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Hygieneanforderungen umsetzen

Hygienic Design bei der Planung von Lebensmittelbetrieben

Von Matthias Wilhelm, Miinchen

Die Hygiene-Anforderungen an Lebensmittel herstellende Be-
triebe sind sehr vielfaltig. Neben dem EU-Lebensmittelrecht und
den Lebensmittelhygiene-Verordnungen oder auch internatio-
nalen Richtlinien der Regierungen wichtiger Exportmérkte wie
China und USA stellt der Handel spezielle Anforderungen, wie
zum Beispiel Zertifizierungen nach IFS oder BRC.

Etwas neutraler, aber dafur noch nicht so verbreitet wie die ge-
nannten europaischen Standards ist die von der Global Food
Safety Initiative (GFSI) ins Leben gerufene FSSC 22.000. Diese ba-
siert auf einer ISO-Norm und ist somit nicht Eigentum einer Inte-
ressenvertretung. Dies fuhrt entlang der Wertschépfungskette
im Lebensmittelbereich zu einer héheren Akzeptanz.

Firmeninterne Qualitatsvorgaben und die betrieblichen HACCP-
Konzepte erganzen die vielfaltigen Anforderungen an die
Betriebshygiene. Die Betriebe bewegen sich dabei innerhalb
des Spannungsfeldes Hygiene/Produktsicherheit versus Produk-
tionskosten mit der MaBgabe, hohe Produktqualitat zu vertret-
baren Preisen zu erzielen.

Dieses hehre Ziel wird verfolgt, wenn Lebensmittelhersteller
sich entschlieBen, neue Produktionsstandorte zu bauen. Doch
wie geht man hier vor?

Planung von innen nach auBen

Wenn man innen beginnt, sollte ein Ubergeordnetes Prozess-
flieBbild am Anfang der Planungsiberlegungen stehen. Was
soll wie in welchen Produktionsschritten produziert, zwischen-
gelagert, weiterverarbeitet, verpackt, kommissioniert und in die
Lkw zum Kunden verbracht werden - von Wareneingang bis
Warenausgang? In welchen Mengen? Welche Hygieneanforde-
rungen und Anforderungen an die Lebensmittelsicherheit sind
bereits auf Prozessebene zu beachten und moglichst optimal zu
steuern? Prozessanlagen kommen schlieBlich den Produkten am
nachsten und maogliche Risiken sollten bereits auf Maschinen-
ebene mittels geeigneter MaBnahmen minimiert werden. Aber
dies ist nur ein erster Schritt.
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Als zweiten Schritt kann man den Betrieb in Hygienezonen ein-
teilen: in Zonen mit geringem, mittlerem oder gar hohem Ri-
siko. Hohes Risiko besteht in Bereichen, wo Produkte offen ver-
arbeitet werden und die Gefahr von Kontaminationen hoch ist,
oder bei Produktionsverfahren, denen kein Erhitzungs-, Sterili-
sations- oder Tiefkihlprozess oder dergleichen nachgelagert ist.

Im Zuge der Hygienezoneneinteilung kommen auch die Mate-

rial- und Personenfliisse und das damit im Zusammenhang ste-
hende Funktionslayout ins Spiel. Dieses ist erst dann gut und
ausgereift genug, wenn keine Kreuzungen in den Ablidufen und
den Produktionswegen entstehen kénnen und die Regeln fur
Zonenlbergénge geklart sind. Dafur sind entsprechende Doku-
mente und Arbeitsanweisungen zu erarbeiten.

Wenn dann das Personalwegekonzept noch kreuzungsfrei und
sinnvoll dargestellt werden kann und die Hygienisierungsschrit-
te und MaBnahmen fir das Personal nachvollziehbar vorgege-
ben werden kénnen, wird dies nicht nur zu einer hohen Akzep-
tanz beim Personal fuhren, sondern erfreulicherweise auch
schnell zur Routine im Alltag. Es lohnt sich also, die ZonenUber-
gange fur Material und Personen in Verbindung mit den erfor-
derlichen MaBnahmen im Detail zu klaren und einzuplanen.

