


LK: Die Stabilitdtskontrolle k¥nnte bei jeder neuven Packstofflieferung
wiederholt werden, - Bei Aluminium-Leichtdosen kann es im Verlaufe der
Lagerung durch verschiedene Zusatzstoffe (z.B. Essigsdure) zu Delami-
nierungen der Innenschicht kommen.

UF: In Fachkreisen besteht keine einheitliche Meinung Uber Aussagewert

und Reproduzierbarkeit eines Falltestes fUr Folienpackungen. Auch fehlen
fur einen einfachen Belastungsdrucktest (z.B. gréBengleiche starke Metall-
platte auf Packung) Erfahrungswerte Uber Druckwerte in kp/cm” bzw. psi.

3. Kontrolle des Abfullens und Evakuierens

Fertiggerichte-Packungen miUssen einerseits luftraumfrei gefullt werden.
Eingeschlossener Luftsauverstoff fuhrt bei der Sterilisation zu oxydativem
Qualitdtsabfall am Fullgut. - Fertiggerichte-Packungen sollen andererseits
ohne Verschmutzung der HeiBsiegelbereiche abgefillt werden. Bei mit Fullgut
verschmutzten Siegelbereichen ist ein absolut bakteriendichter HeiBsiegel~-
verschluB nicht zu garantieren. - Ein luftraumfreies Abfullen ohne ver-
schmutzte Siegelbereiche bereitet in der Regel technische Schwierigkeiten-

LK: Flachbeutel werden mit Tauchfullern (SoBe) befullt. Der Restluftgehal®
kann durch Verstrecken der Beutel und / oder durch entsprechende Abdruckvor”
richtungen vor dem Versiegeln entfernt werden. Sofern Flachbeutel in Durch-
lauf- oder Kammergerdten evaokuiert werden sollen, ist die SoBentemperatul
auf den erforderlichen Vakuumgrad (s. vu.) abzustimmen. Kontrolle des Eva-
kviervorganges in Gerdten mit Klarsichtdeckel ist ratsam. - Wenn bei Evo-
kuierung von FleischstiUcken usw. KnickbrUche nicht zu vermeiden sind, soll?e
nach dem Luftentzug Entlastungsbegasung mit N, erfolgen; Gasmenge so ge-
ring wie mdglich. - Kontrolle auf Freisein der Siegelbereiche von Verschmv®”
zung durch Fullgut; Kontrolle auf Restluftgehalt durch Anstechen der Packun”
gen unter MeBzylinder im Wasserbehdlter.,

LK: Aluminiumleichtbehtlter und Muldenpackungen werden wie WeiBblechdose"
befullt. Ruckfreier Transport zur VerschlieBmaschine ist wichtig. Da rand-~
volles Fullen ohne Verschmutzungen des Siegelbereiches in der Regel nicht
méglich, ist Abfullen mit kalkuliertem Kopfraum anzustreben. - Bei Leicht-~
behdltern erfolgt Teilausfullen des Kopfraumes durch Stufendeckel., Zusdtz~
liche Evakuierung ist anzustreben und gewidhrleistet bessere Dichtigkeits-
kontrolle. - Muldenpackungen werden evakuiert und mit Flachdeckel verschlo®”
sen, - Ein HeiBabfullen ist bei allen Packungsarten anzustreben, weil do-
bei weniger im Produkt geldster Luftsauverstoff in die Packung gelangt, wen”
ger Volumenausdehnung bei der Erhitzung und durch Volumenverringerung bei
der Kuhlung ein Teilvakuum entsteht. Doch mUssen beim HeiBabfullen der eI~
forderliche Vakuumgrad und die SoBentemperatur aufeinander abgestimmt werde"/
um ein Sieden der SoBen (durch Siedepunkterniedrigung) zu verhuUten. Der
Siedepunkt wird auBer von der Temperatur auch von der Konsistenz der SoB3e
beeinfluBt (siehe Tab. S. 3).
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Die Abpackautomaten sollten mit Klarsichtdeckel an der Evakuierstation
QUsgerUstet werden, um eine Steuerung des Vakuumgrades unter Kontrolle
der Siedetemperatur zu ermdglichen, Sonstige Kontrollen wie bei Flachbeu-
teln, In jedem Fall sollten fullgutfreie Siegelndhte das Ziel der Kon-
trollen sein (11, 12).

