschrittes bearbeitet und aufgezdhlt. Um hier aber nicht den Umfang

unndtig auszudehnen, sind die meisten die Basishygiene betreffenden Punkte nicht explizit

aufgelistet, sondern werden unter Kapitel 3 des Inhaltsverzeichnisses ,,Basishygiene*

ausfihrlich behandelt.
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HACCP

C) Risiko- und Gefahrenanalyse (2/8)

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte MafRnahmen bei Verant-
schritt Geféhrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Prifungen +/- Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
1 ePathogene oKiihlung, Reinigung, ebei jeder e Temperatur im eBeseitigung der Méngel | Milch-
Rohmilch- |Keime Trennung der Personen Anlieferung Tankwagen: <10°C | eHygienestandards sammel-
anlieferung (Externe und Interne) kontrollieren wagen-
e abor fahrer
CP e Temperatur e Thermometer (MSWF)
2 e Hemmstoffe e Brillant-Schwarz- ebei jeder eHemmstoffe: keine | ®#Kiihl- und Reinigungs- |MSWF
Rohmilchtank Reduktions-Test Anlieferung systeme iiberpriifen, bei | und Ma-
e Temperatur e Tankthermometer e]2°C hoher Abweichung Milch |schinen-
CP e agerzeit eZeit von Befiillen bis verwerfen fithrer
Entnahme e Ausschluss des Milch-
eungeniigende | ekorrekte Reinigung erzeugnisses bei pos.
Reinigung Hemmstofttest
e Uberpriifung des
Landwirtes
3
Separator
4 ePathogene ePT-100 elaufend emind. 72-78°C e Anlagenstopp => Milch- | Maschi-
Kurzzeit- |Keime amtlich zugelassener und 15 bis 30 sec. riickfiihrung in den nenfilihrer
erhitzer e Temperatur gepriifter Erhitzerschreiber, Rohmilchtank -> Fehler
oZeit der die Temperatur beseitigen ->
CCP aufzeichnet Reinigungsmafnahmen
ePlattendurch- | Zeit ist anlagebedingt auf 15- (CIP) -> Neustart
bruch 30 sec. eingestellt (manuell)
e Differenz- e Druckaufnehmer
Druck
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HACCP

C) Risiko- und Gefahrenanalyse (3/8)

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte MafRnahmen bei Verant-
schritt Geféahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Prifungen +/- Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
5 eColiforme esiche Rohmilchtank (Pkt. 2) | etdglich 08-14°C, abhingig | esiche Rohmilchtank Maschi-
Kiihlung | Keime eReinigung tdglich von Hand von der Jahreszeit | (Punkt 2) nenfiihrer
Kesselmilch- | e Temperatur eKeimzahlbestimmung 1 Mal
lager eungeniigende | mtl.
Vorreifung | Reinigung
CP
6 ePathogene eReinigung durch CIP etiglich esichtbare e Uberpriifung des Maschi-
Kesselmilch- | Keime Verunreinigungen | Reinigungssystems nenfiihrer
vorwidrmer | eungeniigende
Reinigung
CP
7 eRekontami- eKontamination durch Luft- | elaufend esichtbare e Anlage reinigen, Maschi-
Késewanne |nation und Tropfwasser, Personen Verunreinigungen | desinfizieren nenfiihrer
Kisefertiger | eungeniigende |und ungeniigende Reinigung e Produktkontrolle, bei
Reinigung ausschlieBen (siehe Basis- starker Verunreinigung
CP esiche hygiene) Produkt verwerfen
Basishygiene evisuelle Kontrolle eDecken und Winde
weilleln
esiche auch Basishygiene
8 ePathogene eKontrolle des Lieferanten e Stichproben ekeine enicht verwenden Waren-
Kulturen |Keime durch Analysenzertifikat und Abweichungen eingang

sonst. Zutaten

CP

bei Anlieferung

21




HACCP

C) Risiko- und Gefahrenanalyse (4/8)

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte MafRnahmen bei Verant-
schritt Geféahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Prifungen +/- Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
9 eRckontami- esiche Basishygiene elaufend eSH 6,4-8,5° e Verwerfen der Milch Késer
Vorsduerung |nation
Vorreifung | @ Temperatur e Thermometer
oSH-Wert e SH-Bestimmung
CP
10 eRekontami- esiche Basishygiene e Stichproben bei | @ Stichproben ebei pos. Stichprobe Lab | Waren-
Labzugabe |nation den Zugaben miissen neg. sein nicht verwenden eingang,
eZugabenmenge | #Messzylinder verwenden e[ abmenge nach Kaéser
CP ePathogene eKontrolle des Lieferanten Rezeptur
Keime durch Analysenzertifikat,
Labtransportbehilter aus
Kunststoff
11 eRekontami- esiche Basishygiene ewihrend des ejc nach Kisesorte | @Korrektur der Dauer und | Késer
Dicklegung |nation Vorgangs Labmenge
oZeit e Uhrzeit
CP eLabmenge
12 e Rekontami- esiche Basishygiene ewihrend des ekeine eReinigung, Desinfektion | Kiser
Schneiden |nation Vorgangs Verunreinigung
eGeritschaften | evisuelle Uberwachung
CP esiche e Kontamination durch
Basishygiene Umfeld ausschlieBen
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HACCP

C) Risiko- und Gefahrenanalyse (5/8)

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte MafRnahmen bei Verant-
schritt Geféahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Prifungen +/- Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
12a eRekontami- esiche Basishygiene ewihrend des ekeine gesetzlichen | eKontrolle des Kiser
waschen | nation Vorgangs Vorgaben Endprodukts auf
temperieren | @ Temperatur e Thermometer Tauglichkeit
oZeit eUhr
CP
13 eRekontami- esiche Basishygiene ewihrend des ekeine eHygiene iiberpriifen Kaéser
Bruchab- [nation Vorgangs Verunreinigungen | -siche Basishygiene
fiillung e(Geritschaften | evisuelle Kontrolle
CP
14 eRckontami- esiche Basishygiene ewihrend des eautomatische eHygiene iiberpriifen Kaéser
Entmolkung |nation Vorgangs tagliche CIP- esiche Basishygiene
Wenden elange ercgelmilige Reinigung zur Reinigung der
Standzeiten Substratentfernung Maschine
CP eMolke, die evisuelle Kontrolle
iiber Geréte lauft
e(Quereintrag
iiber Formen
(Risse)
15 esiche CP 17 esiche CP 17 esiche CP 17 esiche CP 17 esiche CP 17 -siche
Salzhorden CP 17
CP
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HACCP

C) Risiko- und Gefahrenanalyse (6/8)