Das schlissige Funktionslayout beinhaltet also schon Prozesse,
Ablaufe und Materialstréme, eine Hygienezoneneinteilung und
die dazu passenden logischen Personalwege.

Mit dieser Basis kann man an die Ausgestaltung des Gebaudes
herangehen. Was das Geb&ude angeht, sind die Hygieneanfor-
derungen vielfaltig.

Der Teufel steckt im Detail

Bereits wenn man sich dem Geb&ude von auBen nihert, begin-
nen hier die Moglichkeiten an effizienten MaBnahmen, die mit
wenig Aufwand realisiert werden kénnen. Die Abgeschlossen-
heit mittels engmaschiger Umzaunung sollte selbstverstandlich
sein. Das Minimieren von Biumen und Strduchern auf dem
Grundstiick sowie der Verzicht auf Vor- und Rickspringe am
Gebéude reduziert das haufige Antreffen ungebetener , Gaste”
im AuBenbereich.

Im Gebaudeinneren setzen sich die Hygienevorkehrungen und
MaBnahmen in allen Bereichen mit Hygieneanforderungen
fort. Das Gebdude muss in vielerlei Hinsicht der hohen taglichen
Beanspruchung in bestméglicher Weise und fur einen sehr lan-
gen Zeitraum standhalten, sofern man weitgehend ohne Gber
die Ublichen zur Reinigung/Ristung hinausgehenden Unterbre-
chungen produzieren will. Mechanische, chemische und phy-
sikalische Beanspruchungen der Bausubstanz sind im Inneren
eines Lebensmittel herstellenden Betriebes der Alltag - je nach
Produktbereich sind die Anforderungen unterschiedlich und
man muss entsprechende Lésungen finden.
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Grundlagen der Fabrikplanung auf dem Lebensmittelsektor

Pflege, Trocken- und Nassreinigung sollten durch eine sorgfal-
tige Materialwahl erleichtert werden und am Geb&dude mog-
lichst wenig VerschleiBspuren hinterlassen. Totrdume, Fldchen
zur Staubablagerung und unnétige Fugenausbildungen réachen
sich hier im téglichen Betrieb. Wenig geeignete Materialien wie
Holz und Glas sind zwar nicht von vornherein fir alle Bereiche
der Lebensmittel verarbeitenden Betriebe auszuschlieBen, aber
in Zonen mit offenem Produkt sollte man auf sie verzichten
oder geeignete MaBnahmen ergreifen, z. B. im Falle von Glas.

Die ,.Kunst der Fuge”

Ecken und Kanten, Vor- und Rtickspriinge, Bodenaufbauten,
Wénde, Fensterausbildungen, Deckenanschlisse — Material-
Ubergange und unvermeidbare Dehn- und Trennfugen sind hier
die neuralgischen Punkte in Trocken- wie in Nassbereichen der
Produktion. Die , Kunst der Fuge” existiert also nicht nur in der
Barockmusik bei Johann Sebastian Bach. Der Architekt, der die
Regeln betreffend Fugenausbildungen beherrscht, leistet einen
groBen Beitrag zur Hygiene und Pflegharkeit im Inneren eines
neu zu errichtenden Betriebes.

Weiter geht es mit Tren und Toren, Rammschutzeinrichtungen,
Fassadenanschlissen, Sockel- und Entwasserungsdetails. All
diese Dinge stellen hohe Anforderungen an die Kompetenz
des Food-Architekten. Ganzheitlich durchdachte Details fih-
ren da und dort oft zu innovativen Lésungen und besseren Kos-
tenstrukturen im Betriebsunterhalt als die ,fertigen” Systeme
von der Stange, die als besonders hygienisch angepriesen wer-
den.