Siedepunkt-Erniedrigung bei Evakuierung

von Fertiggerichten
(Angaben in % Vakuum)

Gericht Konsi- = SoBentemperatur x
B stenz 40 °C 60°C 80 C
Sauerbraten I 1 91 76 60
Rindsrouladen I 1 89 81 50
Schweinebraten 1 86 78 55
RiNdsrouloden II 2 88 70 62
Rinderbraten 2 87 59 45
SUUerbroten II 2«3 85 74 49
Hackbraten 2.3 84 70 48
Rindsrouladen III 3 78 72 50
Rohmschnitzel 3 76 72 50
WeiBe SoBe 3 75 66 46
Haschee 4-5 75 65 38
Kalbsfrikassee 4.5 70 48 30
\
Konsistenz: 1 = dunnflussig 4 = dickflussig

2 = leicht angedickt 5 = dick

3 = mittelstark angedickt

4, Kontrolle des VerschlieBvorganges

Die VerschlieBgerdte mUssen herstellerseitig so ausgestattet werden, daB
im Abpackbetrieb jederzeit eine Kontrolle ihrer einwandfreien Funktion mdg-
lich ist. So sollten fUr die Temperatursteverung (Wdarmekontaktsiegelung
mit engen Tolerenzwerten), die Drucksteverung, die paBgenauve Parallelitit
der Siegelwerkzeuge, deren Freisein von Verkrustungen etc. gute Kontroll-
M8glichkeiten bestehen., Signal- oder Blockierungsvorrichtungen bei Abwei-
Chungen Uber die Toleranzgrenzen sind empfehlenswert. - Die gewxrbeUblichen
Ommergerdte sind (moglichst mit beidseitiger Kontaoktsiegelung) mit Steuer-
Vorrichtungen fur Zusotzdruck auszustatten. - Bei Flachbeuteln ist ein rand-
9leiches Siegeln (auch der Kopfnaht) ohne Uberstehende Folienreste vor-
tellhcft da sonst in diesen KUhlwasserreste verbleiben und daraus Mikro-
orgonlsmen durch Poren und KanUlen in der Siegelnaht in die Packung ein-
Tingen kénnen (in Art des Biotestes).

SK: Installation und Erprobung der VerschlieBmaschinen vor Produktionsbe-

9inn durch deren Herstellerfirma mit Festlegung der optimalen Arbeitswerte
Temperotur Zeit, Druck) fur die spdtere laufende auszufUhrende Produktions-
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Uberwachung.

LK: Laufende Kontrolle der Einhaltung der ermittelten Arbeitswerte, regel-
midBige Sduberung und Pflege der Siegelwerkzeuge. Abhingigkeit der Werkzeug-
temperatur von der FUllguttemperatur beachten. Bei véllig plan gestalteten
Siegelwerkzeugen Kohlepapier-Test.

UF: Derzeit werden die verschiedensten Typen und Formen von Siegelwerkzeu-
gen jeweils mit dem Ziel eingesetzt, auch bei Verschmutzungen des Siegel-
bereiches dichte HeiBsiegelnihte zu erhalten. Ein Teil solcher Packungen
erwies sich im bakteriologischen Biotest als nicht bakteriendicht. Den
Gerdteherstellern wird eine kritische Uberprufung des Sicherheitsgrades
der verschiedenen Siegelwerkzeuge empfohlen, wofUr zum Verschmutzen der
Siegelbereiche FleischsoBen mit Curry, Paprika oder Dill empfohlen werden
kdnnen,

UF: Es bleibt ferner zu prufen, ob die verschiedenen Siegelsysteme bei
Kondensbeschlag auf den Siegelfldchen absolut dichte VerschlUsse erzielen.
Im positiven Falle konnte die Bedampfung (Dampfvakuum") von Mulden- und
Leichtbehdltern genutzt werden, wobei auf die erhthte Korrosionsgefahr zv
achten ist.