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte MafRnahmen bei Verant-
schritt Geféahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Prifungen +/- Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
16 e Verunreinig- eUhr etigliche emind. 17 Be’ eEntfernen von Salzer
Salzbad ung e Thermometer Kontrolle des Verunreinigungen
oZeit evisuelle Kontrolle Salzgehaltes ebei Bedarf aufschirfen
CP e Temperatur esonst: Reinigung der
Wannen, regelméBiges
Kochen der Salzlake
17 eReckontami- esiche Basishygiene ewihrend des ekeine Kontamina- | ewaschen, desinfizieren |Késer
Formen nation Waschvorgangs |tion und Verunrei- | eKontrolle der Maschine
Salzhorden |eTemperatur estindige Kontrolle des etiglich nigung eKontrolle des
Formenrei- | @Laufzeit Waschvorgangs der Maschine Lagerraums
nigung eVerunreinig- | durch Mitarbeiter eKontrolle und Proben
-stapelung | ung wihrend der | eKontamination bei der vom Endprodukt
Lagerung Lagerung ausschlie3en esiche Basishygiene
CP
18 e Schimmelpilze, | e Temperatur- und etiglich ekeine Reifefehler | efehlgereifte Produkte Reife-
Reifehorden |Hefen Luftfeuchtigkeitsmessung verwerfen raum
ePathogene eKontamination durch Luft- erichtige Einstellung der
CP Keime und Tropfwasser, fiir die Reifung bendtigten
e Temperatur Verunreinigungen vermeiden Werte (Temperatur, Luft-
eLuftfeuchtig- | eKontrolle des feuchtigkeit)
keit Reifungsprozesses e Verunreinigungen aller
esiche esiche Basishygiene Art ausschlieBen
Basishygiene esiche Basishygiene
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HACCP

C) Risiko- und Gefahrenanalyse (7/8)

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte MafRnahmen bei Verant-
schritt Geféahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Prifungen +/- Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
19 eFehlreifung eKontrolle der Temperatur ekontinuierlich | efiir die bestimmte | esiche CP 18 Reife-
Reifen eGeritschaften |(Thermometer) und der Kaésesorte die raum
Kiihlen e Temperatur Luftfeuchtigkeit individuellen Werte
esiche e Vermeidung von It. Rezeptur
Cp Basishygiene Verunreinigungen (siche einhalten
Basishygiene)
19a-19¢ esiche CP 19 esiche CP 19 etiglich, bzw. eoptimaler ercgelmdfiges Wenden | Reife-
Wenden eRekontami- esiche Basishygiene abhéingig von Reifeprozess und Schmieren raum
Schmieren |nation der Kédsesorte esiche CP 19 e Lake tliberpriifen
oZeit erechtzeitiges Schmieren und
CP Wenden je nach Késesorte
20a o Giftstoffe eUberwachung des e Stichproben ekeine polyzykli- e Verwerfen Reife-
Réuchern | eKonsistenz Réucherungsprozesses bzgl. | wihrend und schen, aromatischen | ®Prozess korrigieren und |raum
e Ablagerungen | Temperatur, Feuer- und nach des Kohlenwasserstoffe | optimieren
CP Rauchentwicklung, Holzart | Rducherpro- (PAK), Benzpyren,
evisuelle, sensorische Zesses Benzfluoren und
Kontrolle Benzanthrazen
21 ePathogene eKontrolle des Lieferanten e Stichproben ekeine eNichtannahme/Riick- Waren-
Verpackung |Keime durch Analysenzertifikat und Abweichungen sendung bei Abweichung |eingang
e Transportkisten | bei Anlieferung der Ware oder Fehler
CP -paletten
e Verpackungs-
material
e Geritschaften
e Temperatur
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HACCP

C) Risiko- und Gefahrenanalyse (8/8)

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte MafRnahmen bei Verant-
schritt Geféahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Prifungen +/- Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
22 e Temperatur e Thermometer emehrmals eTemp. < 10° e Wiedereinstellen der Lager
Lager taglich korrekten Werte
Kiihlung ecvtl. Reparatur der
Anlage
CP everwerfen bei zu langer
Erwédrmung der Produkte
23 e Temperatur e Thermometer ekontinuierlich | eTemp. < 8° eEinhalten der Kiihlkette | Verkauf
Versand/ | eDauer (LKW+Theke)) Temp. im LKW e Verwerfen bei Schaden | Lager
Direktverkauf | esiche e Vermeidung von Fahrer
Basishygiene Kontamination und zu langer
Cp Transportzeit

esiche Basishygiene
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HACCP
D) Kontrollblatter(1/1)

Die unten aufgefiihrten Kontrollbldtter und Checklisten sollen die Eigenkontrolle und
Uberwachung des Betriebes gewihrleisten. Die Hiufigkeit, Form und die Verantwortlichkeit

der Aufzeichnungen geht aus dem HACCP (Risiko- und Gefahrenanalyse) hervor.
Bei auBerplanmiBigen Uberpriifungen, Probennahmen, Schulungen und Untersuchungen

stehen bereits ausgearbeitete und auf das Unternehmen angepasste Kontrollblitter,

Formblétter und Checklisten zur Verfiigung. Sie befinden sich bei der Geschéftsleitung.

RegelmilBig zu fiihrende Dokumente:

- Personalhygiene (Blatt 6)

- Priifpunkte Toilettenrdume (Blatt 7)

- Reinigungs- und Desinfektionsplan (Blatt 9)

- Schadlingsbekdmpfung (Blatt 11)

- Wareneingangskontrolle (Blatt 17)

- Temperaturkontrolle Kiihlraum (Blatt 18)

- Dokumentation iiber durchgefiihrte Schulung (Blatt 22)
- Trinkwasserkontrolle (Blatt 24)

- Mikrobiologische Probennahme (Blatt 26)

- Uberpriifung der Grenzwerte (Blitter 29a und b)
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2.2.2 Butter, Buttermilch, Quark

HACCP
A) Produkt- und Linienbeschreibung (1/1)

a) Butter

Deutsche Markenbutter 125¢g
Deutsche Markenbutter 250g
Deutsche Markenbutter 10kg
Deutsche Markenbutter 25kg

(alles Sauerrahmbutter)

b) Buttermilch

offen

C) Quark

offen

Butter, Buttermilch, Quark, welche auf dieser Linie hergestellt werden, werden verpackt, sind
xx Tage haltbar und gelangen iiber die Direktvermarktung an den Kunden. Die Butter wird
aus gesduertem Rahm hergestellt, der zuvor in einer Zentrifuge von der Milch getrennt wurde.
Die restliche Milchfliissigkeit, die Buttermilch, wird von den Fettkliimpchen abgesiebt. Die
Butterkorner enthalten zu diesem Zeitpunkt noch etwa 30 Prozent Wasser. Durch
maschinelles Kneten und Walken der Butterklimpchen wird der Wasseranteil noch weiter
verringert. Die Butter erhdlt dadurch gleichzeitig eine homogene, geschmeidige Konsistenz.
Quark: Die entrahmte und pasteurisierte Milch wird gleichzeitig durch Sauermilchbakterien
und durch Lab dickgelegt. Danach wird Molke von der frischen Kisemasse durch
Zentrifugieren getrennt. Um den so entstandenen Magerquark auf seine gewliinschte

Fettgehaltstufe einzustellen, wird er mit der entsprechenden Menge an Sahne angereichert.
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HACCP
B) FlieRdiagramm (1/2)

Butter, Buttermilch, Quark

Magermilch

(bereits erhitzt) Rohrahm

1

Rohrahmtank

4

m 2
Vorlaufgefass

A A

5 3

Hocherhitzer
Kuhlung

Saurewecker

A

. 6

Rahmreifer

7

Butterfass
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HACCP
B) FlieBdiagramm (2/2)

Buttermilch
(aus Sauermilch)

Quarkhe

4

11

Erhitzen

4

12

Abtropfen in
Quarksacke

4

13

Passiermaschine

4

14
Abflllung

rstellung

15

Lager

Butter

y .H

8 9
Formmaschine, .
Packmaterial
bzw. von Hand

y

Butter verpackt

A

16

Versand
Direktverkauf
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HACCP

C) Risiko- und Gefahrenanalyse (1/4)

