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Filtration eliminiert pathogene Bakterien

Total Fluid Management von Pall

Von 141 Dosen Sauglings-
Trockennahrung, die als Proben
verschiedener Marken aus 35
Landern von der FAQ untersucht
wurden, waren bis zu 14 Prozent
mit dem lebensbedrohlichen Bak-
terium Enterobacter sakazakii
verunreinigt. Dieses gramnegati-
ve stabchenférmige Bakterium
hat eine hohes Infektionspotenti-
al und ist wahrend der Produktion
oder bei der Zubereitung der
Milch nur schwer abzutdten.
Tatsachlich gehort E. sakazakii zu
den héher thermo-toleranten En-
terobacter, die in Molkereipro-
dukten zu finden sind. Das Bakte-
rium kann bis zu 24 Monate in
Dosen mit Sauglings-Trocken-
nahrung tberleben.

Reaktion der Hersteller

Hersteller von pulverformiger
Sauglingsnahrung sind verpflich-
tet, ein sicheres, qualitativ hoch-
wertiges Produkt zur Verfiigung
zu stellen und haben auf die For-
derung reagiert, E. sakazakii da-
durch zu eliminieren, dass sie
strengere Prozesskontrollen
durchfiihren. Diese umfassen die
Anwendung extrem starker Hy-
giene-Praktiken, Hinweise fiir
den Verbraucher mit genauester
Anleitung zur Produktzuberei-
tung, und spezifische Mafnah-
men zur Erfillung der Hazard
Analysis Critical Control Points
(HACCP). AuRerdem sind die mi-
krobiologischen Standards der
meisten Hersteller noch strenger
als die der FDA und des
FAO/WHO Codex Alimentarius
(keine koliformen Zellen in 25
Gramm [0 KBE/25 g] pulvriger
Nahrung). Wahrend die Umset-
zung dieses Standards wahr-
scheinlich dazu beigetragen hat,
die Krankheitsausbriiche zu redu-
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zieren, gibt es jedoch auch Anzei-
chen dafiir, dass sie nicht voll-
standig eliminiert wurden”. Um
dieses Problem als Ganzes anzu-
gehen, muss daher der Herstel-
lungsprozess als solcher in Au-
genschein genommen werden.

Weg von Altem hin zu
Neuem

Die ,Hiirdentechnologie” wird ty-
pischerweise in der Herstellung
von Nahrungsmittel- und Getran-
ke-Produkten zum Schutz gegen
Krankheitserreger ~ eingesetzt.
Dieses sehr bekannte Prinzip be-
zieht eine Reihe von Barrieren
ein, die zwischen den Erregern
und dem Produkt eingesetzt wer-
den. Typische Hiirden sind Tem-
peratur und Chemikalien. Wenn
diese jedoch in zu groRem Um-
fang angewendet werden, kon-
nen hieraus Méangel in der Wer-
tigkeit der Nahrung resultieren.
Wenn die Hirden nicht hoch ge-
nug gesetzt werden, kdnnen sich
Bakterien anpassen. Wird die In-
tensitat der Hiirden reduziert, um
die Qualitatsanforderungen be-
ziiglich des Nahrwertes zu erfil-
len, ist es mdglich, dass diese
Technologie nicht die pathogene
Kontrolle und die Produktsicher-
heit sicherstellt.

Bei der kiirzlich entwickelten To-
tal Fluid Management (TFM) L6-
sung wird die Filtration zur Bakte-
rientiberwachung als Hirde ein-
gesetzt. Es handelt sich hier um
einen geeigneteren  Prozess,
denn anstelle von Wdrme oder
Chemikalien werden hier Filter
als Hirden angewendet. Sie wer-
den an der Eintrittsstelle jeder
Flussigkeit, jedes Inhaltsstoffes
oder Gases in den Prozess instal-
liert. Das Haupt-Augenmerk liegt
auf der strategischen und syste-
matischen Platzierung dieser dis-
kriminierenden physikalischen Bar-
rieren, die nur auf Krankheitserre-
ger abzielen sollen. Da dieses
System keine hohen Temperatu-
ren erforderlich macht, um die

Krankheitserreger zu eliminieren,
wird die Qualitat des Produktes
nicht beeintrachtigt und es gibt
keine schadlichen hitzebedingten
Auswirkungen. Das FlieRschema
eines Musterprozesses zeigt, wie
TFM in der Herstellung von pul-
verférmiger ~ Séuglingsnahrung
angewandt werden kann. Eine
vorausgehende  Risikoanalyse
und eine Prozessibersicht be-
stimmen die prozesskritischen
Punkte fiir die Verunreinigung.

In diesem Ablauf gibt esim Allge-
meinen zwei Wege, auf denen
die Verunreinigung stattfinden
kann: der Eintrag der Rohstoffe
zur Herstellung der Nahrung so-
wie die Sekundarkontamination
der Nahrung nach der Wéarmebe-
handlung.

e geringe EiweilRanlagerung

e hohe chemische und Tem-
peraturbestandigkeit

e hohe Durchflussraten

e Dampfsterilisierbarkeit

e absolute  Riickhaltung  von
Krankheitserregern,
einschlieRlich E. sakazakii,
validiert durch einen nicht-
destruktiven Integritatstest

e Konformitdt mit den Anfor-
derungen der GMP/GHP
(Good Manufacturing Prac-
tices/Good Hygienic Prac-
tices)

e Konformitdt mit den An-
forderungen von US FDA
und HACCP zur Tankbe-
[Gftung und sterilen Filtrati-
on von Wasser, Luft und Ga-
sen
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Schutz gegen
Krankheitserreger

Um das TFM, bei dem die Filtrati-
on in der Herstellung pulverfér-
miger Sauglingsnahrung einge-
setzt wird, erfolgreich durchzu-
fihren, muss jeder fiir die Konta-
mination kritische Punkt (CCP)
und jede spezifische Filterse-
quenz einzeln betrachtet und
iiberwacht werden. Jeder Filtra-
tionsschritt umfasst aulerge-
wahnlich langlebige und sichere
Membranfilter fir einen maxima-
len biologischen Schutz gegen
Bakterien, Endotoxine und Viren.
Ein wirksamer Filter besitzt fol-
gende Merkmale, Potentiale und
Konformitaten
® |ange Lebensdauer
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e Konformitat mit HACCP-An-
forderungen fiir sterile Filtra-
tion von hitzeempfindlichen
Nahr- und Zusatzstoffen.

Mit dem Total Fluid Management
(TFM) Modell, bei dem die Filtrati-
on in der Bearbeitung von pulver-
formiger Séuglingsnahrung ein-
gesetzt wird, ist es méglich, Si-
cherheitsbereiche von 0 KBE/100
g zu erreichen. Durch den Einsatz
hochwertiger Filter und einer ein-
zigartigen, hochwirksamen Hiir-
dentechnologie in  Kombination
mit einer effizienten Prozesslen-
kung und HACCP Prozesskontrol-
le, kann auf hdhere Temperaturen
verzichtet werden. Der Nahrwert
der Nahrung bleibt erhalten und
ein hervorragender Schutz gegen
E. sakazakii ist gewahrleistet. Q