5. Kontrolle der VerschluBdichte

LK: Visuvelle Kontrollen auf Uberlappungen bzw. Faltenbildung im Siegelnaht~
bereich von Beuteln oder nicht plan aufgesiegelte Deckel bei Behdltern und
dhnliche Mdngel sollten an jeder Packung beim Einlegen in die Bevorratungs®
behdlter (s. Nr, 10) durchgefuhrt werden.

LK: Mechanische Kontrollen an Einzelpackungen mUssen mindestens stundlichs
bei gr#Beren Durchsatzzohlen einhalbstindlich durch Entnahme von Proben vOF
und nach der Sterilisation aufgefUhrt werden: Platzdrucktest (vor der
Sterilisation »0,6 - 0,7 atU, nach der Sterilisation >0,5 ati), Nachmesse”
der Siegelnahtdicke bei Aluminiumverbunden (Reduzierung um 50 % der beid-
seitigen Kunststoffinnemschichtdicke). - Zur Kontrolle der Siegelnahtdichté
kénnen auch in regelmidBigen Abstinden mit alkoholischer Methylenblauldsund
befullte Packungen verschlossen und nach der Sterilisation Uberpruft werde”
Auch Fox-Check-Test einsetzen. Uber die Kontrollergebnisse ist regelmdBid
Buch zu fuhren. Werden die geforderten Werte nicht vorgefunden, ist die
Produktion zu stoppen.

UF: BezUglich Falltest und Drucktest siehe Nr. 2

6. Kontrolle der Wdrmeverteilung bei Autoklavierung

Sowohl die Wdrmeumflutung als auch die Fixierung im Einsatzkorb stationdre®
Autoklaven ist bei den rechteckig geformten Beuteln, Mulden und Aluminium=
Leichtbehdltern schwieriger als bei Dosen und Gldsern und erfordert spe-
zielle Installationen.
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SK: An Kontrollen sind vor allem bei Beginn der Produktion Messungen der
wﬁrmeUbertrcgumq in allen Bereichen des Behdlterstapels (zentrale und expo-
Nierte Behulter messen) wichtig. Rotation bringt bei Fertiggerichten in

?,5 bis 3 cm tiefen Packungen weniger eine Beschleunigung der Wdrmeleitung
Im Gericht als eine eindeutig bessere Wdrmedurchdringung des Behidlter-
Stapels im Autoklavenkorb, erfordert aber gute Fixierung der Packungen
(z.B. federnde Einspannung). - Die Thermoelemente fUr die Kerntemperatur-
kontrolle (siehe Nr. 7) sind in Packungen in den ermittelten wdrmegangs-
Unglnstigen Punkten des Behdlterstapels anzubringen.

7. Kerntemperaturmessung und Fo-Wert-Berechnung

Eine exakte Kontrolle der Kerntemperatur und Erhitzung auf den fur Kon-
Serven erforderlichen Fo-Wert ist nicht nur im Interesse der Sicherheit
erforderlich., Sie dient auch zur Verhutung von "Uberhitzung", wodurch es
méglich ist, in den durchweg wiirmegangsgUnstigen (flachen) Folienpackun-
9en Gerichte mit guter Qualitdtserhaltung zu konservieren.

SK: Wahrend fur Weichfolienpackungen (Flachbeutel) bereits geeignete MeB-
Vorrichtungen (z.B. 1,8 mm staorke elastische Bimetallkabel als Thermo-
®lemente und umschaltbare Handgerdte fur Temperaturkontrolle und -regi-
Strierung) vorhanden waren (4), wurden zur Messung in halbstarren Be-
Yltern Fixierungsvorrichtungen aus Teflon entwickelt. Um die Thermo-
elemente vor dem VerschlieBen der Packungen im Inhalt fixieren zu kdnnen,
Sollten die VerschlieBgerite (oder zumindest entsprechende Laborgertite)
im Deckel- oder Bodenteil Aussparungen aufweisen., - Die Autoklaven muUs-
Sen mit Temperatur- und Druckschreibern ausgerUstet sein.

