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Einleitung

Konsumentinnen und Konsumenten erwarten zu
Recht, dass die angebotenen Lebensmittel hygie-
nisch sicher und zum Verzehr geeignet sind. Und
zweifellos sind Lebensmittel heute so sicher wie
nie zuvor in der Geschichte. Wegen des globalen
Handels mit Lebensmitteln kdnnen aber durch ein
gesundheitsgefahrdendes Lebensmittel verursachte
Erkrankungen immer gréssere Konsumentenkreise
betreffen. Konsumentenschutz wird darum immer
wichtiger. Als Folge davon steigen die Anforderun-
gen an die Sicherheit von Lebensmittel weiter.

Die erfolgreiche Bewéltigung dieser Herausforde-
rung setzt beim Lebensmittelhersteller ein umfas-
sendes Verstdndnis des Begriffs Lebensmittel-
sicherheit voraus. Verlangt wird die Fahigkeit,
Sicherheitskonzepte und Standards unter Berlick-
sichtigung der betriebsspezifischen Gegebenhei-
ten, Prozesse und Produkte umzusetzen.

Lebensmittelsicherheit — eine Daueraufgabe

Der Késer ist taglich mit Aufgaben im Dienste der
Lebensmittelhygiene beschéaftigt, wie z.B. Roh-
stoff- und Fabrikationskontrollen sowie Reinigungs-
arbeiten. Das hohe Qualitdtsniveau von Schweizer
Kase zeigt: Der Kadser nimmt diese Aufgabe in der
Regel sehr ernst. Andernfalls riskiert er hohe wirt-
schaftliche Verluste, z.B. durch Fehlgdrungen. Die
Hygienemassnahmen im Interesse der Qualitat
kommen auch der Lebensmittelsicherheit zugute.
Lebensmittelsicherheit ist aber nicht ein fur alle
Mal definiert. Sie muss immer wieder neu beurteilt
werden. Warum?

Neue Gefahren und Erkenntnisse

Bislang als vernachlassigbar eingestufte oder we-
nig beachtete Gefahren werden im Lichte aktueller
wissenschaftlicher Erkenntnisse neu bewertet (sie-
he Kasten). Die Beispiele BSE und Acrylamid zeigen
aber auch, dass neue oder friher unbekannte Ge-
fahren auftreten konnen.

Veranderung des Marktes

Die Herstellung und der Handel mit Lebensmitteln
ist zunehmend globalisiert. Gleichzeitig ist in der
Lebensmittelbranche ein Konzentrationsprozess im
Gange. Lebensmittel werden in immer grésseren
Warenlosen produziert und Uber weite Distanzen
transportiert. Fehlerhafte Produkte haben somit im-
mer weit reichendere Folgen.

MAP in Milch und Milchprodukten
als Ursache fiir Morbus Crohn?

Mycobacterium avium subsp. paratuberculosis
(kurz MAP) ist ein Keim, der fiir die Milchwirtschaft
problematisch werden kénnte. MAP ist ein welt-
weit vorkommendes Bakterium, das aus Kot und
Milch isoliert werden konnte. Bei Wiederkduern
verursacht es eine chronische Darmentziindung.
Ausserhalb des Wirtes vermehrt sich das Bakterium
in der Natur nicht, Gberlebt aber dank seiner Resis-
tenz. Beim Menschen existiert eine dhnliche Darm-
erkrankung wie bei Wiederkduern, Morbus Crohn.



Verandertes Konsumverhalten

Lebensmittel, auch Frischprodukte, werden heute
typischerweise fiir eine ganze Woche eingekauft.
Convenience-Produkte boomen. Die verdnderten
Arbeitsbedingungen verstarken weiter den Trend zur
Ausserhausverpflegung. Auch diese Entwicklungen
sind bei der Beurteilung der Lebensmittelsicherheit
zu berticksichtigen.

Offentliche Wahrnehmung

In der medialen Gesellschaft von heute finden Le-
bensmittelskandale eine hohe Beachtung. Dabei
verdndert sich auch die Wahrnehmung von Risiken
durch die Bevodlkerung. Und es besteht die Ge-
fahr, dass bekannte Marken oder auch Produkte
einer bestimmten Herkunft unberechtigterweise
mit Risiken verknlpft werden, was angesichts der
wachsenden Bedeutung des Markengeschéaftes
ein hohes wirtschaftliches Schadenpotential birgt.

Fur die Schweiz als Exportland fir Rohmilchkase
besonders wichtig: In angelsdchsischen Léndern,
aber auch in Japan, werden Rohmilchkése als Risi-
koprodukte bewertet.

Neue Gefahren und Erkenntnisse

Jede Verdnderung eines bestehenden Verarbei-
tungsprozesses oder im Umfeld der Fabrikation,
aber auch neue Technologien haben Auswirkun-
gen auf die Lebensmittelsicherheit. Deshalb ms-
sen Prozesse immer wieder hinterfragt und aktu-
alisiert werden.

Symptome: chronische Durchfélle, ev. mit Bauch-
krampfen. Mit der Zeit schwere Schadigung des
Dinndarms. Es wird ein Zusammenhang zwischen
dem Konsum von Milch und Milchprodukten und
dem Auftreten dieser Krankheit beim Menschen
vermutet. Deshalb erforscht ALP zur Zeit intensiv
Vorkommen, Haufigkeit, Verhalten, Uberleben
und Absterben von MAP. Die folgende Abbildung
zeigt das Verhalten von MAP wéhrend der Reifung
von Hart- und Halbhartkése: »

Anforderungen
an die Lebensmittelsicherheit heute

Rohstoff- und Endproduktanalysen allein kdnnen
die Lebensmittelsicherheit nicht gewdhrleisten.
Diese Erkenntnis pragte die Revision des Schwei-
zerischen Lebensmittelgesetzes und der zugehori-
gen Verordnungen im Jahre 1995. Wer Lebens-
mittel produziert, verarbeitet, lagert, transportiert
oder verkauft, wurde neu zur Beachtung der
Guten Herstellungspraxis (GHP), zur Einflhrung
von HACCP-Konzepten und zur Selbstkontrolle
verpflichtet. Die Revision von 1995 stellt ohne
Zweifel einen Meilenstein in der Verbesserung der
Lebensmittelsicherheit dar.

Trotzdem: Aus der Sicht der international téatigen
Grossverteiler ist die Sicherheit und Qualitdt der
Produkte durch die nationalen Lebensmittelge-
setze nicht hinreichend gewahrleistet, weil diese
bezliglich Inhalt und Vollzug international zu we-
nig harmonisiert und auf betriebsinterne Prozesse
fokussiert sind.

Auf Initiative des Handels sind daher um die Jahr-
tausendwende privatrechtliche Food Safety Stan-
dards wie z.B. der BRC-Standard entstanden, die
hohe Anforderungen stellen. Wer direkt oder indi-
rekt zu den Lieferanten der grossen nationalen und
internationalen Detailhandelsunternehmen z&hilt,
ist heute mit solchen Standards konfrontiert. Dies
haben auch die Branchenorganisationen der Milch-
wirtschaft erkannt (Siehe Beitrag von Fromarte,
Seite 17).
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Die vier Stufen
auf dem Weg zur Lebensmittelsicherheit

Das Nebeneinander von Branchenrichtlinien, natio-
nalen Gesetzen, internationalen Normen und privat-
rechtlichen Standards im Bereich Lebensmittel-
sicherheit ist mittlerweile nicht mehr einfach zu
tberblicken. Abb. 1 gibteine Ubersicht. Wirkénnen
im Wesentlichen vier Ebenen unterscheiden.

1. Grundanforderungen 3.
Die Grundlage einer sicheren Lebensmittel-
produktion ist die Beachtung der allgemein
anerkannten Grundsatze und Verfahrenswei-
sen, ohne welche die Herstellung einwand-
freier Produkte von konstanter Qualitat kaum
moglich ist. Auf der Stufe der Verarbeitung
werden diese Anforderungen mit der Guten
Herstellungspraxis (GHP) umschrieben. Noch
etwas weniger bekannt sind GAP (Gute
landwirtschaftliche Praxis) und GDP (Gute
Vertriebspraxis), die der GHP in der Verarbei-
tung ahnlich sind. 4.