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte MafRnahmen bei Verant-
schritt Geféhrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Prifungen +/- Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
1 e Temperatur e Thermometer elaufend esichtbare o Gefdl} reinigen, Maschi-
Rohrahmtank | @Zeit esiche Basishygiene Verunreinigung desinfizieren nenfiihrer
eungeniigende e Produktkontrolle
CP Reinigung
esiche
Basishygiene
2 eungeniigende | eKorrekte Reinigung elaufend esichtbare o Gefdl} reinigen, -siche 3
Vorlaufgefa3 | Reinigung Verunreinigung desinfizieren
e Produktkontrolle
CP
3 ePathogene ePT-100 elaufend emind. 72-78°C e Anlagenstopp => Milch- | Maschi-
Hocherhitzer | Keime amtlich zugelassener und 15 bis 30 sec. riickfiihrung in den nenfilihrer
Kiihlung | eTemperatur gepriifter Erhitzerschreiber, Rohmilchtank -> Fehler
oZeit der die Temperatur beseitigen ->
CCP aufzeichnet Reinigungsmafnahmen
ePlattendurch- | Zeit ist anlagebedingt auf 15- (CIP) -> Neustart
bruch 30 sec. eingestellt (manuell)
e Differenz- e Druckaufnehmer
Druck
4 ePathogene eKontrolle des Lieferanten e Stichproben ekeine enicht verwenden Waren-
Stammbkultur | Keime durch Analysenzertifikat und Abweichungen eingang
bei Anlieferung
CP
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HACCP

C) Risiko- und Gefahrenanalyse (2/4)

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte MafRnahmen bei Verant-
schritt Geféhrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Prifungen +/- Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
5 ePathogene eKontrolle der Herstellung, | @Stichproben ekeine enicht verwenden Maschi-
Saurewecker | Keime bzw. Lieferung Abweichungen nenfiihrer
Waren-
CP eingang
6 e Coliforme evisuelle Kontrolle etiglich esichtbare e Uberpriifung der Maschi-
Rahmreifer |Keime eReinigung von Hand Verunreinigungen | Reinigungsmethode nenfiihrer
e Temperatur
CP eungeniigende
Reinigung
7 ePathogene evisuelle Kontrolle etiglich esichtbare -Uberpriifung des Maschi-
Butterfass | Keime eReinigung von Hand Verunreinigungen | Reinigungssystems nenfiihrer
esiche esiche Basishygiene
CpP Basishygiene
eungeniigende
Reinigung
8 e Coliforme evisuelle Kontrolle elaufend esichtbare e Anlage reinigen, Maschi-
Formmaschi- | Keime eKontamination durch Luft- Verunreinigungen | desinfizieren nenfiihrer
ne, bzw. esiche und Tropfwasser, Personen -Produktkontrolle, bei
von Hand | Basishygiene und ungeniigende Reinigung starker Verunreinigung
eungeniigende | ausschlieBen (siche Basis- Produkt verwerfen
CP Reinigung hygiene) -siche auch Basishygiene
9 e Verunrei- -Kontrolle des Lieferanten e Stichproben ekeine enicht verwenden Waren-
Packmaterial |nigungen durch Analysenzertifikat und Abweichungen eingang
bei Anlieferung
CP
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HACCP

C) Risiko- und Gefahrenanalyse (3/4)

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte MafRnahmen bei Verant-
schritt Geféahrdung, UberwachungsmaBnahmen, |Prifungen +/- Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
10 e Verunreinig- evisuelle Kontrolle ewihrend des ekeine esensorischer Test, evtl. | Maschi-
Butter ung eUhr Verpackungs- Abweichungen Verwerfen nenfiihrer
verpackt | eLagerzeit vorgangs e[ agerraum < 10°
CP
11 e Temperatur e Thermometer ewihrend des ekeine eKorrekturmalnahmen | Késer
Erhitzen eZcit oUhr Vorgangs Verunreinigung
CP
12 e Ausgangsma- | evisuelle Kontrolle ewihrend des ekeine e Verwerfen Kaser
Abtropfen in |terial Sdcke esiche Basishygiene Vorgangs Verunreinigung eMaterial reinigen,
Quarksicke |eVerunreinig- kochen
ung
CP esiche
Basishygiene
13 eungeniigende | eKorrekte Reinigung ewihrend des ekeine e Uberpriifung der Kiser
Passierma- |Reinigung eReinigung von Hand Vorgangs Verunreinigung Reinigungsmethode
schine e KorrekturmafBBnahmen
e Verwerfen
CP
14 e Verunreinig- evisuelle Kontrolle ewihrend des ekeine e Verwerfen Késer
Abfiillung |ung esiche Basishygiene Vorgangs Verunreinigung eMaterial reinigen,
esiche kochen
CP Basishygiene
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HACCP

C) Risiko- und Gefahrenanalyse (4/4)

Produktions- |Art der Kontroll- und Haufigkeit der | Grenzwerte MafRnahmen bei Verant-
schritt Geféhrdung, UberwachungsmaBnahmen, | Prifungen +/- Abweichung wortliche
Einflussfaktoren | Art der Prifung Stelle
15 e Temperatur e Thermometer etiglich eTemp. < 10° e Wiedereinstellen der Lager
Lager korrekten Werte
ecvtl. Reparatur der
CP Anlage
eVerwerfen bei zu langer
Erwidrmung
16 e Temperatur e Thermometer ekontinuierlich | eTemp. LKW < 8° | ®Einhalten der Kiihlkette | Verkauf
Versand/ | eDauer (Theke+LKW) Temp. im LKW | eTemp. Theke < 8° | ®Verwerfen bei Schaden | Lager
Direktverkauf | esiche e Vermeidung von und in der Theke Fahrer
Basishygiene Kontamination und zu langer
CP Aufbewahrungszeit im Laden
esiche Basishygiene
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HACCP
D) Kontrollblatter (1/1)

Regelmilig zu filhrende Dokumente:

Siehe Seite 27
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3 Basishygiene

3.1  Einleitung

Die Anforderungen an Raum-, Produkt- und Personalhygiene werden als Basishygiene
verstanden. Die Basishygiene umfasst sdmtliche Vorginge im Prozess der
Lebensmittelherstellung. Vom Wareneingang bis zur Abgabe des zubereiteten Lebensmittels
wird eine zielgerechte Qualitdtskontrolle durchgefiihrt. Basishygiene ist Fundament und
Voraussetzung fiir die Grundsitze der Hygieneverordnung. Ohne funktionierende
systematische Basishygiene konnen die Verpflichtungen der LMHV nicht erfiillt werden.
Zusammengefasst mit dem  Eigenkontrollsystem  ergibt sich  daraus  das

Gesamthygienekonzept.

Das von den Lebensmittelbetricben (hier Molkerei) nachzuweisende , Hygiene-
Eigenkontrollsystem® betrifft diverse Mallnahmen, Kontrollen und Voraussetzungen. Die
Sicherung der gesundheitlichen Unbedenklichkeit der Lebensmittel und hoher Qualitdt
erfordert deshalb im Betrieb wirkungsvolle Konzepte; einerseits um der Keimverbreitung
wihrend des gesamten Produktionsprozesses entgegenzutreten und andererseits um eine
bereits bestehende Kontamination auf das gebotene MaBl zu vermindern, bzw. um
Belastungen der Produkte durch gesundheitlich bedenkliche Riickstinde oder Fremdkdrper
weitestgehend auszuschlieen.