8. Kontrolle der Gegendrucksteuerung

K v, LK: Der Steverung des Gegendruckes (Zusotzdruckes) kommt bei Folien-
Packungen eine noch grioBere Bedeutung zu als bei Konservendosen., Die zur
eiBsiegelung dienenden Innenfolien (vereinzelt Polydthylen spezieller
Usamme nsetzung, meist Copolymere auf Polypropylenbasis) gelangen bei An-
¥endungstemperoturen von 125 "C und hther an die Grenze ihres thermo-
Plastischen Bereiches. Deshalb sind HeiBsiegelverschlUsse besonders durch
Mnendruckbelastung wesentlich gefihrdeter als z. B. Blechdosenverschlusse.
S muB vor allem zu Beginn der Kuhlung mit Uberscgwingendem Zusatzdruck
9¢arbeitet werden. - Sollen Temperaturen Uber 125 C zur Anwendung kommen,
S0 wird eine Verwendung von physiologisch unbedenklichen Polyamidtypen
als Siegelmaterial empfohlen.

9%, Kontrolle des Abkuhlprozesses

o
SK: Sofern der AbkuUhlprozeB nicht bis zu Kerntemperaturen von etwa + 20 C
M Autoklaven selbst vorgenommen wird, mUssen zumindest zu Beginn der
Yoduktion durch Kerntemperaturkontrolle Kuhlverlauf und Kuhlzeit ermit-




telt und stondardisiert festgelegt werden. Die Kuhlung soll zUgig bis
zur Kerntemperatur von etwa + 20 C erfolgen. Um bei Undichtigkeiten Re-
infektion zu mindern, sollte das Kuhlwasser gechlort werden. Weiterhin
Kontrolle des Kuhlwassers auf hygienisch einwandfreie Beschaffenheit.

10. Kontroll-Lagerung

Uber Erfahrungen mit Fleischgerichte-Konserven in Folienpackungen ver-
fugen in Mitteleuropa nur einige gréBere Herstellerfirmen wie Migros,
Nestle, Knorr, Unilever. Sie gelangten durchweg zu der Erkenntnis, daB

es im Interesse der Sicherheit erforderlich ist, alle Packungen nach der
Herstellung einer dreiwschigen Krontrollagerung bgz—iﬁnmertemperotur Al
unterziehen (8). Diese Forderung wird auch von der Schweizerischen Lebens-
mittelUberwachung fur die jeweils 1-2jdhrigen Kontrolluntersuchungen ge-
stellt, die der Zulassung von Folienpackungen ok Konservenbehdlter grund-
sdtzlich vorausgehen (2). (In den USA sind bislang vom zustdndigen Land-
wirtschaftsministerium weder fur Aluminium-Leichtbehdlter noch fur Flach-
beutel als Konservenpackungen Zulassungen erteilt worden. )

LK: Im derzeitigen Erprobungsstadium ist es noch erforderlich, die gesamté
Produktion von Fleischgerichten als Konserve in Folienpackungen nach der
Herstellung einer mindestens dreiwtchigen Kontrollagerung bei Temperaturen
bis zu 420 C zu unterziehen., Im AnschluB daran wird jede einzelne Packund
(in der Regel vor der Etikettierung bzw. Umkartonierung) nochmals auf
sichtbare Verdnderungen wie Bombagen, Austritt von Fullgut, mangelhafte
VerschlUsse usw, kontrolliert.

UF: Es bleibt zu kldren, ob Muldenpackungen und Aluminium-Lei htbehdlter

bei der Kontrollagerung mit der Deckelseite nach unten oder nach oben ge-
lagert werden sollten. FUr eine Lagerung mit dem Deckel nach unten sprich?
die gréBere Wahrscheinlichkeit, daB bei undichten Verschlussen wdhrend |
der dreiwdchigen Lagerzeit Fullgut sichtbar austritt. Doch besteht dabei

die Moglichkeit, daB sich bei den in der Regel naBl gestapelten Behdltern
Kuhlwasser (und Mikroorganismen) im Deckelbereich sammelt und es, bei Vor-
handensein feiner Poren und KanUlen in der Siegelnaht, zu Infektionen des
Inhaltes (in Art des Biotestes) kommen kdnnte.