2. HACCP

Das zentrale Instrument im Dienste der Le-
bensmittelsicherheit ist das HACCP-Konzept,
mit dem der Herstellungsprozess jedes Pro-
duktes auf mogliche Gefahren hin untersucht
wird und vorbeugende Massnahmen zu deren
Verminderung oder Eliminierung festgelegt
werden. HACCP-Konzepte kénnen nur auf
der Grundlage einer «Guten Herstellungspra-
xis» erstellt werden.

Selbstkontrolle

Jeder Betrieb verfligt Gber ein System der
Selbstkontrolle und tberprift damit regel-
mdssig selbst, ob sein QS-System (GHP und
HACCP) a jour ist und funktioniert. Mittel der
Selbstkontrolle sind z.B. betriebsinterne Audits
und stichprobenweise Endproduktkontrollen.

GHP, HACCP und Selbstkontrolle sind ge-
setzlich verankert. Die Einhaltung wird von
den amtlichen Vollzugsorganen kontrolliert.

Zertifizierungssysteme

Die Food Safety Standards des Handels wie
BRC oder IFS (siehe unten) sind privatrechtli-
che Zertifizierungssysteme oder - vereinfacht
gesagt - zertifiziertes HACCP. Bezliglich der
Ruckverfolgbarkeit gehen sie aber weiter als
die Gesetzgebung, indem der Verarbeiter
die ganze vorgelagerte Verarbeitungskette
einzubeziehen hat. Zudem beinhalten die-
se Standards auch andere Qualitatsaspekte
(Elemente von ISO 9000) wie z.B. auch
Liefersicherheit.

Privatrecht. | | EUREP-GAP ||BRC - IFS - GFSI :
| ptn s
Zertifizierungs- Stellen
systeme ISO 9000ff
|Produzen1en|*| Verarbeiterl *l Transport |*| Handel |
Mattioden | Selbstkontrolle |
und S
Grundagen HACCP e
(gesetzl.
NI GAP/IP GHP GDP

Abb. 1 Gesetzlich verankerte Richtlinien und Konzepte sowie privatrechtliche Standards zur Gewdahr-

leistung der Lebensmittelsicherteit



Gesetzliche Grundlagen

Das Ziel des Lebensmittelrechtes ist, dass alle
Lebensmittel stets und llickenlos den lebensmittel-
rechtlichen Anforderungen entsprechen. Darunter
fallen alle Vorschriften bezlglich Hygiene und
Mikroorganismen, aber auch die Vorschriften bzgl.
Zusatz— und Fremdstoffen, die Zusammensetzung
und die Deklaration der Lebensmittel. Es wird also
ein umfangreiches QS-System verlangt, welches
die Qualitat der Lebensmittel sicherstellt.

Schweizerisches Lebensmittelgesetz (LmG)

Inkl. Verordnungen (siehe Anhang)

e Ziel: Schutz des Konsumenten vor Tauschung
und Gesundheitsgefihrdung durch Lebens-
mittel.

e Vollzug: Kantonale Laboratorien

e Betrifft grundsatzlich alle Lebensmittel, die in der
Schweiz in den Verkehr gebracht werden, also
auch importierte Lebensmittel.

e Beinhaltet GHP, HACCP und die Pflicht zur
Selbstkontrolle.

Verordnungen zur QS in der Milchwirtschaft:

e Ziel: Sicherheit und Qualitat der Milch und Milch-
produkte sowie Gewdahrleistung der Exportfa-
higkeit der Produkte

e \Vollzug durch die regionalen MIBD, in einigen
Kantonen (AG, BE, BL, BS, SO) durch das Kanto-
nale Laboratorium.

e Beinhaltet GHP (inkl. Teile von GAP), HACCP
und die Pflicht zur Selbstkontrolle.

* In der QS-Milchwirtschaft wurden auch Vorga-
ben der EU berticksichtigt, weshalb punktuell
Abweichungen zum LmG bestehen.

Beispiel

Ein Hartkase, in dessen Rinde Listeria mono-
cytogenes nachgewiesen wurde, ist gemdss
QS—-Milchwirtschaft zu beanstanden und nicht
exportfahig.

Nach LmG wird nur der essbare Anteil unter-
sucht. Ist dieser listerienfrei, darf der Kése im
Inland grundsétzlich in den Verkehr gebracht
werden. (Allerdings lehnen Grossverteiler und
Handel die Ubernahme von nicht listerienfreier
Ware in der Regel ab, wegen des Risikos einer
Kreuzkontamination).

Die grundlegenden Konzepte der Lebensmittel-
sicherheit

GAP = Good Agricultural Practices (Gute landwirt-
schaftliche Praxis)

Richtlinien fiir eine umweltgerechte, 6konomische
und nachhaltige Produktion in der Landwirtschaft
und Massnahmen betreffend die hygienische
Sicherheit landwirtschaftlicher Produkte. GAP
umfasst die Boden— und Substratbehandlung,
Dlngung, Bewdsserung, Pflanzenschutz, Ernte,
Nacherntebehandlung, Lagerung, Tierhaltung,
Arbeitssicherheit usw. Erste Anfdnge in den 80er—
Jahren (umweltgerechter Pestizideinsatz), in der
Folge erweitert und von der FAO Ubernommen.
In der Schweiz ist GAP in den IP-Richtlinien um-
gesetzt.

Unter dem Titel «Guide to Good Dairy Farming
Practice» haben die FAO und der Internationale
Milchwirtschaftsverband IDF dieses Jahr GAP-
Richtlinien furr die Milchproduktion publiziert.

IP = Integrierte Produktion in der Landwirtschaft
Die IP ist 1999 mit der Neufassung des Landwirt-
schaftsgesetzes zum Standard in der Landwirt-
schaft erklart worden (sieche GAP).

GHP (GMP) = Gute Herstellungs-Praxis (Good
Manufacturing Practice)

Die GHP umschreibt die Grundanforderungen
an die Lebensmittelverarbeitung gemdss LmG
Art. 23. Sie umfasst die Vorschriften im Bereich
Reinigung, Unterhalt, Personalhygiene, Infrastruk-
tur und Ruckverfolgbarkeit, Mit dazu gehoren
dokumentierte und dem Stand der Technologie
entsprechende Rezepturen, Verfahren, Apparate
und Einrichtungen.

GDP = Good Distribution Practices (Gute Verteil-
praxis)

Richtlinien betreffend Lagerung, Transport und
Ubernahme/Ubergabe von Gitern  (Hygiene,
Umgebungsbedingungen, Dokumentation, Rick-
verfolgbarkeit etc.). In der Pharmabranche etab-
liert, wird aber in Zukunft auch fur Lebensmittelzer-
tifizierungen von Bedeutung sein.

HACCP = Hazard Analysis and Critical Control
Point:

Vorbeugendes  Instrument der Vermeidung
von Gesundheitsrisiken fiir den Konsumenten.



Beinhaltet u.a. eine produkt- und betriebs-
spezifische Gefahrenanalyse, gezielte Uberwa-
chung sicherheitsrelevanter  Verfahrensschritte
(CCPs; z.B. einen Hitzebehandlung) und fest-
gelegte Massnahmen fiir den Fall von Sollwert-
abweichungen. Die HACCP-Methode hat weltweit
in die Lebensmittelgesetze Eingang gefunden.

Food Safety Standards des Handels

EUREP-GAP = EUro-REtailer Produce Working
Group (private Organisation europdischer Detail-
handelsketten). Norm fir die internationale Zertifizie-
rung von GAP fiir die Obst- und Gemiise-Produkti-
on. EUREP-GAP enthélt HACCP-&hnliche Elemente.

BRC = Britisch Retail Consortium

Standard der englischen Grossverteiler, der sich
auch bei uns teilweise durchgesetzt hat. Diese
Norm umfasst HACCP-, GHP- sowie einige Vorga-
ben von ISO 9001. Ist durch die GFSI (siehe unten)
anerkannt.

EFSIS = European Food Safety Inspection Service
Inspektionsdienst  europdischer Handelsketten.
Der EFSIS Standard ist dem BRC-Standard dhnlich.
Lehnt sich stark an ISO 9001 an. Die EFSIS-Zerti-
fizierung wird von der GFSI anerkannt.