Bei der technischen Geb&udeausristung (TGA) — damit werden
die Gewerke Heizungs-, Raumluft-, Klima-, Kalte-, Sanitar-, MSR-
und Elektrotechnik bezeichnet — sind auch sehr viele Einfluss-
faktoren aus der Hygiene zu beachten.

Die ,, Technik”-Fragen

— Wie definiert man die Trassenflhrung in Hygienebereichen?
Wie gestaltet man die Befestigungselemente?

— Wie sehen Materialibergédnge von Normaltemperaturbe-
reichen zu Kuhl- oder Tiefkihlraumen aus?

- Welche Beleuchtung favorisiert man fur welche Bereiche?

— Wie installiert man Schaltschranke so, dass eine Reinigung un-
gehindert méglich ist?

— Wie sieht ein Druckstufenkonzept und die Filterung fir die
Raumluft aus?

— Welche Arten von Kandlen verwendet man in welchen Be-
reichen?
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- Wie kann man im Hochhygienebereich weitestgehend auf
Kanéle verzichten?

- Welche Luftfihrung ist in Material- oder Personenschleusen
angeraten?

— Wie konzipiert man sanitére Einrichtungen und welche Maf-
nahmen sind in Personalschleusen zu treffen?

- Wie ordnet man die Entwasserungselemente von Nassbe-
reichen an? Was gibt es dabei zu beachten?

Diese Fragen stehen nur beispielhaft fiir Fragestellungen dahin-
gehend, welche Lésungen fiir einen speziellen Lebensmittel
herstellenden Betrieb im Bereich der Gebiudetechnik erarbei-
tet werden kénnen. In der Regel stellt man mehrere Lésungs-
varianten gegeniber, um dem Kunden Wahlméglichkeiten an-
bieten zu konnen. Oft lohnt es sich, in etwas hochwertigere
Details und Lésungen im Hinblick auf niedrigere Betriebskosten
zu investieren.

Nachhaltigkeit von der ersten Idee iiber die Realisierung
bis hin zu den Kundenaudits

Prozessingenieure, Logistikspezialisten und Architekten ent-
wickeln Konzepte und Lésungen. Diese werden anschlieBend
weiter detailliert und spezifiziert, bevor sie ausgeschrieben wer-
den kdénnen. Nach der fachlich korrekten Ausschreibung ist im-
mer noch entscheidend, ob der Bauleiter vor Ort genau versteht,
worauf er bei der Uberwachung der Ausfihrung der Prozess-
und Gebaudedetails zu achten hat. Fehlerquellen entlang dieser
Prozesskette gibt es gentigend. Erst zum Zeitpunkt der Abnah-
me, in Ausnahmeféllen sogar erst im Zuge der Kundenaudits,
tritt fir den Lebensmittelhersteller zu Tage, ob alle Details im
Inneren des Food-Betriebes stimmig sind und ob sie den gestell-
ten Hygieneanforderungen nachhaltig standhalten.

Zukunftsfahige Lebensmittelproduzenten sind heutzutage da-
rauf angewiesen, dass ihre Betriebe wirtschaftlich und unter op-
timalen betrieblichen Hygienebedingungen produzieren kon-
nen, um die zahlreichen Standards und Anforderungen ihrer
Kunden zu erfullen und ihre Audits erfolgreich zu bestehen. Je
nach Lage oder Kundensegment der Mérkte, die sie beliefern
méchten, werden sehr hohe Anspriiche an die Produktsicher-
heit und Lebensmittelhygiene gestellt. Wer sich mit neuen Be-
trieben fur die Zukunft aufstellen méchte, ist gut beraten, die
immer weiter reichenden HygienemaBnahmen zu treffen, um
auch in vielen Jahren gut am Markt positioniert zu sein.

Gut gestaltete Prozesse und Gebaude sowie eine ausgekliigelte
technische Infrastruktur und Logistik kénnen hier einen gewal-
tigen Beitrag leisten.
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