Fiir die Verwirklichung dieser Zielsetzung ist unabdingbare Voraussetzung, dass die Betriebe
zunidchst umfassende Hygienemalinahmen und -kontrollen ein- bzw. durchfiihren, die alle
Hygieneebenen (Betriebshygiene, Prozess- und Personalhygiene) konsequent erfassen und so

die gebotene Basishygiene (statische und dynamische Aspekte) sicherstellen.

Fiir alle Programme, die sich mit Verbesserung, Sicherung und Uberwachung der Hygiene im
Produktionsprozess befassen, gilt, dass sie erst dann wirksam werden konnen, wenn das
gesamte Betriebspersonal eingebunden ist. Die Betriebsleitung und alle Mitarbeiter miissen
bereit und in der Lage sein, in der tdglichen Routine hygienisch zu denken und zu arbeiten.
Dazu sind systematische Motivation und Schulung der Mitarbeiter erforderlich. Gleichzeitig
muss sich in den zustdndigen Entscheidungsebenen des Betriebes die Erkenntnis durchgesetzt
haben, dass zeitgeméde Qualitits- und Hygienesicherung stets die wirtschaftlichen
Betriebsergebnisse beriihrt, und zwar mittelfristig durch Kostenminimierung aufgrund
geringerer Ausfall-, bzw. Fehlproduktionen, Verringerung von Reklamationen sowie auch

durch Anhebung des spezifischen Qualitidtsimages der erzeugten Waren.
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Das Hygiene-Eigenkontrollsystem fiir die Molkerei XY umfasst folgende Punkte:

3.2  Hygiene-Eigenkontrollsystem der Fa. XY

3.2.1 Anforderungen an Betriebsstatten

Die Anforderungen an die Betriebsstitten sind in der LMHV aufgelistet. In der Anlage zu § 3
ist genau festgelegt wie die Beschaffenheit der Betriebsstitten (Kap. 1,3), der Rédume,
Vorrichtungen und Gerédte (Kap. 2) und der Gegenstidnde und Ausriistungen (Kap. 4) in einem
Betrieb, in dem Lebensmittel hergestellt, behandelt oder in den Verkehr gebracht werden, sein
muss. Auf eine genaue Auflistung wird hier verzichtet.

Das Unternehmen XY kommt diesen Anforderungen nach. Bei Verdnderungen oder
Umbaumafnahmen wird dies dokumentiert. Hierzu und zur regelmifBigen Kontrolle stehen

verschiedene Formblitter und Checklisten fiir die Aufzeichnungen in einem separaten Ordner

zur Verfiigung.

Formblatter:

Blatt 1: Allgemeine Arbeitsraumiiberpriifung

Blatt 2: Bestandsaufnahme Betriebshygiene

Blatt 3a: Bestandsaufnahme Betriebsstitte

Blatt 3b: Bestandsaufnahme Betriebsstitte

Blatt 4a: Anforderungen an Rdume, Vorrichtungen, Geréte
Blatt 4b: Anforderungen an Riume, Vorrichtungen, Geréte
Blatt 4c: Anforderungen an Rédume, Vorrichtungen, Gerite

3.2.2 Personalhygiene

Beschiftigte von lebensmittelverarbeitenden Betrieben haben die Verpflichtung, einen hohen
Standard an korperlicher Sauberkeit zu gewihrleisten. Da viele Menschen unbewusst Tréger
von krankheiterregenden Keimen sind, konnten sie bei mangelnder Hygiene die Lebensmittel
verunreinigen. Durch die MaBnahmen der Personalhygiene wird verhindert, dass von den
Mitarbeitern, die mit unverpackten Lebensmitteln umgehen, Krankheitserreger auf die

Lebensmittel {ibertragen werden.
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Theoretisch wiren alle Punkte, an denen das Personal die Ware beriihrt, potentielle
Kontrollpunkte. Da dies nicht moglich ist, wird die Kontrolle des Personals iiber mdglichst
liickenlose HygienemafBinahmen bewerkstelligt.

Personen, die Lebensmittel herstellen, behandeln oder in den Verkehr bringen, haben ein

hohes Mal} an personlicher Sauberkeit einzuhalten.

Die Fa. XY erfiillt die nach LMHV, MilchV und Richtlinie 93/43/EWG gestellten
Anforderungen bezogen auf die Personalhygiene und {iiberpriift diese regelmidBig. Die
Bescheinigung des Gesundheitsamtes nach §43 Infektionsschutzgesetz (IFSG) eines jeden
Mitarbeiters wird von der Geschéftsleitung gepriift und abgelegt. Die jdhrliche Wiederholung
wird ebenfalls kontrolliert. Entsprechende Unterlagen liegen vor.

Aus den folgenden Tabellen und Formbléttern ist tibersichtlich und klar erkennbar, wie und
welche Anforderungen und MaBBnahmen das Unternehmen umsetzt und erfiillt. Am Ende des
Kapitels sind diese und weitere Checklisten und Formblatter aufgefiihrt, welche die Fa. XY

verwendet, um den Hygieneanforderungen bzgl. des Personals Geniige zu leisten.

Anweisungen Personalhygiene Héndeh;;giene
* Vorgeschriebene Gesundheitskontrollen * vor Arbeitsbeginn
einhalten!
« Ubertragbare Krankheiten umgehend * vor dem Bearbeiten empfindlicher Produkte
melden!
» Handereinigung und -desinfektion befolgen! | | * nach jeder Pause
* Toilettenhygiene beachten! * bei Arbeitsplatzwechsel
» Handverletzungen sofort verbinden und * bei Handschuhwechsel
abdecken!
* Arbeiten mit Handverletzungen sind im * nach Arbeiten mit moglicherweise
reinen Arbeitsbereich verboten! kontaminierten Lebensmitteln oder Geriten
* Nicht auf offene Lebensmittel husten und * nach Toilettenbenutzung
niesen!
* Verbot des Ausspuckens! * nach Lager- und Transportarbeiten
» Private Gegensténde im Betrieb verboten! * nach Schmutzarbeiten
* Arbeitskleidung ordnungsgemail tragen! * nach Miillentsorgung
» Kopfbedeckung ordnungsgeméil tragen! * nach Reinigungsarbeiten
* Schmuckverbot befolgen!
* Kein Zutritt in die Produktion mit
StraBenschuhen!
» Essen, Rauchen und Trinken nur in den
dafiir vorgesehenen Sozialrdumen erlaubt!
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Ablaufschema Personalhygiene

Verfahrensschritt Darauf kommt es an!

Gesundheitszeugnis Personen mit iibertragbaren Krankheiten diirfen nicht im
Lebensmittelbereich arbeiten. Das Bundesamt fiir
Verbraucherschutz und Lebensmittelsicherheit empfiehlt
regelméfige Untersuchungen, einmal jahrlich nach der
Urlaubssaison und nach Durchfallerkrankungen.

Meldung von Erkrankungen Durchfallerkrankungen miissen unbedingt gemeldet werden.
Personen mit diesen Erkrankungen oder mit eiternden Wunden
diirfen nicht mit unverpackten Lebensmitteln umgehen.

Korperhygiene Mitarbeiter miissen nach dem Toilettenbesuch die Hénde
waschen und desinfizieren. Es wird empfohlen, ein Préparat zur
Hautpflege bereitzustellen.

Kleidung, Wésche Arbeitskleidung haufig wechseln. Auch ohne sichtbare
Verschmutzung wird Arbeitskleidung nach langerer Tragezeit
zur Infektionsquelle.