IFS = International Food Standard

Norm des deutschen Einzelhandels. Ahnlich BRC,
lehnt sich aber noch mehr an die Norm ISO 9001
an. Ist vom GFSI anerkannt.

GFSI = Global Food Safety Initiative

Ist eine Initiative von Gber 200 Grossverteilern aus
Uber 50 Landern. Das Ziel ist ein international ein-
heitlicher Standard flr Lebensmittelsicherheit.

Zukiinftige Entwicklungen

ISO 22000

Mit ISO 22000 ist eine internationale Norm in Vor-
bereitung, welche die verschiedenen privatrechtli-
chen Standards in der Lebensmittelbranche
wie BRC und IFS zusammenfasst. Ziel ist, dass
zuklinftig eine Betriebszertifizierung ausreicht
nach dem Motto: Einmal zertifiziert — Uberall ak-
zeptiert! ISO 22000 liegt zur Zeit als Entwurf vor.

QS-Milchwirtschaft im Vergleich zu den Food
Safety Standards

Der mit BRC oder IFS konfrontierte gewerbliche
Milchverarbeitungsbetrieb wird sich fragen, wel-
che zusatzlichen Anforderungen er kiinftig erfillen
muss. Dazu kann man festhalten, dass mit der
konsequenten Umsetzung von GHP und HACCP
gemdss der geltenden QS-Vorschriften fir die
Milchwirtschaft gut 90% der BRC/IFS-Anforderun-
gen erfullt sind.

Nachholbedarf besteht v.a. bezliglich folgender

Punkte:

e Riickverfolgbarkeit und Dokumentation betref-
fend die Rohstoffe (z.B. Beispiel Spezifikationen
und Zertifikate fur Hilfs- und Zusatzstoffe, Daten
aus Monitoringprogrammen Uber bestimmte
Krankheitserreger und Schadstoffe).

e Produktspezifikationen: Bezlglich der  Nahr-
stoffe werden umfassende Angaben verlangt
(z.B. Gehalte an trans—Fettsduren).

ALP und MIBD sind daran, die bei verschiedenen
Stellen vorhandenen Daten zusammenzutragen.



Das HACCP-Konzept

Der Weg zum sicheren Produkt

Bei der Herstellung, Verarbeitung und Lagerung von
Lebensmitteln missen Einfllisse vorbeugend elimi-
niert werden, welche die Gesundheit des Menschen
negativ beeinflussen kénnten. Endproduktkontrollen
haben ihre Berechtigung, sind aber zwangslaufig im-
mer nur Stichproben. Sie reichen nicht aus, um die
Lebensmittelsicherheit zu garantieren.

Mit HACCP existiert ein praventives Verfahren, um
sichere Lebensmittel zu gewdhrleisten. Dabei wird
der Herstellungsprozess jedes einzelnen Produktes
genau unter die Lupe genommen, vergleichbar mit
der Gepdckkontrolle am Flughafen: Dort gibt es
auch nicht nur Stichproben.

Was ist HACCP?

HACCP ist die Abklrzung fir «Hazard Analysis and
Critical Control Point». HACCP ist ein Instrument
zur Vermeidung von moglichen Gesundheitssché-
digungen durch Lebensmittel. Mit dem HACCP-
Konzept werden spezifische Gefahren, die zu einer
Erkrankung des Konsumenten fithren kénnten,
friihzeitig erkannt und ausgeschaltet. Dabei wird
der Herstellungsprozess jedes Produktes auf mog-
liche Gefahren hin untersucht und Massnahmen zu
deren Verminderung oder Eliminierung festgelegt.

Vorsicht: Der englische Begriff «control» bedeu-
tet hier Beherrschung einer Gefahr und nicht
«Kontrolle».

HACCP baut auf GHP

Das HACCP-Konzept ersetzt nicht die tblichen
Hygienemassnahmen. Es setzt vielmehr voraus,
dass die «Gute Herstellungspraxis» (GHP) ein-
gehalten wird, d.h. dass die Produktionsbedingun-
gen und Verfahren dem bewéhrten und allgemein
anerkannten Standard entsprechen und geeignet
sind, eine gleich bleibende Qualitdt zu liefern.
Die Anforderungen beziiglich GHP sind mit der Ein-
haltung der QS-Verordnungen abgedeckt.

GHP und HACCP miissen auseinandergehalten
werden. Die Einhaltung der GHP-Normen ist
die Voraussetzung fiir eine konstante Produkt-
qualitit. Das HACCP-Konzept ist spezifisch
auf die Sicherheit des Produktes ausgerichtet.
In der QS-Milchwirtschaft ist diese strikte
Trennung nicht gegeben.

Anwendung des HACCP-Konzeptes

Die grundsatzliche Vorgehensweise ist im Codex Ali-

mentarius in 7 Punkten beschrieben (s.a. HyV Art.11,

VO QS Gewerbl. Milchverarb. Art. 41, 71, 99)

1. ldentifizierung und Bewertung von Gefahren,
die ein mogliches Gesundheitsrisiko darstellen.

2. Identifizierung der CCPs, d.h. von Prozess— oder
Arbeitsschritten, mit denen eine mogliche Gefahr
vermindert oder ausgeschaltet werden kann.

3. Festlegen von Bedingungen (Grenzwerten) fir
jeden CCP, die eingehalten werden miissen.

4. Einrichtung eines Uberwachungssystems (Mo-
nitoring), mit dem die Einhaltung der vorge-
schriebenen Bedingungen Uberpriift werden.

5. Festlegen von Massnahmen, wenn durch das
Monitoring eine Abweichung von den vorge-
schriebenen Bedingungen festgestellt wird.

6. Festlegen von Verfahren zur Uberpriifung der
Funktionstlchtigkeit des Konzepts (Verifikation).

7. Dokumentation der Massnahmen 1 bis 6.

Die Anwendung der oben beschriebenen sieben

Prinzipien resultiert in insgesamt 12 Einzelaufga-

ben, die konsequent abgearbeitet werden miissen:

1. Bildung eines HACCP-Teams (Wer erarbeitet,

aktualisiert, verifiziert das HACCP? Auch eine
externe Personen kdnnte dazugehoren.)

2. Beschreibung des hergestellten Produktes. (Be-

zeichnung, Produkteigeschaften, Art des Konsums)

Angabe der hauptsachlichen Verbraucher

4. Schematische Darstellung des Herstellungs-
prozesses, d.h. aller Herstellungsschritte (vor-
zugsweise in Form eines Fliessschemas)

5. Herstellungsprozess vor Ort liberpriifen (Hat
sich in der Fabrikation etwas verdndert?)

6. Gefahren, die ein mogliches Gesundheitsrisiko
darstellen, identifizieren und bewerten.

7. CCPs identifizieren. Beispiel: Milcherhitzung

8. Grenzwerte fiir jeden CCP festlegen.

Beispiel: Soll-/Grenzwerte flir Temperatur/Zeit

9. Uberwachungssystem (Monitoring) einrichten.
(Wo, wie, wann, wie oft, wer?)

10. Massnahmen bei Abweichungen von den vor-
geschriebenen Bedingungen festlegen.

11. Verfahren zur Uberpriifung der Funktionstiich-
tigkeit des Konzeptes (Verifikation) festlegen.
Beispiele: Endproduktkontrollen nach Plan,
Stufenkontrollen.

12. Dokumentation der Handlungen 1 bis 11.

w



Ein HACCP fiir jedes Produkt ist gesetzliche
Pflicht und Kernelement jedes Food Safety
Standards wie BRC oder IFS.

Critical Control Point (CCP)

Ein kritischer Kontrollpunkt (CCP) ist ein Prozess-
oder Arbeitsschritt, der fur die Beherrschung einer
moglichen Gefahr eine entscheidende Rolle spielt.
Das bedeutet auch: An einem CCP missen - ver-
einfacht gesagt — ltickenlose Messungen erfolgen,
die es ermdglichen, bei Abweichungen korrigie-
rend in den Prozess einzugreifen.

Beispiel

Die Reinigung eines offenen Fertigers ist im
Allgemeinen kein CCP, sondern Bestandteil der
GHP. Es sei denn, der Reinigungszustand wiirde
unmittelbar vor jeder Benltzung mittels einer
Schnellmethode (z.B. ATP-Messung) Uberprift.

