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Thermische Haltbarmachung

Basierend auf langfristigen Food-Trends
steigt die Nachfrage nach ernahrungs-
physiologisch hochwertigen, conveni-
enten, in Geschmack und Aussehen
appetitlichen Produkten, die clean und
ressourcenschonend hergestellt  wer-
den. Besonders die Konsumenten der
Millenials Generation (Gen. Y geboren
1980 bis 1998 und Gen. Z (geboren
nach 1999) fordern mit groBem Selbst-
verstandnis Lésungen, die alle diese
Faktoren gleichzeitig und umfanglich
bedienen.

Von daher wurde vom KIN eine ver-
gleichende Analyse unter dem Aspekt
der Realisierung von Umweltinnova-
tionen hinsichtlich der Energiebilanz,
Schonung von Ressourcen sowie Nach-
haltigkeit und Kosten zwischen den
infrage kommenden Herstellverfahren
Pasteurisierung im Autoklaven und ei-
nem Mikrowellenverfahren (Dampf-
garverfahren) durchgefihrt. Da bspw.
die Pasteurisation im Autoklaven ei-
nen sehr hohen Energieaufwand erfor-
dert (Aufheizen, lange Kochzeit, Kih-
len, hoher Wasserverlust im Prozess)
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— ahnliches gilt auch flr den im Cate-
ring eingesetzten Kombidampfer — ist
die Prognose fir das Mikrowellen-Ver-
fahren aussichtsreich. Dabei ist noch zu
berticksichtigen, dass die beiden erst-
genannten Verfahren haufig eingesetzt
werden, sodass bei einer Realisierung
ein enormer Multiplikationsfaktor wir-
ken wiirde.

Schon seit 2009 beschaftigt sich das
KIN im Rahmen von Forschungsprojek-
ten intensiv mit der Rezeptur- und Pro-
zessentwicklung von gekthlit haltbaren
Fertiggerichten unter Verwendung der
Mikrowellentechnologie. Daher konnte
fr die Analyse entsprechend auf be-
stehende Erfahrungen, Rezepte und
Prozess-Parameter zurlickgegriffen und
aufgebaut werden.

Zur Durchfiihrung der Versuche wur-
den Produkte mit gleicher Rezeptur
hergestellt und im Anschluss daran ent-
weder im Kombidampfer, im Autokla-
ven oder per Mikrowelle thermisch be-
handelt. In einer ersten Naherung wur-
den die Parameter der Behandlungszeit
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Gericht in Schale nach der Mikrowel-
lenpasteurisation

ermittelt und die sensorische Bewer-
tung zur Beurteilung der Produktmus-
ter verwendet. Fir alle Verfahren wur-
de dieselbe Intensitét der thermischen
Behandlung angewandt (90°C/10 min
refer. Clostridium botulinum, psychro-
phil, oder Aquivalent).

Als Ergebnis fur die Behandlung von
Produkten im Kombidampfer wurde
eine Behandlungszeit von ca. 50 Mi-
nuten zur Erreichung des Aquivalents
90/10 ermittelt. Im Autoklaven betrug
die Behandlungszeit ca. 55 Minuten
zur Erreichung dieses Aquivalents. Fir
die Behandlung von Produkten per Mi-
krowelle war eine Behandlungszeit von
ca. 10 Minuten erforderlich.

Aus dem Vergleich resultierte somit fur
die Herstellung mit der Mikrowelle ei-
ne um das ca. 5fache kirzere Behand-
lungszeit gegeniber den herk&mmli-
chen Verfahren.

der Mikrowelle her-
Produkte waren den

Die mittels
gestellten
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Vergleichsprodukten hinsichtlich Sen-
sorik und der mikrobiologischen Halt-
barkeit deutlich Gberlegen. Es bests-
tigte sich die Annahme, dass sich die
Verkirzung der Behandlungszeit durch
bessere sensorische Eigenschaften -
wie beispielsweise bei dem UHT- Erhit-
zungsverfahren bei Milch — bemerkbar
machen wird, und es besteht auch
Aussicht auf eine Verminderung der
Schadigung von Vitaminen und sonsti-
gen ernahrungsphysiologisch wertvol-
len Nahrungs-Bestandteilen.