Besucher miissen ebenfalls Schutzkleidung tragen.

Essen, Trinken, Rauchen Dieses ist nur in den dafiir zugelassenen Bereichen erlaubt.

Weitere Checklisten und Formbléitter:

Blatt 5: Betriebsbegehung Sozialrdume
Blatt 6: Personalhygiene (Uberpriifung)
Blatt 7: Priifpunkte Toilettenrdume

3.2.3 Reinigung und Desinfektion
Durch regelméBige Reinigung und Desinfektion wird verhindert, dass die Lebensmittel beim

Kontakt mit Arbeitsflichen, Arbeitsgeriten oder Behiltern mit Krankheitserregern
kontaminiert werden. Um eine wirkungsvolle Reinigung und Desinfektion zu erzielen und
eine Gefdhrdung durch chemische Riickstinde zu vermeiden, sind umfangreiche Maflnahmen
erforderlich.

Bakterien, Hefen und Schimmelpilze vermehren sich iiberall dort, wo ausreichend
Feuchtigkeit vorhanden ist. Im Anschluss an die Reinigung und Desinfektion miissen die
Gerite und Flachen daher abtrocknen kdnnen, damit bis zur nidchsten Benutzung nicht erneut
eine Vermehrung der Mikroorganismen eintritt.

Alle Reinigungs- und Desinfektionsarbeiten (auch das Waschen und Desinfizieren der Hénde)
miissen so ausgefiihrt werden, dass Lebensmittel nicht verunreinigt werden. Eine
Verunreinigung der Lebensmittel durch aufgewirbelten Staub oder sonstigen Schmutz bzw.
umherspritzende Reinigungs- und Desinfektionsmittel muss vermieden werden. Ein
Reinigungs- und Desinfektionsplan enthdlt Vorgaben zur Héufigkeit von Reinigungs- und

DesinfektionsmaBBnahmen in verschiedenen Bereichen. Zusidtzlich muss jeder Benutzer
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festlegen, wie Reinigungs- und Desinfektionsarbeiten durchzufithren sind. Dies umfasst
insbesondere die anzuwendenden Reinigungs- und Desinfektionsmittel und deren
Anwendungskonzentration und -temperatur, sowie die erforderlichen Einwirkzeiten. Es ist
darauf zu achten, dass nur gepriifte Praparate, z. B. von der Deutschen Veterinir-Gesellschaft

(DVG), verwendet werden.

Die Fa. XY fiihrt ihre Reinigung und Desinfektion nach genauen Desinfektionspldnen durch.
Darin wird immer hinterlegt, wer, was, wie lange, mit welchem Mittel reinigt und/oder
desinfiziert. Veranderungen in der Anwendung der Reinigungs- und Desinfektionsmittel
(Zeit, Konzentration, Einwirkdauer,...), der zu reinigenden Betriebsstitten und Geritschaften,
der Reinigungs- und Desinfektionsmittel selbst oder weiterer wichtiger Anderungen werden
im Reinigungs- und Desinfektionsplan gedndert und neu angepasst. Hierzu stehen weitere

Checklisten und Formblitter zur Verfiigung.

Blatt 8: Reinigung und Desinfektion fiir Raume und Gerite
Blatt 9: Reinigung und Desinfektionsplan
Blatt 10: Reinigung und Desinfektions-Wochenplan

3.2.4 Schéadlingsbekampfung
Die am haufigsten anzutreffenden Schédlinge sind Nagetiere, Insekten oder Vogel. Durch

eine gute Betriebshygiene sorgt das Unternehmen dafiir, dass Schéidlinge nicht angelockt
werden, sich nicht vermehren kénnen und, falls doch auftretend, ausgerottet werden. Solche

MaBnahmen sind:

- Ordnung und Sauberkeit in Lager- und Abfallbreichen

- rechtzeitige Entleerung von Abfalleimern und -containern
- verschlossene Abfalleimer und -container

- Abdeckung von Lebensmittel

- sofortige Entfernung von Verunreinigungen

- keine Lagerung von Lebensmittel auf dem Boden

- Priifung am Wareneingang auf Schéidlinge

- saubere und geschiitzte Abfliisse
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Im Unternehmen liegt eine Objektbeschreibung und von einem externen Fachmann erstellte
Schwachstellenanalyse vor, ebenso ein Plan zur Bekdmpfung von Ungeziefer. Im Betrieb
erfolgt eine stindige physikalische Bekdmpfung von Fliegen durch UV-Licht und stiandige
VorbeugemaBnahmen mit Fliegengitter, weiterhin ist es Standard, regelmifBig folgende

Bekidmpfungsmalinahmen durchzufiihren, bzw. einzurichten:

- Rattenkoder-, Mausekdderdepot
- Pheromonfalle fiir Motten

- Schabenklebe-, Triboliumfalle

Auch zu diesem Thema liegen Formblitter und Checklisten vor, die jederzeit zu einer

Uberpriifung der IST-Situation in der Fa. verwendet werden konnen.

Blatt 11: Schadlingsbekdmpfung (HACCP)
Blatt 12: Bestandsaufnahme Schédlinge
Blatt 13: Grenzwerte

3.2.5 Abfallentsorgung

Damit Gefahrenquellen, wie Kontamination durch verdorbene Lebensmittel, Keimver-
schleppung, Geruchsentwicklung, ekelerregende Beeintrachtigungen, Ungeziefer- und
Nagetierbefall nicht eintreten konnen, muss eine einwandfreie Abfallentsorgung eingehalten
werden.

Bei der Késeherstellung der Molkerei XY fillt bei der Anlieferung der Milch, der Produktion,
der Reifung und im Lager und Versand so gut wie kein Abfall an. Der Rohstoff Milch wird
komplett verwertet. Der dulerst geringe Anteil Restmiill wird ordnungsgemal entsorgt, bzw.

recycelt oder wiederverwertet (z. B. Kartonagen, Folien).

Formblitter und Checklisten:

Blatt 14: Abfallentsorgung von Lebensmitteln
Blatt 15: Checkliste Entsorgung
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3.2.6 Warenein- und Warenausgang

3.2.6.1 Wareneingang

Der Wareneingang konzentriert sich bei der Molkerei XY auf der einen Seite auf die
Rohmilch. Diese wird direkt be- und weiterverarbeitet. Auf der anderen Seite sind das
Kulturen, Lab und sonstige Zutaten (Salz, Schimmel,...) und Verpackungsmaterialien, die
entweder kurz gelagert oder auch direkt verarbeitet werden.

Rohmilch:

Die Milch wird vom Erzeugerhof zur Molkerei transportiert. Hierbei ist es wichtig, dass die
Kiihlkette eingehalten wird. Nach dem Melken muss die Milch sofort auf 4°C gekiihlt
werden, das Melken muss unter hygienischen Bedingungen durchgefiihrt werden. Die Milch
wird im firmeneigenen Milchsammeltankwagen zur Molkerei transportiert, wobei die Milch
gekiihlt werden muss (< 10°C), sie muss frei sein von Lufteintrag und so schonend wie
moglich transportiert werden.