Zusammenfassung

e Mit der Einhaltung der GHP-Grundsatze und mit
einem funktionierenden HACCP-Konzept kon-
nen die hohen Qualitéts- und Sicherheitsanforde-
rungen an Kéase erreicht werden.

e Jeder Betrieb muss fiir jedes einzelne Produkt ein
HACCP-Konzept vorweisen kdnnen.

* Die HACCP-Konzepte missen auf die betriebs-
spezifischen Gegebenheiten und Prozesse zuge-
schnittenen sein.

Beanstandungen
in gewerblichen Milchverarbeitungsbetrieben

Im Rahmen der Inspektionen durch die regionalen
MIBD wurden folgende Mangel haufig erwdhnt
(MIBD-Jahresbericht 2002):

e Bauliche Mangel
Aufgrund  ungewisser  Zukunftsaussichten
und ungentigender finanzieller Sicherheit der
Betriebe werden Sanierungen (Béden, Decken,
Wande, Taren) vermehrt zuriickgestellt.

* Betriebswasser
fehlende Analysen, mangelhafte bakteriologi-
sche Qualitat

e HACCP-Konzept:
Zu wenig an die betriebsspezifischen Gege-
benheiten angepasst, bei Spezialitditen oft feh-
lend oder ungentigend.

e Endproduktkontrollen fehlend oder ungenii-
gend (besonders bei Spezialitaten)



Ausgesuchte Gefahren(quellen)

Wir unterscheiden grundsétzlich zwischen biologi-
schen, chemischen und physikalischen Gefahren
(Tab. 1). Fir die meisten Gefahren gibt es zahlrei-
che Quellen, z.B. kontaminierte Rohstoffe, unsau-
beres Trinkwasser, Apparate, Gerdtschaften, Luft,
der Mensch, Ungeziefer, usw.

Nachfolgend werden einige wichtige Gefahren-
(quellen) diskutiert.

Rohmilch

Gefahren

Milch kann verschiedene gesundheitsgefdhrdende
(pathogene) Mikroorganismen enthalten (Tab. 2).

Mikroorganismus Proben | Positiv %
Aeromonas hydrophila 200 14
Campylobacter jejuni 496 0
Listeria monocytogenes 4046 0.4
Pseudomonas aeruginosa 220 24
Staphylococcus aureus’ 331 100
Yersinia enterocolitica 352 0.6

1 Kessimilchproben von Kasereien

Tab. 2: Vorkommen von pathogenen Mikroorganismen in
Rohmilch (diverse Erhebungen von 1985 bis 1995)

Erlauterungen zu einigen spezifischen Gefahren
(pathogene Mikroorganismen)

Staphylokokken

Staphylococcus aureus bildet hitzestabile Toxine,
die heftigen Brechdurchfall auslésen. Die Toxine
Uberstehen auch die Kéasereifung, wogegen die
Keime mit der Zeit absterben und auch in stark
kontaminierten Kase hdufig nicht mehr nachweis-
bar sind. Untersuchungen von Lieferantenmilch-
proben (Kuhmilch) haben Kontaminationen von
5-38 Bakterien pro ml Milch gezeigt. Da S. aureus
thermophil ist, wiirde es selbst bei einer hohen An-
fangskonzentration (10* KBE/ml Kessimilch) rund
20 h dauern, bis die fir die Toxinbildung kritische
Menge von 10° S. aureus /ml Milch erreicht wir-
de. Bei einer Lagerung der Kessimilch zwischen
10-18°C wahrend 10-12 h besteht also keine Ge-
fahr einer Bildung von S. aureus-Toxin.

Biologische Chemische Physikalische
Gefahren Gefahren Gefahren
Pathogene Mykotoxine, Metall, Plastik,
Mikroorganismen: | Tierarznei- Glas, Steine,
Staph. aureus, mittel, Holzsplitter
Listeria monocyto- | Reinigungs—
genes, und Desinfek-
Salmonellen, tionsmittel

Viren, toxinbilden-
de Schimmelpilze

Tab. 1 Gefahren (Beispiele)

S. aureus ist recht siduretolerant, so dass sich die
Keime wéhrend der Kaseherstellung um bis zu
Faktor 10 vermehren. Innert 60 Tagen sinken
die Keimzahlen unter die Nachweisgrenze. Im
Hartkése stirbt S. aureus innert weniger Tage ab
(Abb. 2). Bei Halbhartkdse verlduft der Vorgang
deutlich langsamer.
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Abb. 2: Verhalten von Aeromonas hydrophila (&),
Campylobacter jejuni (@), Escherichia coli (),
Listeria monocytogenes (A) Pseudomonas aeruginosa
(0), Salmonella typhimurium (@), Staphylococccous
aureus (O) und Yersinia enterocolitica (m)

wdhrend der Herstellung und Reifung von Hart- und
Halbhartkédse aus Rohmilch.

Ziegenmilch ist teilweise deutlich starker belas-
tet als Kuhmilch. In Weichkdsen aus Ziegen-
milch wurde S. aureus sporadisch mit hohen
Keimzahlen von tber 10°KBE/g nachgewiesen.



Listerien

L. monocytogenes kann vom Darm in die Blutbahn
eindringen und lebensbedrohliche Erkrankungen
wie z.B. Hirnentziindungen und schwere Blutver-
giftungen auslosen. Gefdhrdet sind immungescha-
digte und gebrechliche Menschen sowie schwan-
gere Frauen. Ist die Mutter infiziert, besteht ein
hohes Risiko, dass das Kind bereits im Mutterleib
oder bei der Geburt infiziert wird und stirbt.

Lebensmittelbedingte Listeriosen machen weltweit
nur rund 0.02% der gemeldeten Krankheitsfélle
aus, verursachen jedoch 28% der lebensmittelbe-
dingten Todesfélle!

Listerien sind psychrotroph und kdénnen sich bei
Temperaturen ab 1-2°C vermehren. Bei Lagertem-
peraturen unter 4°C kdnnen sie sich anreichern, da
sie gegenliber weniger kéltetoleranten Mikroorga-
nismen im Vorteil sind. Wahrend der Késeherstel-
lung und —reifung werden Listerien beim Halbhart-
kdse kaum inaktiviert (Abb.2). Beim Hartkdse
erfolgt durch die hohe Brenntemperatur eine deutli-
che, aber keine vollstdndige Reduktion.

Beurteilung der Gefahren

Rohmilch stellte eine wichtiges Reservoir fir di-
verse potentiell pathogene Mikroorganismen dar.
Viele dieser Mikroorganismen sterben wéhrend der
gewerblichen Herstellung und Lagerung von Hart-
und Halbhartkédse (Abb. 2). Wichtige Ausnahmen
sind Listeria monocytogenes und die eingangs er-
wdhnten MAP (siehe Kasten Seite 2).

Entscheidend sind der Kontaminationsgrad der Lie-
ferantenmilch und die Bedingungen bei der Lage-
rung der Rohmilch (Temperatur und Dauer) und
Einhaltung der Hurdenparameter wéhrend der
Kéaseherstellung und —reifung.

Gegenmassnahmen, gesetzliche Vorschriften

Die unabdingbaren Voraussetzungen fiir sichere
Produkte sind GHP-konforme Herstellungsbedin-
gungen und die Einhaltung der Vorschriften ge-
mdss den Bestimmung der QS-Milchwirtschaft
(Tab. 3).

e Lagertemperatur und Lagerdauer gemdss QS-
Milchwirtschaft einhalten. Eine langere Milchla-
gerung bei 4°C ist zu vermeiden, da sich Liste-
rien bei diesen Temperaturen selektiv anreichern
kénnen.

e Gdrungstechnische Kontrollen der Lieferanten-
und Kessimilch nach festgelegtem Probeplan
durchfiihren, um Hygienemdngel in der Roh-
milch festzustellen.

e Listerienmonitoring: Bei geschmierten Késen ist
die regelméssige Kontrolle des Schmierewassers
unabdingbar.  Empfohlen sind auch Umge-
bungsproben von kritischen Stellen (Nasszonen,
Boden). Das Vorkommen jeder Art von Listerien
ist ein Gefahrensignal!

e Heisse Reinigung und Desinfektion der Kase-
bretter (>80°C, >10 min).