Diese Auswirkungen als Resultat der
unterschiedlichen Behandlungszeiten
sind dadurch erklérbar, dass die z-Wer-
te fur die Abtdtung der Mikroorganis-
men (7, bzw. 10 fur Clostridien, 7,5 fur
Listerien) deutlich geringer sind als der
z-Wert flr eine Kochschadigung nach
Ohlsson. Das bedeutet, dass die Mikro-
organismen bei héheren Temperaturen
eher abgetotet werden, als dass eine
Kochschddigung der Produkte eintritt.

Den verbesserten mikrobiellen Eigen-
schaften der Produkte liegt die Tat-
sache zugrunde, dass die Mikrowel-
len-Behandlung auf einem anderen
Wirkprinzip basiert. Wahrend bei den
herkémmlichen Verfahren der thermi-
schen Behandlung die Wéarmeleitung
(Konduktion) ins Produkt und die da-
flr bendtigte Zeit bis zur Erreichung
der Anwendungstemperatur im Kern
mafBgeblich ist, wirkt die Mikrowel-
lenbehandlung sofort im gesamten
Produkt. Die Anwendungstemperatur
wird somit quasi ,in situ” schneller
und im gesamten Produkt erreicht.

Des Weiteren wurde bei der ansonsten
ublichen  Arbeitsvorbereitung  festge-
stellt, dass bef der Herstellung per Mik-
rowelle (Dampfgarverfahren) bei einer
Reihe von Rohstoffen auf eine Vorbe-
handlung verzichtet werden kann, wie
bspw. das Blanchieren von Gemiisen
zum Entgasen, des Vorkochens von

Teigwaren, der Einsatz von frischem
Gemise ohne Enzyminaktivierung (Ka-
talase, Pektinmethylesterase) hingegen
méglich ist.

Zur Beurteilung erfolgte eine verglei-
chende sensorische Prifung (attribu-
tive Profilprifung) der Produkte, die
mittels Mikrowelle bzw. im Autoklaven
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oder Kombidampfer hergestellt wor-
den waren; durch geschulte und ein-
gewiesene Mitarbeiter (Panel).

Die Ergebnisse der Profilpriafung far
das Gesamtprodukt zeigten, dass die
Attribute, die mit Frische, Farbe und
bevorzugter Textur zu tun haben, bei
den Produkten mit Mikrowellenbe-
handlung positiver gesehen werden.
Fir die herkémmlichen Herstellme-
thoden ergeben sich nur dann Vortei-
le, wenn durch die langere Behand-
lungszeit positiv wahrgenommene
Effekte auftreten, z.B. verstarktes Bra-
taroma, dickere Konsistenz der SoRe
{wenn so erwinscht).

Fazit: Nach Stand der vorliegenden
Erkenntnisse weist die Herstellung
von gekdhlt haltbaren Fertiggerichten
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mit einem marktgangigen Verfah-
ren per Mikrowelle (Dampfgarver-
fahren) Potentiale fur die Finsparung
von Energien und Rohstoffschonung
auf. Darliber hinaus zeigte sich, dass
die Produkte in mikrobiologischer
und sensorischer Hinsicht den mit
herkémmlichen Technologien herge-
stellten Produkten deutlich tberlegen

sind. Zusatzlich liegt die Schonung
erndhrungsphysiologisch  wertvoller
Komponenten in den Produkten vor,
wodurch das Angebot gesiinderer
Produkte erhdht wird.

In den folgenden Ausgaben erfahren
Sie mehr Uber die angewandte Pro-
zesstechnik/Prozesssteuerung.  Dabei
berichten wir sowohl Uber die prak-
tischen Erkenntnisse beim Prozess-
Management zur Vermeidung von
Cold-Spots als auch der KIN Versuchs-
ergebnisse zum Potential der Prozess-
Individualisierung  innerhalb  einer
Verpackung als auch der Steuerungs-
optimierung unter Einsatz von Digi-
talisierung im Sinne der Industrie 4.0.
Abgeschlossen wird die 4-teilige Serie
durch die Darstellung der Ergebnisse
der ermittelten Umweltbilanzen (LCA).
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