Der Tanksammelwagen ist mit einer Volumenmessvorrichtung und einer Pumpe ausgestattet,
so dass das angenommene Volumen automatisch aufgezeichnet wird. An der Annahmestelle
der Molkerei wird die angelieferte Milch iiber verschiedene Pumpen und Filter in den
Rohmilchtank gepumpt. Hier erfolgt eine Probenentnahme fiir den Brillant-Schwarz-
Reduktions-Test fiir den Hemmstofftest (siche HACCP). Der Fettgehalt kann, ebenso wie die
grobsinnliche Beurteilung (Geruch, Geschmack) durch eine Probe aus dem Vorlaufgefdl3
bestimmt werden.

Beim FEingang von Lab, Kulturen und dem Verpackungsmaterial wird auf das

Analysenzertifikat des Herstellers geachtet (siche HACCP). Zusitzlich ist anzuraten, ein- bis
zweimal im Jahr eine eigene Probe an ein unabhingiges Labor zu schicken, um die
erforderliche, einwandfreie Qualitét iiberpriifen zu lassen.

Die Mitarbeiter, die Waren annechmen diirfen, miissen wissen, worauf sie besonders zu achten
haben und welche Abweichungen noch als annehmbar eingestuft werden konnen. Geklért ist
auBBerdem, wann der Verantwortliche zu informieren ist und welche Entscheidungen, wie zum
Beispiel die Riickweisung angelieferter Waren, die annehmenden Mitarbeiter selbstindig

treffen konnen. Diese Vorginge werden im HACCP-Konzept geregelt und dokumentiert.

Formbléatter und Checklisten (optional):

Blatt 16: Priifpunkte Wareneingangsanforderungen

Blatt 17: Wareneingangskontrolle (HACCP)
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3.2.6.2 Warenausgang

Das Ziel der Lagerhaltung ist die Qualititserhaltung und Vermeidung von Risiken durch
sachgerechte Lagerung der verzehrsfertigen Speisen. Wichtigste MaBBnahmen hierzu sind die
Begrenzung der Lagertemperatur und der Lagerdauer.

Lagerungstemperaturen fiir leichtverderbliche Lebensmittel sind kritische Parameter, deren
Einhaltung tiberwacht und dokumentiert werden muss. Die Fa. XY hilt in ihrem Lagerraum
die Temperatur stidndig bei < 10°C (Empfehlung des BVL, siche HACCP).

Die Ware wird im Umkreis von 100 km im betriebseigenen LKW zum Kunden transportiert,
bei groBeren Entfernungen wird eine Spedition eingesetzt. Bei beiden Transportwegen wird
auf die Einhaltung der Kiihlkette geachtet. Das Transportfahrzeug ist hygienisch einwandfrei
ausgestattet, die Transportdauer wird kurz gehalten und evtl. auftretende Verpackungsschiden

sind zu iiberpriifen.

Allgemeine Lagerbedingungen:

Bei der Lagerung der Produkte ist sichergestellt, dass nur freigegebene Produkte und die fiir
die vorgesehene Bestimmung ,richtigen Produkte® ausgeliefert werden (Prinzip ,.first in —
first out”). Die Lagereinrichtungen und die eingelagerten Produkte werden regelméBig

iiberpriift.

Anforderungen an Lagerrdumlichkeiten und -ausstattungen, denen die Fa. nachkommt:

- Vorrichtungen zum Reinigen und Desinfizieren sind vorhanden

- Behélter und Paletten zur Lagerung oder Beforderung von Lebensmitteln sind so
beschaffen, dass die fiir die Verkehrsfihigkeit der Lebensmittel erforderlichen
Temperaturen eingehalten werden

- angemessene Vorrichtungen zur Aufrechterhaltung und Uberwachung der Temperatur
sind vorhanden (siche HACCP)

- Behilter und Paletten sind leicht zu reinigen und zu desinfizieren

- die Waren werden auf Paletten gelagert, haben also keinen direkten Kontakt mit dem

Boden oder den Winden

Formblétter und Checklisten:
Blatt 18: Temperaturkontrolle Kiihlraum (HACCP)
Blatt 19a: Priifpunkte fiir eine Lagerkontrolle (1/2)
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Blatt 19b: Priifpunkte fiir eine Lagerkontrolle (2/2)
Blatt 20a: Bestansaufnahme Lagerhaltung (1/2)
Blatt 20b: Bestansaufnahme Lagerhaltung (2/2)

3.2.7 Hygieneschulung

Die Schulungsverpflichtung aus dem Anhang der Richtlinie 93/43/EWG wird integriert in die
Verpflichtung zu betriebseigenen MalBlnahmen und Kontrollen des §4 LMHYV. Damit kommt
zum Ausdruck, dass die regelmifige Mitarbeiterschulung - eingeschrinkt auf Personen, die
mit Lebensmitteln umgehen - als wesentlicher und enorm wichtiger Bestandteil eines
wirksamen HACCP-Systems anzusehen ist.

Die Mitarbeiter der Fa. XY werden im Rahmen der Schulung fiir die einzelnen Aufgaben

qualifiziert und erlangen die Kompetenz zur Folgenabschétzung ihres Verhaltens.

Die Geschiéftsleitung fiihrt Mitarbeiterschulungen einmal im Jahr durch. Art und Umfang der
Schulung richten sich nach Tétigkeit und Ausbildungsstand der Personen. Gegenstand von
Unterrichtung und Schulung sind betriebsbezogenen Fragen der Lebensmittelhygiene. Die
Unterrichtungs- und Schulungsmafnahmen gehen so weit, dass die Personen fiir die
Erledigung der ihnen iibertragenen Aufgaben die erforderlichen Kenntnisse besitzen. Die
Dokumentation iiber die durchgefiihrten Schulungsmafinahmen ist bei der Geschéftsleitung

hinterlegt.

Formblatter und Checklisten:

Blatt 21 Schulung Jahresplan
Blatt 22: Dokumentation iiber durchgefiihrte Schulung (HACCP)
Blatt 23: Schulungsnachweis

3.2.8 Trinkwasserkontrolle
Im Anwendungsbereich der LMHV darf nur Wasser eingesetzt werden, das der Trinkwasser-

Verordnung entspricht. Auch in européischen Richtlinie 93/43/EWG wird die Verwendung
von Trinkwasser in Anhang VII geregelt.

Die Uberpriifung, stindige Kontrolle und Aufzeichnung der Ergebnisse der Trinkwasser-
untersuchungen sind unumginglich. Hier ist ein geeigneter zeitlicher Abstand der
Untersuchungen zu wéhlen, um eine liickenlose und einwandfreie Qualitdt nachzuweisen. Die

verschiedenen Trinkwasserstellen gehen aus einem Gebédudeplan hervor und sind so einfach
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auffindbar. Anhand dieses Zapfstellenplanes werden die Probennahmen bei der Fa. XY
durchgefiihrt und extern zur Untersuchung gebracht. So sind etwaige Verunreinigungen, wie
z. B. Biofilmbildung, Bakterienansammlungen, sonstige Verschmutzungen schnell zu

erkennen.

Formblitter und Checklisten:

Blatt 24: Trinkwasserkontrolle

3.2.9 Uberwachung und Verhinderung von biologischen, chemischen und
physikalischen Gefahren:

In der Risikoanalyse hat bei der Ermittlung der Kritischen Punkte die Okologie der in

Betracht kommenden Mikroorganismen in Beziehung zu den einzelnen Produktionsschritten

und zu der Zusammensetzung des Produktes wesentliche Bedeutung (Kontaminationsquellen,

sowie intrinsische, extrinsische, implizite und Prozess-Faktoren). Entsprechendes gilt auch fiir

die diversen Riickstdnde und deren Wechselbeziehungen zu Mikroorganismen.