Vorgehen bei positiven Proben:

e Untersuchung von Teigproben

e Abgrenzung der kontaminierten Kéasen (Lot-Bil-
dung)

e Desinfektion kontaminierter Oberflachen

e Systematische Suche der Kontaminationsquelle
(inkl. Lieferantenmilch!)
Monitoring Uberpriifen und ev. anpassen



Stufe |Einflussgréssen

Vorschrift /| Empfehlung

Grundlagen

An die Dokumentation

dieser Voraussetzungen
werden immer héhere
Anspriiche gestellt!

1 Bauernhof Diverse Vorschriften VO QS Milchproduktion,
diverse Artikel
2 Milchlagerung Kéaserei |18h bei 18°C, ab Gewinnung | VO QS gewerbliche
(2h nach Annahme bis |[36h bei 6°C, ab Anlieferung |Milchverarbeitung, SR
Verkasung) 48h bei 4°C, ab Anlieferung [916.351.021.3, Art. 7
>48h Verwendungsverbot
3 Kasefabrikation
3.1 |Séuerung 24h <pH5.3 GHP und HACCP-Normen
3.2 |Brenntemperatur & 52-54°C gem. QS-Milchwirtschaft

3.3 |Brennzeit (ab 50°C) > 45 Minuten

3.4 |Trinkwasser <300 Keime/ml

Fakalkeime n.n./100mi

bzw. auch AOC-Vorgabe

Hygieneverordnung

4 Produktion und

Salzbad
Verarbeitung ‘

Keller

Oberflichenbehandlung

VO QS gewerbliche
Milchverarbeitung,
Listeria Monitoring
Programm

5 Handelsbetriebe &
Affinage

div. Vorschriften

EU-Richtlinie 92/46
VO QS Kasereifung
SR 916.351.021.4

6 Vermarktung & Verkauf |div. Vorschriften

Hygieneverordnung

Tab. 3: Gesetzliche Vorschriften, welche die Sicherheit von Kése sicherstellen sollen

Wasser

Gefahrenquellen

Unsauberes Trinkwasser kann Fakalkeime und
verschiedene  Krankheitserreger  (Salmonellen,
Listerien, Viren etc.) enthalten. Betroffen sind vor
allem private Quellen in Karstgebieten (Jura!) oder
im Einzugsgebiet von Weidefldchen. Probleme gibt
es besonders bei anhaltend nassem Wetter sowie
bei starken Gewitter nach langer Trockenheit. Eine
Trinkwasseruntersuchung ist immer eine Moment-
aufnahme!

Beurteilung der Gefahren

Rund 13% der durch die kant. Laboratorien unter-
suchten Leitungswasser missen beanstandet wer-
den. Die erste «Nationale Probenerhebung von
Milch, Milchprodukten und Wasser» ergab ein
dhnliches Bild (Tab. 4). Besonders haufig sind Bean-
standungen wegen nachgewiesener Colibakterien
und Enterokokken. Diese Fékalkeime sind keine
Krankheitserreger, aber Indikatoren fiir ein mogli-
ches Vorkommen von Krankheitserregern fékalen
Ursprungs wie z.B. Salmonellen.

P Wasser ist eine erhebliche Gefahrenquelle <«

Tab. 4: Vorkommen von Mikroorganismen
in Schweizer Trinkwasser

Keimgruppe Anzahl | Beanstandungen
[Toleranzwert]* Proben Anteil in %
aeorobe mesophile 1126 43
Keime [300 KBE/ml ]
Escherichia coli 1161 14.5
[n.n. in 100ml]
Enterococcus spp 1135 12.9

[n.n. in 100ml]

* Anforderungen gemdss Hygieneverordnung
n.n. = nicht nachweisbar

Gegenmassnahmen und gesetzliche Vorschriften
Die hygienische Qualitdt des Wassers muss in der
Selbstkontrolle regelmdassig und unter Beriicksich-
tigung der Gefahrensituation kontrolliert werden.

Die zu dokumentierenden Untersuchungen schlies-
sen Kontrollen der Einzugsgebiete (Quellen), der
Anlagen (Brunnenstube, Reservoire und Leitun-
gen) sowie der Aufbereitungsverfahren (UV-
Bestrahlung, Filtration, Pasteurisation) mit ein.



Besonders zu beachten:

* In bestimmten Situationen (neu gefasste Quelle,
Bauarbeiten im Einzugsgebiet der Quelle, extre-
me Witterungsverhdltnisse) sollte das Wasser
haufiger kontrolliert werden.

Glasscherben im Kise!

Im Zeitraum von zwei Jahren sind den Autoren
drei Félle von Verunreinigungen von Kése mit
Glasscherben zu Ohren gekommen. Im einen
Fall drohte ein finanzieller Schaden von (ber
500'000 CHF! In zwei Fallen fand man die Reste
eines Garprobenglases. Eine bekannte Gefahren-
quelle stellen auch Glasthermometer dar.

Beurteilung der Gefahr

Glassplitter in Lebensmitteln kénnen in Mund,
Speiserdhre und im Magen-Darm-Trakt zu ernsten
Verletzungen fiihren.

Anders als Metallsplitter sind Glasscherben in fes-
ten Produkten wie Kéase nur sehr schwer detektier-
bar. Einfache, zuverldssige Glasdetektoren gibt es
nicht. Daher kénnen Gesundheitsrisiken durch
Glas nur mit vorbeugenden Massnahmen elimi-
niert werden.

Gegenmassnahmen

* Keine Glaswaren (Gefasse, Reagenzglaser, Ther-
mometer etc.) im Fabrikationsraum!

¢ Anstelle von Gefdssen und Roéhrchen aus Glas,
solche aus Polypropylen (PP) oder anderen
schlagfesten Kunststoffen verwenden. Geridte
aus Polystyrol sind weniger geeignet. Polystyrol
ist sprode und kann splittern.

e Soweit méglich in abgedeckten oder geschlos-
senen Systemen arbeiten.

¢ Fenster im ndheren Umfeld der offenen Produk-
tion mit einer Schutzfolie Uberziehen, oder mit
unzerbrechlichen Glasern versehen.

e Einkeimungsanlagen mit UV oder Filter missen
zuverlassig gewartet und Uberwacht werden.
UV-Lampe wie empfohlen wechseln (UV-Lam-
pen sind nach tber 1000 Betriebsstunden in der
Regel nicht mehr wirksam).



Die Risikoanalyse

Die Anforderungen an die Sicherheit von Lebens-
mitteln wurden und werden durch kulturelle und
gesellschaftliche Faktoren geprdagt. Noch heute
ist festzustellen, dass z.B. angelsachische Ldnder
gegeniiber mikrobiellen Risiken deutlich weniger
tolerant sind als die Kontinentaleuropder. Umge-
kehrt dulden letztere z.B. keinen Hormoneinsatz in
der tierische Produktion, weil sie diese Risiken als
hoch bewerten.

Der internationale Handel mit Lebensmitteln ver-
langt, dass Risiken fuir den Konsumenten gemes-
sen, kontrolliert und objektiv verglichen werden
konnen. Dieses Ziel strebt das Rahmenwerk des
Codex Alimentarius zur Risikoanalyse an.

Bei der Risikoanalyse geht man von einer ganz-
heitlichen Betrachtung aus. Das heisst, nicht
mehr die Frage, wie hdufig z.B. Listerien in einem
konsumfertigen  Lebensmittel  nachgewiesen
werden, steht im Vordergrund. Untersucht wird
vielmehr die ganze Lebensmittelkette von der
Rohstoffproduktion bis zum Konsumenten.

Zweck und Nutzen der Risikoanalyse

Die Risikobewertung liefert Grundlagen fir eine
Risikoentscheidung in der Gesellschaft (Anzahl
Krankheitsfédlle, Kosten). Das Ergebnis solcher
Entscheidungen sind gesetzliche Vorschriften und
andere Normen.

Der ganzheitliche Ansatz bietet zwei Vorteile:

1. Der Einfluss der verschiedenen Stufen der
Lebensmittelkette auf das Risiko fiir den Kon-
sumenten kann beurteilt werden.

2. Massnahmen zur Minderung des Risikos kdn-
nen dort getroffen werden, wo sie am wir-
kungsvollsten sind. Dies ist wirtschaftlicher.