11. Bakteriologische Kontrollen

LK: BezUglich der bakteriologischen Uberwachung der Sicherheit der Hitzekon” ‘
servierung konnen die Zulassungsvorschriften der Schweizerischen Lebens- o
mittelUberwachung als fur alle Produzenten verbindlich angesehen werden. Darn
sind von Betrieben ohne eigenes Kontrollaboratorium von jeder Charge und
dann, sofern sich aus den ersten 10 Chargen (jedes Gerichtes und jeder
Packungsart) keine ungUnstigen Resultate ergeben, periodisch in einem
Vertragslaboratorium Proben nach 10tdgiger Bebrutung bei +37°C bakterio-
logisch ouf aerobe und anaerobe Sporenbildner zu untersuchen (2). Jede




K°°hUng ist bei der Kontrollagerung gekennzeichnet getrennt zu lagern,
damit sie im Falle bakteriologischer Beanstandungen fUr weitere Kontroll-
Untersuchungen zur Verflugung steht.

LK: Den Betrieben ist ferner die Anschaffung eines Brutschrankes mit +37°C
2u empfehlen. Er ermdglicht eine Ausweitung der Selbstkontrolle mit ein-
fachsten Mitteln: von jeder Kochung wird mindestens eine Packung nach Ab-0
trocknen (mit der Deckelseite nach unten auf FlieBpapier) 10 Tage bei +37 C
gelagert und anschlieBend sensorisch geprUft. Packungen mit Bombagen oder
geruchlich verdndertem (z.B. sauerem) Inhalt weisen auf die Notwendigkeit
Weitergehender bakteriologischer Kontrollen. Diese Eigenkontrolle ersetzt
°llerdings nicht die o. a. laufenden bakteriologischen Untersuchungen.

2. Schutzverpackung

Aufgrund eingehender Stabilitdtsuntersuchungen kommen in der Schweiz, in
Japan und in Italien Fleischgerichte in Folienpackung (Aluminium-Leicht-
behdlter, Aluminiumflachbeutel) nur mit einer UmhUllung zum Schutz gegen
mechanische Verletzungen in den Handel. DafUr werden z. B. Umkartonagen
Qus Falischachtelkarton oder Chromersatz mit einem Fldchengewicht von ca.
300 g/m” empfohlen, die als Einschiebepackung bzw. bei Flachbeuteln auch
Als Faltkuvertpackung verwendet werden.

UF ; BezUglich der Verwendung von Einschiebepackungen bestehen in Fach-
reisen gegensdtzliche Meinungen, ob z. B. Aluminiumflachbeutel mit der
Schutzhylle verklebt werden sollen. Eine Klebstoffixierung (z.B. durch
Punktfsrmigen Hotmeltauftrag) hat den Vorzug, daB die Beutel beim Trans-
Port nicht seitlich verrutschen und es dadurch zu Knickbruchbildung kom-
Men kann. Auch kdnnten Packungen mit fixierten Beuteln in die (in der
Regel 12 - 16 Packungen enthaltenden Tronsportkartons) senkrecht einge-
Stellt werden, was zur Stabilitdt der Transportpackung insgesamt beitrdgt.
Dem steht die Beobachtung gegentber, daB es beim Transport von in der
KurtonogenhUlle lokal fixierten Verbundfolienpackungen durch die auf-
tretenden Zugspannungen zur Beschiddigung der Packungen kommen kdnnte.