Die Gruppe der biologischen Gefahren hat im Lebensmittelbereich die grofite Bedeutung, da
sie schwierig zu erkennen sind und durch falsche Handhabung, beziehungsweise unsichere
Prozesse im Betrieb auftreten konnen.

Zu den biologischen Gefahren, die hier in der Molkerei auftreten konnen, zéhlen:

Schimmelpilze
Bakterien Viren und
Hefen
- Salmonella spp. - Hepatitis-Viren - Aspergillus
- Escherichia coli - Rotaviren - Penicillium
- Staphylococcus aureus |- Norwalk-Viren - Fusarium
- Clostridium perfringens - Candida albicans

und Cl. botulinum
- Bacillus cereus
- Listeria monocytogenes
- Campylobacter jejuni
- Shigella spp.

- Vibrionen
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Gerade bei den mikrobiologischen Gefahren sind geeignete Vorbeugemalnahmen von grof3ter
Wichtigkeit. Hierzu werden in der Fa. XY einerseits die bereits beschriebenen
Hygienemaflnahmen in den diversen unterschiedlichen Bereichen (Personen-, Produkt-,
Betriebshygiene und Reinigung/Desinfektion) durchgefiihrt, andererseits eine ausreichende,
zuverldssige und korrekte Erhitzung an den entsprechenden Produktionsschritten
vorgenommen. Weiterhin wird eine Gute Herstellungspraxis garantiert. Schéadlings-
bekdmpfungsmaBnahmen durchgefiihrt und die Kiihltemperaturen ordnungsgemal
eingehalten. RegelmifBige Probennahmen mit anschlieBenden Untersuchungen in geeigneten
Labors werden durchgefiihrt und liickenlos dokumentiert, einerseits um die Reinheit des

Produktes festzustellen und andererseits um eventuelle Schwachstellen sofort zu erkennen.

Chemische Gefahren sind in der Lebensmittelproduktion ebenso nicht zu unterschétzen und

allgegenwirtig. Auch in diesem Gebiet tut sich ein erhebliches Gefahrenpotential auf.

Natiirliche,
chemische Kontaminanten Riickstdnde Zusatzstoffe Sonstige
Noxen
- Mykotoxine - Schwermetalle - Tierarzneimittel |- Nitrit - Schmierstoffe
- Pflanzengifte |- chlorierte - Futtermittelzu- |- Nitrat - Reinigungs- u.
Kohlenwasserstoffe | satzstoffe Desinf.mittel
- Pestizide - Anstriche und
- Herbizide Farben
- Fungizide
- Diingemittel

Die chemischen Gefahren lassen sich relativ leicht beherrschen, indem nur zugelassene
Bedarfsgegenstinde verwendet werden und die Lebensmittel so gelagert werden, dass sie bei
Reinigungsmafinahmen nicht mit Reinigungsmitteln kontaminiert werden konnen. Bei
chemischen Riickstinden, die als Bestandteil der eingekauften Lebensmittel oder Rohstoffe in
den Betrieb gelangen, bleibt den Verantwortlichen nur die sorgfiltige Auswahl der
Lieferanten, da Eingangskontrollen mit chemischer Analyse unverhdltnismiBig und zu
kostspielig wéren. Geeignete VorbeugemafBBinahmen wurden auch hier bereits beschrieben.

Gerade Rohstoffspezifikationen und Analysenzertifikate sind unumgénglich, um die Reinheit
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der Rohstoffe nachweisen zu konnen. Stichproben miissen stindig durchgefiihrt werden, um

lickenlos die Reinheit des Produktes nachweisen zu konnen.

Zum Bereich der physikalischen Gefahren zdhlen:

- Glas - Farbe und Splitter von Anstrichen
- Holz - Rost

- Papier - Metall

- Haare - Plastik

- Schmutz - Steine

- Staub

Die Einhaltung der Basishygiene in den beschriebenen Bereichen ist die Voraussetzung fiir
die Eliminierung der meisten physikalischen Faktoren. Weiterhin ist ebenso auf die
Lieferantenbescheinigungen, Rohstoffspezifikationen und Uberwachungen zu achten und die
Dokumentation dariiber zu pflegen. Um einzelne Materialien im oder am Produkt zu finden,
werden dementsprechende Detektoren eingesetzt werden (z. B. Metalldetektoren). Bei den
Packstoffen ist darauf zu achten, dass sie geeignet sind und keine zusétzliche Verunreinigung

darstellen.

Formblétter und Checklisten:
Blatt 25: Mikrobiologische Anforderungen nach MilchV

Blatt 26: Mikrobiologische Probennahmen
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Die Grundséatze des Hazard Analysis and Critical Control Point-Konzeptes

Grundsatz 1 - Eine Gefahrenanalyse durchfiihren

Festzulegen sind die in die Betrachtung einzubeziehenden Rohstoffe, das Produkt
oder die Produktgruppe, die Produktionslinie bzw. der Prozess und damit das
Untersuchungsziel und die Reichweite der Studie. In systematischer
Vorgehensweise sollen im Verlauf der Studie alle einzelnen Phasen, Schritte oder
Stufen, Rohstoffe, Zwischenprodukte und Produktvarianten oder einzelne
Tatigkeiten innerhalb der Betrachtungszeit ermittelt werden. In Abhangigkeit von
der jeweiligen Aufgabenstellung fur eine Studie ist der Ablauf, der zeitliche
Rahmen sowie die Zusammensetzung des Hazard Analysis and Critical Control
Point-Teams festzulegen. Die umfassende Beschreibung des Produktes
einschliel3lich der Verpackung, der Zielgruppe und des Verwendungszweckes und
die Darstellung des Herstellungsprozesses in Form eines FlieRdiagramms sind
klar und detailliert darzustellen. Die Verifizierung der Ablaufe sollen im Betrieb
Uberpruft werden, aul3erdem ist eine qualitative Auflistung der potentiellen
Gefahrdungen zu erstellen (BLL, 1995).

Grundsatz 2 - “Critical Control Points (CCPs)" bestimmen

“Critical Control Points” sind Punkte, Stufen oder Verfahrensschritte in einem
Herstellungsprozess, an denen die Unbedenklichkeit eines Lebensmittels und
damit die Gesundheit des Endverbrauchers negativ beeinflusst werden kann und
an denen die Gefahrdung durch gezielte UberwachungsmalRnahmen verhindert,
beseitigt oder auf ein annehmbares Niveau vermindert werden kann.
Lenkungspunkt oder Steuerungspunkt sind die wohl treffendste Ubersetzung ins
Deutsche. Bei der Entscheidungsfindung wird empfohlen jeden Schritt einzeln zu
bearbeiten und hinterfragen, am besten mit Hilfe des Entscheidungsbaumes (BLL,
1995; ANONYM, 2003).

Ein typischer CCP in der Milchverarbeitung ist die Pasteurisierung, bei der
mikrobiologische Bakterien abgetttet werden sollen. Die Milch wird erhitzt, z. B.
bei 72 - 75°C 15 - 20 sec. lang. Malinahmen zur Beherrschung sind vorhanden,
bei einer Verunreinigung wird die Gefahr eliminiert, das heil3t eine Fehlermeldung
bewirkt das Ruckfihren der Milch und nach der Behebung des Fehlers wird die

Milch korrekt pasteurisiert.



CCP- Entscheidungsbaum

Jede Frage der Reihe nach bei jedem Schritt fir jede identifizierte Gefahr beantworten!