Gefahr und Risiko — Begriffsdefinition

e Gefahr ist ein Faktor biologischer, chemischer
oder physikalischer Natur, der eine Gesund-
heitsgefdhrdung hervorrufen kann.

* Mit Risiko wird die Wahrscheinlichkeit (Hau-
figkeit), dass eine Gefahrenquelle im Lebens-
mittel tatsachlich eine Gesundheitsschadigung
zur Folge hat und der Schweregrad dieser
Schédigung bezeichnet.

» Gefahren in einem Lebensmittel konnen sich
bei dessen Verzehr negativ auf die Gesundheit
des Konsumenten auswirken und werden da-
mit far ihn zum Risiko!

Elemente der Risikoanalyse

Eine Risikoanalyse umfasst die Risikobewertung,
das Risikomanagement und die Risikokommu-
nikation. Die Risikoanalyse wird als das geeig-
nete Instrument zur Beherrschung aller Gefahren
anerkannt und gefordert (Abb. 3)

RISIKOANALYSE |

Risikomanagement

Strategien, die das Risiko aus
dem Verzehr von Lebensmitteln
zu kontrollieren (beherrschen)

N

Entwicklung und Anwendung von ‘ '

Risikokortimunikation

Informationsaustausch zwischen
Forschung, der Milchbranche,
Behorden, Medien und
Konsumenten

4

Abb. 3:

Die Elemente der Risikoanalyse
gemadss Codex Alimentarus,
Alinorm 01/33

Risikobewertung

Gefahrenquellen identifizieren
Gefahrenquellen charakterisieren
Bewertung der Exposition
Charakterisierung des Risikos

Wissenschaft




Einfach ausgedriickt beschéaftigen sich:

e die Risikobewertung mit dem Messen eines Risi-
kos und der Identifizierung von Faktoren, die das
Risiko beeinflussen,

e das Risikomanagement mit der Entwicklung und
Anwendung von Strategien, um das betreffende
Risiko zu beherrschen,

¢ die Risikokommunikation mit dem Informations-
austausch Uiber das betreffende Risiko zwischen
den interessierten Parteien.

Die Risikobewertung
Risikobewertung (Risk Assessment) ist die wissen-
schaftliche Basis der Risikoanalyse.

Die Hauptaufgaben bei der Risikobewertung sind:

e Gefahren identifizieren

e Gefahren charakterisieren

e Bewertung der Exposition (z.B. H&ufigkeit des
Verzehrs eines belasteten Kases)

e Das Risiko charakterisieren (Schweregrad und
Erkrankungsrisiko im Falle einer Exposition)

Mit dem systematischen Vorgehen wird alles vor-
handene Wissen bezlglich einer bestimmten Ge-
fahr zusammengetragen, um dann das Risiko fir
den Konsumenten méglichst exakt abzuschétzen.

Die zwei ersten Hauptaufgaben der Risikobewer-
tung finden sich auch im HACCP. Die letzteren
Aufgaben stutzen sich auf Ergebnisse von La-
boranalysen (Rohstoffe, Produkte, Trinkwasser
usw.) auf allen Stufen der Verarbeitungskette, auf
Krankheitsstatistiken u.a.m. Anhand dieser Daten
werden dann  Wabhrscheinlichkeitsrechnungen
durchgefiihrt.

Die Risikotanne

Gefahren (Kontaminationen) pflanzen sich tber
die verschiedenen Stufen der Verarbeitungskette
fort. Um dies bildlich darzustellen, arbeitet ALP
mit dem Ansatz der «Risiko-Tanne», dargestellt
in Abb. 4. Sie ermdglicht, die entscheidenden
Zusammenhadnge entlang der Verarbeitungskette
aufzuzeigen. Fur jede zu untersuchende Kontami-
nation wird eine Tanne erstellt.

Der Stamm der Risikotanne steht fiir die in aufstei-
gender Hierarchie angeordneten Veredelungsstu-
fen. Die Aste stellen die Einflussgrossen (z.B.
Listerienquellen) dar. Gabelungen entsprechen der
Erklarung urspringlicher Erkldrung der Einflussgros-
sen. Der Wipfel der Risikotanne repréasentiert das
Risiko, das in Form von Krankheitsfolgen oder in
Form einer Zahl als die resultierenden Kosten dar-
gestellt werden kann.

-Tanne von Emmentaler-Kise

ks)wirtschaftliche Kosten

Hirdenparameter:
- pH-Wert
= Temperatur

Einrichtungen
Wasserqualitst

Fertigprodukt

f:llllidlg.lng | Milc‘hlagarung:
..... i « ] i
Wachstums- = Temperatur
bedingung
Rohprodukt mit

Umwelt und Herkunft

Abb. 4: «Risikotanne»: Risikobewertung entlang
der Lebensmittelkette mit einigen Einflussgrossen auf
der Ebene der Kasefabrikation

Zusammenfassung

Staaten, Institutionen und Betriebe verschaffen
sich mit der Risikobewertung einen Uberblick tiber
die Risikosituation und tiber Méglichkeiten, Risiken
zu vermindern. Der alles umfassende Ansatz der
Risikobewertung ermdglicht es, risikovermindern-
de Massnahmen gezielt dort festzulegen, wo es
am effektivsten ist.

Die Umsetzung der konkreten Massnahmen zur
Reduktion von Gefahren fillt den lebensmit-
telverarbeitenden Betrieben im Rahmen ihrer
HACCP-Konzepte zu.



Risikobewertung am Beispiel von
Listeria monocytogenes in Emmentaler

Lebensmittelbedingte Listeriosen machen weltweit
nur rund 0,02% der gemeldeten Krankheitsfélle
aus, verursachen jedoch 28% der lebensmittelbe-
dingten Todesfélle!

Kontaminationsquellen

Auf dem Bauerhof kénnen Listerien auf zwei We-

gen in die Milch gelangen:

e Einerseits Uber Boden, Wasser, Pflanzenmate-
rial sowie schlecht fermentierte Silagen. Diese
Umgebungen sind natlrliche Reservoirs fir
Listerien. Aus diesen Quellen kdnnen sie im
Falle schlechter Stallhygiene in die Nahrungs-
mittelkette gelangen.

e Andererseits kénnen Kiihe an L. monocytoge-
nes-Mastitis erkranken. Aufgrund des freiwilligen
Mastitis—Praventions— und Kontrollprogrammes
der Schweiz rechnen wir mit 25 Erkrankungen
auf 100'000 Tiere.

Der erste Kontaminationsweg ist verantwortlich fir
90% aller Listerienkontaminationen in Rohmilch,
Die Keimbelastungen sind in diesem Fall meist tief.
Der zweite Weg ist verantwortlich fiir die restlichen
10% der Listerienkontaminationen und kann hohe
Keimbelastungen verursachen.

Kessimilch ist haufiger mit Listerien kontaminiert
als Sammelmilch vom Bauernhof. Ein kontaminier-
te Lieferung wird aber im Kessi durch einwandfreie
Milch verdlinnt. Die vorschriftsmassige Milchlage-
rung Uber Nacht fihrt zu keiner nennenswerten
Vermehrung, wohl aber der Labungsprozess.
Danach kommt der Brenntemperatur und —dauer
eine Schlisselstellung in der Verminderung der
Listerienkontamination zu (Abb. 5)

Abtoétung beim Brennen

Die Verminderung der Kontamination in der Kase-
fabrikation betrdgt je nach Brenntemperatur zwi-
schen 97 und 99,9% (1,5 und 3,2 Log KBE/ml).
Unsere Versuche haben gezeigt, dass aus konta-
minierter Kessimilch hergestellter Emmentaler im
Durchschnitt nur noch 0,0046 hitzegeschadigte
Listerien pro g enthdlt. Die Wahrscheinlichkeit,
dass noch 4 hitzegeschadigte Listerien pro g vor-
handen sind, betrdgt 5%. Theoretisch kdnnten
aber bis zu 350 Listerien pro g Kése den Fabrika-
tionsprozess tberstehen.

» Bei Kasesorten mit tiefer Brenntemperatur ist
die Wahrscheinlichkeit liberlebender Listerien
deutlich hoher als bei Hartkédsen.