13, Kontrollen der Lagerstabilittt der Fleischgerichte

In einwandfrei verschlossenen, als Vollkonserve erhitzten Aluminium-Leicht-
behtiltern und Aluminiumflachbeuteln (ohne Knickbruchbildung) ist bei La-
9erung ohne Kuhlung fur Fleischgerichte eine Haltbarkeit von mindestens

1 Jahr zu erzielen. Bei ldngerer Lagerung ist Qualitdtsabfall (wie in WeiB-
blechdosen) durch abiotische Abbauvorgtnge zu erwarten, bei Aluminiumflach-
euteln ggf. auch durch Luftsaverstoff, der in geringer Menge im Randbe-
Yeich der HeiBSsiegelnthte (und durch Knickbruche) diffundieren durfte.

In Folienpackungen aus sterilisierfesten Konststoffverbindungen, wie sie
in der BRD vereinzelt fUr Fleischgerichte Verwendung finden, ist die
Qualitétserholtung von der Sauerstoffdurchldssigkeit der Packstoffe und
vom Grad der Belichtung abhiingig. In Kunststoffpackungen mit Durchldssig-
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keitswerten von 10 - 15 bis 100 - 125 Ncm3 0 (m2 'd'otm'20oC) war je nach
Art des Fullgutes nach 1,5 bis 3 Monaten oxydativer Qualitdtsabfall wahr-
nehmbar, In Kugststoffpackungen mit stirkerer PVDC-Zwischenschicht mit

¢5 Nem” o, (m° *datm’20 C) kann voraussichtlich mit einer Qualitdtser-
haltung von 4 bis 6 Monaten gerechnet werden. Die Absatzméglichkeiten fo.
Vollkonserven mit einer auf wenige Monate beschrinkten Haltbarkeitsgaranti€
werden erfahrungsgemd sehr begrenzt sein,

SK: Yor dem Inverkehrbringen von "Klarsicht-Konserven" muB deren tatstch-
liche Lagerstabilitit UberprUft und klar gekennzeichnet werden. (Eine
einwandfreie Erhitzung als Vollkonserve schUtzt nicht vor Qualitdtsab-

fall durch Saverstoff und Licht!) - Die Lagerstabilitdt (Dawer guter
Qualitdtserhaltung) ist in Kunststoffpackungen wie auch in Aluminiumver-
bund-Packungen von der Beschaffenheit und Frische der fur die Fleisch-
gerichte verwendeten Ausgangsmaterialien und von der Hshe der Lagerungs-
temperatur obhiingig. - FUr Fleischgerichte in Folienpackungen sollten die
Haltbarkeitsangaben méglichst etwas kUrzer als zu lang bemessen werden,
damit diese neue Angebotsform durch beste Qualitdtserhaltung fur sich wirbt:

SchluBfolgerungen

Die neve Verpackungsorm des sterilisierfesten Folienbehdltnisses fuUr
Fleischgerichte erfordert, wie jedes neu einzufUhrende System, im Interess®
der Sicherheit, einen erhthten Kontrollaufwand, Dieser Kontrollaufwand
kann nicht ausschlieBlich dem Fertiggerichtehersteller Uberlassen bleiben:
Auch die Hersteller der FUll- und VerschlieBanlagen sollten durch ent-
sprechende Ausstattung ihrer Maschinen und, in Gemeinschaft mit den Pack-
stoffherstellern, durch Aufbau eines Verbund-Kontrollservice zur Ab-
sicherung der gesamten Produktion beitgéigen.

Im Betrieb des Fertiggerichteherstellers ist eine KontrollUberwachung

der Produktion auch ohne eigenes Laboratorium und ohne aufwendige Appara-
turen durchaus m8glich und im Interesse der Sicherheit auch erforderlich.
Dabei kann die mikrobiologische Kontrolle der Fertigpackungen von einem
zugelassenen Vertragslaboratorium durchgefuhrt werden. FUr Betriebe, die
nicht gewillt oder in der Lage sind, die vorgenannte Produktionsuberwachud
exakt und regelmtBig durchzufUhren, bleibt als Alternativlgsung die Ver-
wendung von WeiBblechdosen oder Gldsern, die heute ebenfalls in widrmegands”
gUnstigen Formaoten als Konservenbehtilter fUr Fleischgerichte zur Verfugund
stehen,
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