Frage 1: Sind KontrollmafRnahmen fir

die Gefahr vorhanden?

L 4

h 4

w

Frage 2: Wird die Gefahr durch diesen

Schritt, \yﬁhmn oder

Produkt modifizieren

. Ist eine Kontrolle an dieser Stelle aus Sicherheitsgrinden erforderich? I

Schritt eliminiert oder auf ein
annehmbares Niveau reduziert?

Frage 3: Konnte eine unannehmbare Kontamination
vorkommen oder die Gefahr auf unannehmbares
Miveau steigermn?

k4

Frage 4: Wird die Gefahr durch einen spéateren Schritt
eliminiert oder auf ein annehmbares Niveau reduziert?

s A

Abb. 3: Entscheidungsbaum




Grundsatz 3 - Einen oder mehrere Grenzwerte festlegen

Fur jeden identifizierten CCP sind die notwendigen Malinahmen und die
Bedingungen zu beschreiben, mittels derer sich die Risikobeherrschung erkennen
lasst. Werden diese Bedingungen eingehalten und bewegen sich die Parameter
innerhalb der Grenzen, so gilt der CCP als beherrscht. Fir einen CCP kdnnen
mehrere kritische Grenzwerte festgelegt sein. Als Parameter eignen sich z. B.
Temperaturwerte, pH-Werte, Dosierungsmengen, Konzentrationen  und
eingeschréankt mikrobiologische Grenzwerte. Auch prozessrelevante Parameter,
wie Kuhltemperaturen, Zeitangaben, Durchflussmengen, o. a. sind geeignet.
Gehen diese MessgroRen auf Rechtsvorschriften zurlick, so gelten sie als
kritische Grenzwerte (z. B. Pasteurisierungsbedingungen). Kritische Grenzwerte
sind dadurch charakterisiert, dass ihr Uberschreiten unannehmbar ist. Grenzen fur
Lenkungsbedingungen konnen als quantitative Werte (z. B. Maximalwert/
Minimalwert oder Richtwert/Warnwert) oder als attributive Grenzen (z. B. ja/nein
oder nachweisbar/nicht nachweisbar) beschrieben werden. Entscheidend ist, dass
mit Hilfe der Grenzen zwischen “annehmbar” und “nicht annehmbar” differenziert
werden kann (BLL, 1995).

Grundsatz 4 - Ein System zur Uberwachung der CCPs festlegen

Unter Uberwachung versteht man die geplante Messung oder Beobachtung an
einem CCP in Ubereinstimmung mit dem fiir jede KontrollmaRnahme festgelegten
Grenzwert und der spezifizierten Toleranz.

Uberwachungsmethoden miissen einen Kontrollverlust iiber die relevante Gefahr
an einem CCP erfassen konnen. Idealerweise sollte ein Uberwachungssystem
diese Informationen rechtzeitig ermitteln, so dass korrektive Malinahmen ergriffen
werden koénnen, bevor eine Separierung oder Zurlckweisung des Produktes
erforderlich ist. Physikalische, chemische und sensorische Uberwachungs-
methoden sind aufgrund ihrer schnellen Reaktionsgeschwindigkeit vorzuziehen.
Mikrobiologische Uberwachungssysteme verfuigen tiber den zuséatzlichen Nachteil,
dass die Resultate im Produkt interpretiert werden mussen, und eigenen sich
daher selten als Uberwachungssysteme fiir CCPs (LEAPER, 1992).

Die Uberwachungswerte missen aufgezeichnet werden und sollten im Idealfall
absolut fehlerlos verlaufen (BERTLING, 1996)



Grundsatz 5 - Festlegung der Mal3Bhahmen des Eingriffs (Korrektur/Abhilfe)
bei Nichteinhaltung der Lenkungsbedingungen

An jedem kritischen Punkt ist festzulegen, wie im Falle der Nichteinhaltung der
Lenkungsbedingungen vor Ort reagiert werden muss. Im Falle eines tendenziellen
Kontrollverlustes dienen geeignete Lenkungsmal3inahmen der Vermeidung des
Erreichens und Uberschreitens der Grenzwerte. Bei festgestelltem Uberschreiten
der Grenzen und bereits eingetretenem Kontrollverlust sind Sofortmal3hahmen zur
Wiederherstellung des beherrschten Zustandes notwendig, weiterhin Mal3nahmen,
welche die Behandlung und den Verbleib der Produkte regeln, bei denen mit
Abweichungen gerechnet werden muss. Ein Kontrollverlust ist auch dann
gegeben, wenn festgestellt wird, dass Uberwachungsfunktionen ausgefallen sind
(BLL, 1995).

Grundsatz 6 - Die Verfahren zur Verifizierung festlegen, die bestatigen, dass
das HACCP-Konzept erfolgreich arbeitet

Um sicherzustellen, dass die Lenkungs- und UberwachungsmalRnahmen an den
kritischen Punkten wirksam sind, sind Prifverfahren und Priafmethoden zur
Bestéatigung einzufihren. Unter Prufmethoden verstehnt man Stichproben,
verstarkte Tests an den kritischen Punkten, Prifung der Lagerungs- und
Vertriebsbedingungen und Nachkontrollen.  Prifverfahren sind sémtliche
Inspektionen,  Kontrollgange, Uberprifung der Grenzwerte und der
Aufzeichnungen der KorrekturmafRnahmen. Wird durch die Verifizierung erkannt,
dass bestimmte Abschnitte mit den angewandten Mal3nahmen nicht wirksam
beherrscht werden koénnen, so sind Anderungen vorzunehmen und im Rahmen
einer neuen HACCP-Studie sind fur diesen Teilbereich Festlegungen zu treffen.
Zur Optimierung des HACCP-Konzeptes muss auch die Haufigkeit und
Notwendigkeit der angewandten Prif- und Uberwachungsverfahren hinterfragt
werden, was auch als “HACCP-Audit* bezeichnet wird (BLL 1995; KRENNRICH
und WIEDNER, 1995; BERTLING, 1996).

Grundsatz 7 - Lenkung der festgelegten Verfahrens- u. Arbeitsanweisungen
und Dokumentations-Organisation
Diese Phase besteht in der Lenkung der Dokumente, d. h. der Prufplane,

Prufanweisungen und Arbeitsanweisungen. Sie missen standig in einer aktuellen



Form bei dem jeweils Verantwortlichen vorliegen. In der Praxis kann auf eine
ordentliche Dokumentation nicht verzichtet werden, da ohne eine solche ein
Nachweis unmdglich ist. Eine Dokumentation ist zur Erfullung der Sorgfaltspflicht
notwendig. Nach dem modernen Verstdndnis der Qualitatssicherung und der
Produkthaftung gelten Aktivitaten, die nicht dokumentiert sind, als nicht
durchgefuhrt. Was, wie und wo festgehalten wird, ob dies durch Protokolle,
Checklisten oder Priufplane geschieht, mit oder ohne EDV-Unterstlitzung, bleibt
dem eigenen Ermessen des Unternehmens Uberlassen. Die Aufgabe besteht
darin, eine Form der Dokumentation zu finden, welche weder die Anwender noch
die Inspektoren eines derartigen Systems uberfordert.

In jedem Fall fihrt die Dokumentation des Hygiene-Konzeptes zu einer verstarkten
Sensibilisierung, zu vermehrtem Interesse aller Beteiligten und férdert die
Betriebshygiene (ZSCHALER und REVERMANN, 2000).
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