Absterben wihrend der Reifung

Durch die Garungsorganismen wird Milchzucker in
Hartkdse innerhalb 24 h fast vollstandig zu Milch-
sdure abgebaut: Schon nach 4 h ist kaum mehr
Laktose vorhanden. Den Listerien wird damit der
Nahrstoff fur die Energieproduktion entzogen. In
Emmentaler-Kdse erreichen die Garungsorganis-
men eine Keimzahl von bis 108 KBE/g. Wéahrend
der Reifung und Lagerung nimmt diese noch
zu. Die Konkurrenz l&sst eventuell Uberlebende
Listerien im Késeteig binnen 60 Tagen sicher ab-
sterben.

Abb. 5: Entwicklung von Listerien
wahrend der Herstellung von Hartkése
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Kontamination der Rinde

Ist die Rinde einmal ausgebildet, kann diese durch
Kreuzkontaminationen mit Listerien verunreinigt
werden. Kontaminationen kénnen z.B. von einer
zentralen maschinellen Kasepflege ausgehen oder
durch mangelhafte Einrichtungen oder schlechte
Arbeitsorganisation bedingt sein. Die Situation be-
zuglich Oberflichenkontaminationen ist in Abb. 6

und Tab. 4 dargestellt.
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Abb. 6: Entwicklung von Oberflichenkontaminationen in

der Schweiz im Zeitraum von 1990 bis 2000
Kasesorte Anzahl keine andere Listerian

Proben | Kontamination Listerien monocytogenes

(Extra)hart Kase 3555 3192 | 90% 214 6% 149 4%
Halbhartkase 2290 2084 | 91% 149 7% 57 2%
Weichkése 538 444 83% 88 16% 6 1%
Umgebungsproben 1068 955 89% 78 7% 35 3%
Total 7451 6675 | 90% 529 7% 247 3%

Tab. 4: Listerienkontaminationen bei inlandischem Kase im Jahr 2003
(Listeria Monotoring ALP)



Vergleich der Kontamination

auf den Stufen Verarbeitung und Affinage

In Abb. 7 sind die Daten aus dem Schweizer
Listeria Monitoring Program (LMP) nach Verarbei-
tungsstufen getrennt dargestellt. Die Graphik zeigt
deutlich: In den Handelslagern ist der Kontamina-
tionsdruck durch Listerien auch heute noch gross.
Dabei scheint Hartkdse stdrker betroffen zu sein.

[@ andere Listerien BL. monocytogenes []n.d.

SHC 3|

SHC 2=

SHC 1l

Kasereien

HC 2 /=

HC 1|

SHC 3| .

SHC 2

SHC 1]

Affinage

HC 2 '

HC 1 —
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Abb. 7: Listerien und Listeria monocytogenes in Késereien und Handelslager/Affinage
(Schweiz, 2003; HC: Hartkase; SHC: Halbhartkise; nd: nicht detektierbar)

Handel

Ab  Vorverpackung/Versand werden Kaselaibe
aufgeschnitten. Wiederum Uber Kreuzkontamina-
tionen kénnen Listerien jetzt auf Schnittflachen ge-
langen. Solche Kontaminationen sind in der Regel
klein, aber sie kdnnen haufig erfolgen. In verpack-
ten Késen reduzieren sie sich jedoch innerhalb
Wochenfrist um 50-80%.

Risiko fiir Konsumentinnen und Konsumenten

Vergleiche bezlglich Listerioserisiko zeigen, dass
Risikogruppen (Neugeborene und Personen (iber
65 Jahre) bis zu 100 mal haufiger betroffen sind
als gesunde Jugendliche und Erwachsene. Dieses
Risiko kommt durch alle Nahrungsmittelgruppen
zustande. Erste Resultate zeigen, dass der Verzehr

von «Fleisch- und Fischprodukten» sowie von Pro-
dukten der Gruppe «andere» das hochste Risiko
fir den Konsumenten in sich birgt.

Milchprodukte verursachen minimal 3 bis maxi-
mal 6 Listeriosefélle in der Schweizer Bevolkerung
pro Jahr. Davon ist maximal 1 Fall pro Jahr durch
den Verzehr von Kése bedingt und wiederum
ein Bruchteil davon durch den Konsum von Hart-
kése.

Fazit:

Listeriosen verursacht durch den Konsum von
Schweizer Hartkidse sind sehr unwahrscheinliche
Ereignisse.



FIRAMA (RO

Food Safety - Herausforderungen der Zukunft

1. Ausgangslage

Die Qualitatssicherung in der Schweizer Milchwirtschaft ist iiber die Milchqualitatsverordungen einerseits und
Uber die Lebensmittelgesetzgebung andererseits organisiert. Die wesentlichen Vorgaben der EG-Milchhygiene-
richtline 92/46 sind in der Schweiz umgesetzt, was eine Inspektion der Européischen Union im Jahr 2000 auch
bestétigte. Die mikrobiologische Unbedenklichkeit der Kase ist bei ,guter Herstellpraxis" durch die Hirdentech-
nologie GHP gegeben.

Verschiedene Lebensmittelskandale haben den Lebensmitteleinzelhandel dazu bewegt, im Rahmen der Global
Food Safety Initiative GFSI eigene privatrechtliche Standards zu entwickeln und durchzusetzen. Mit Hilfe dieser
Standards soll die Produktsicherheit der verkauften Produkte verbessert und der Auditieraufwand des Detailhan-
dels verkleinert werden. Unter dem Aspekt ,einmal auditiert, Gberall akzeptiert” verzichtet der Detailhandel in Zu-
kunft auf eigene Prozesskontrolle der Lieferanten, wenn diese nach einem GFSI-Standard zertifiziert sind.

Der Schweizer Kasehandel bedient nationale und internationale Detailhandelsketten und sieht sich deshalb mit
den Forderungen der GFSI-Standards konfrontiert. Dieser Druck wird teilweise weitergeleitet und es wird die Er-
fullung eines GFSI-Standards auf Stufe der Kaserei verlangt.

2. Beurteilung FROMARTE

Die GFSI-Standards sind Beurteilungsinstrumente der Zulieferanten des Detaileinzelhandels. Kasereien, wel-
che den Detaileinzelhandel direkt mit konsumfertigen Verpackungen bedienen, werden kurz- bis mittelfristig
nicht um eine Zertifizierung nach einem GFSI|-Standard herumkommen. Fur alle anderen Késereien muss die
Situation etwas differenzierter betrachtet werden:

Die Késerei ist ein Zulieferant des Kasehandels. Die GFSI-Standards sehen nicht vor, dass die Zulieferanten
ebenfalls nach einem GFSI-Standard kontrolliert werden. Jedoch kann die Lieferantenbeurteilung weiterge-
hende Forderungen beinhalten, z.B. Fremdstoffmanagement. Es erscheint FROMARTE deshalb nicht sinnvoll,
alle Kasereien nach einem GFSI-Standard zertifizieren zu lassen. Eine flachendeckende Zertifizierung der Ka-
sereien ist aus zwei Uberlegungen im Moment nicht realistisch:

1. Zertifizierungsaufwand: Eine Hochrechnung der FROMARTE hat ergeben, dass fir die Schweizer Kaserei-
wirtschaft jahrlich rund 730 Zertifizierungen durchgefiihrt werden miissen. Geméass Angaben einer Zertifizie-
rungsgesellschaft tibersteigt dieser Bedarf wesentlich die Kapazitat der befahigten Auditoren. Neben dem
personellen ist auch der finanzielle Aufwand betrachtlich. Es muss im Interesse aller sein, die Kostenstruk-
tur nicht unnétig aufzublasen.

2. Viele Forderungen der GFSI-Standards kénnen erst nach baulichen Anpassungen erfilllt werden. Es ist
richtig, dass sich Késereien, welche in die Infrastruktur investieren, sich an den Vorgaben der GFSI orientie-
ren. Es kann hingegen nicht sein, dass der Uberlebenskampf im Strukturwettbewerb bei der gewerblichen
Milchverarbeitung mittels einem industriell / grossbetrieblich orientierten Standard zusatzlich verscharft wird.

3. Umsetzung in der Praxis

Lebensmittelsicherheit ist ein Prozess, der niemals stillsteht. FROMARTE sucht deshalb regelmassig das
Gesprach mit allen Beteiligten. Die Grundséatze GFSI-Standards missen sinnvoll und der Stufe entsprechend
umgesetzt werden. Nur so kann ein kostengunstiges System, welches den Anforderungen gerecht wird, imp-
lementiert und umgesetzt werden.

Die Umsetzung muss in einem national einheitlichen System, unabhéngig, aber in Zusammenarbeit mit den
Handelsfirmen erfolgen. Damit wird im Wesentlichen auch die Kommunikation der Qualitatsanstrengungen
gegeniber den Konsumentinnen und Konsumenten vereinfacht. Dies ist insbesondere bei einem Schadenfall
von enormer Bedeutung, damit der Schaden eingegrenzt und das Vertrauen der Konsumentinnen und Kon-
sumenten in eine Kasesorte nicht geschwacht wird. Ein Vertrauensbruch fahrt zwangslaufig zu einem Ver-
kaufseinbruch.

Die Branche muss sich aber an den privatrechtlichen Forderungen orientieren. FROMARTE wird deshalb das
QM-FROMARTE im Sinne der GFSI-Standards weiterentwickeln. Dazu gehért sicher ein fundiertes Fremd-
stoff- und Glaswarenmanagement. Die bestehenden HACCP-Konzepte missen in den Betrieben vermehrt
auf die jeweiligen Gegebenheiten angepasst werden. Die Abbildung der Managementprozesse erfolgt, wenn
nétig, Gber den ISO 9001:2000 Zusatz von FROMARTE.

Bern, 31.03.2004 / R. Unternahrer, QM-FROMARTE




Glossar

BRC Vom Verband britischer Grossverteiler (British
Retailer Consortium) definierter und im internati-
onalen Handel anerkannter Standard flir Lebens-
mittelsicherheit. Ahnliche Standards sind EFSIS,
IFS, Dutch HACCP (siehe auch GFSI).

CCP Critical Control Point. Fur die Beherrschung
einer Gefahr entscheidender und darum ltickenlos
zu Uberwachender Prozessschritt.

EFSIS European Food Safety Inspection Service.
Der von europdischen Handelsketten geschaffene
EFSIS-Standard ist dem BRC-Standard &hnlich
und wird von der GFSI anerkannt.

FIV Fremd- und Inhaltsstoffverordnung. Definiert
Hochstwerte fiir Schadstoffe in Lebensmitteln.

GAP Gute Agrarpraxis. GHP-Richtlinien fir die
Landwirtschaft (sieche GHP)

GFSI Global Food Safety Initiative. Organisation
von Grossverteilern aus der ganzen Welt mit dem
Ziel, einen international einheitlichen Standard fur
Lebensmittelsicherheit zu schaffen. Die GFSI an-
erkennt BRC, IFS und EFSIS.

GHP Gute Herstellungspraxis. Grundlegende An-
forderungen an die Herstellung von Lebensmitteln
von guter und konstanter Qualitat.

HACCP Hazard Analysis and Critical Control
Point. Konzept zur Ermittlung und Beherrschung
von Gefahren.

HyV Hygieneverordnung. Verordnung tiber die hy-
gienischen und mikrobiologischen Anforderungen
an Lebensmittel, Gebrauchsgegenstdnde, Rdume,
Einrichtungen und Personal.

IFS International Food Standard. Norm fir Le-
bensmittelsicherheit des deutschen Lebensmittel-
handels (siehe auch BRC).

IP Integrierte Produktion. Schweizerische GAP-
Richtlinien. Im Landwirtschaftsgesetz festgeschrie-
ben.

IP Suisse Qualitdtslabel. Privatrechtlicher, durch
eine Zertifizierungsstelle kontrollierter Qualitats-
standard flir landwirtschaftliche Produkte aus ein-
heimischer Produktion.

KBE Koloniebildende Einheiten. Mass fiir die Keim-
zahl bei mikrobiologischen Keimzahlmethoden.

LmG Schweizerisches Lebensmittelgesetz
LMV Schweizerische Lebensmittelverordung

MAP Mycobacterium avium subsp. paratuberculo-
sis. In der Milch von Rindern nachgewiesene Bak-
terienart. Als moglicher Verursacher von Morbus
Crohn, einer chronischer Darmentziindungen beim
Menschen, wird MAP zur Zeit intensiv erforscht.

QS-Milchwirtschaft: Die Verordnungen Uber die

Qualitatssicherungen in der Milchwirtschaft.

e VO Uber QS in der Milchwirtschaft (MQV)
(SR 916.351.0)

* VO Ulber QS bei der Milchproduktion
(SR 916.351.021.1)

e VO Uber QS bei der industrielle Milchverarbei-
tung (SR 916.351.021.2)

e VO Uber QS bei der gewerblichen Milchverar-
beitung (SR 916.351.021.3)

* VO lber QS bei der Késereifung und —vorverpa-
ckung (SR 916.351.021.4)

VO Verordnung
ZuV Zusatzstoffverordnung. Definiert die bei der

Herstellung bestimmter Lebensmittel zugelassenen
Zusatzstoffe und deren Hochstmengen.



Links und Literatur zum Thema Lebensmittelsicherheit

Gesetze und Verordnungen

Lebensmittelgesetz
www.admin.ch/ch/d/sr/c817_0.html

Lebensmittelverordnung
www.admin.ch/ch/d/sr/c817_02.html

Zusatzstoffverordnung
www.admin.ch/ch/d/sr/c817_021_22.html

Fremd- und Inhaltstoffverordnung
www.admin.ch/ch/d/sr/c817_021_23.html

Hygieneverordnung
www.admin.ch/ch/d/sr/c817_051.html

VO Uber die Qualitdtssicherung bei der Milchproduktion
www.admin.ch/ch/d/sr/c916_351_021_1.html

VO Uber die Qualitdtssicherung bei der industriellen
Milchverarbeitung
www.admin.ch/ch/d/sr/c916_351_021_2.html

VO Uber die Qualitdtssicherung bei der gewerblichen
Milchverarbeitung
www.admin.ch/ch/d/sr/c916_351_021_3.html

VO uber die Qualitatssicherung bei der Késereifung
und Kasevorverpackung
www.admin.ch/ch/d/sr/c916_351_021_4.html

Landwirtschaftsgesetz
www.admin.ch/ch/d/sr/c910_1.html

RICHTLINIE 92/46/EWG DES RATES vom 16. Juni 1992
mit Hygienevorschriften fiir die Herstellung und Ver-
marktung von Rohmilch, warmebehandelter Milch und
Erzeugnissen auf Milchbasis

europa.eu. int/comm/food/food/biosafety/index_de.htm

Food Safety Standards

BRC (British Retail Consortium)
www.brc.org.uk/

EFSIS (European Food Safety Inspection Service)
www.efsis.com/

GFSI (Global Food Safety Initiative)
www.globalfoodsafety.com/

Gute Agrarpraxis (GAP)

Guide to good dairy farming practice 2004.
Herausgeber: International Dairy Federation (IDF) und
Food and Agriculture Organization (FAO),

ISBN: 9251050945 (2004)

EUREP-GAP
www.eurep.org/

IP Suisse
www.ipsuisse.ch

Information von Behorden

MIBD-Zentralstelle
www.alp.admin.ch/de/services/zentralstelle.php

Bundesamt flir Gesundheit (BAG) —
Facheinheit Lebensmittelsicherheit
www.bag.admin.ch/verbrau/d/index.htm

Deutsches Bundesamt fur Verbraucherschutz und
Lebensmittelsicherheit (BVL)
www.bvl.bund.de/

Herausgeber Agroscope Liebefeld-Posieux, Eidgendssische Forschungsanstalt fur Nutztiere und Milchwirtschaft (ALP),
CH-3003 Bern, Tel. +41 (0)31 323 84 18, Fax +41 (0)31 323 82 27, www.alp.admin.ch, e-mail: info@alp.admin.ch
Autoren Ernst Jakob, Marc Mithlemann, Stefanie Aebischer—Reic, Fritz Rentsch und Robert Sieber Fotos/Redaktion Agroscope
Liebefeld-Posieux Layout/Illustration Helena Hemmi Copyright Nachdruck bei Quellenangabe und Zustellung eines Beleg-

exemplars an die Herausgeberin gestattet.
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