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Vorwort

Oliver Uhrmann, Director Sales Product Inspection

Sehr geehrte Leserinnen und Leser,

in der heutigen Zeit wird es immer wichtiger, dass Hersteller und Verarbeiter von Lebensmitteln mit
hochster Wertschopfung und ohne Verschwendung von Ressourcen produzieren. Die Technologien und
Dienstleistungen von Sesotec helfen unseren Kunden, sich durch Nachhaltigkeit zu differenzieren.

Als einer der fiihrenden Hersteller von Geraten und Systemen fiir die Fremdkorperdetektion in Lebens-
mitteln bieten wir unseren Kunden ein breites Produktportfolio in einem umfassenden Technologie-
spektrum. Es beinhaltet unter anderem Metalldetektoren, Rontgenscanner, optische Sortiersysteme

und Magnetseparatoren in hochster Qualitat.

Seit mehr als 40 Jahren sind wir als zuverlassiger Partner bekannt und teilen gerne unsere Erfahrung,
wenn es um malgeschneiderte Losungen geht.

Auf den folgenden Seiten haben wir fir Sie Informationen rund um die Erzeugung und Verarbeitung von
Fleischprodukten zusammengestellt, die Ihnen Losungen fir Ihre Anforderungen zeigen.

Mit freundlichen GriRen

A%

Oliver Uhrmann
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Fakten und Trends in
der Fleischindustrie

In der deutschen Fleischindustrie wurden im Jahr 2018 mehr
als 8 Millionen Tonnen Fleisch erzeugt und verarbeitet. Die
weltweite Produktion hat sich in den letzten 50 Jahren
verdreifacht und belduft sich auf etwa 330 Millionen Tonnen
pro Jahr. Metall- und Knochenteile, aber auch Plastikteile oder
sogar Keramik und Holz kénnen wahrend des Verarbeitungs-
prozesses ins Fleisch gelangen.

Anzahl der Riickrufaktion aufgrund von Fremd-
korpern

Mit steigender Produktion haufen sich zunehmend auch
kontaminationsbedingte Riickrufaktionen. Im Jahr 2017 waren
in der EU insgesamt 77 Riickrufe von Lebensmitteln aufgrund
von Fremdkérpern zu verzeichnen (The Rapid Alert System
for Food and Feed (RASFF) — 2017 annual report). Fleisch-
produkte waren in diesem Jahr das am dritthaufigsten
zurickgerufene Lebensmittel am Markt.

Risikofaktor Automation

Die wachsende Anzahl an Rickrufaktionen ist teilweise auf
die zunehmende Automation bei der Fleischverarbeitung
zurickzufihren. Zuséatzliche Anlagen im Produktionsprozess
erhohen das Risiko, dass Teile von Maschinen oder
Werkzeugen ausbrechen und Fleischprodukte verunreinigen.
Eine Intensivierung der Produktinspektion und ein haufigerer
Austausch von VerschleiBteilen ist die beste Vorgehensweise
far Hersteller.
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Vorschriften fiir Lebensmittelsicherheit
Automation ist jedoch gleichzeitig nach wie vor der beste
Weg, um die Wahrscheinlichkeit einer Rickrufaktion zu
minimieren — dies gilt insbesondere fir die Produktinspektion.
Es gibt keine Moglichkeit, Ruickrufaktionen ganzlich auszu-
schlielen, jedoch stehen Unternehmen in der Pflicht das
bestehende Risiko zu minimieren. Dazu ist es notwendig als
Hersteller stets up-to-date zu bleiben — sowohl hinsichtlich
der neuesten Entwicklungen von Inspektionstechnologien als
auch tber einzuhaltende, sich haufig andernde Vorschriften.
Es ist daher fir jeden Hersteller ratsam, mit Experten
zusammenzuarbeiten.

Die Rolle der Produktinspektion in der Fleisch-
industrie

Die Rolle der Produktinspektion — und vor allem der Réntgen-
inspektion- spielt eine zentrale Rolle bei der Einhaltung von
Vorschriften zur Lebensmittelsicherheit und sollte deshalb
Prioritat haben. Zur stetigen Verbesserung der Art und GroRe
der detektierbaren Fremdkorper stehen wir aktuell in der
Entwicklung der Dual Energy Technologie (S. 48).
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Fremdkorperdetektion
in der Fleisch und
Wurstwarenherstellung

In der Fleisch- und Wurstwarenindustrie gilt es in Bezug auf
Fremdmaterial zahlreiche Herausforderungen zu meistern.
Nach derzeitigem Kenntnisstand kann man wohl durchaus
sagen, dass in diesen Industriebereichen mit das groRte
Risiko von Fremdmaterialeinschliissen besteht und dass diese
Bereiche hinsichtlich der betrieblichen Umgebung mit am an-
spruchsvollsten sind.

Verbraucher erwarten sichere und qualitativ ein-
wandfreie Nahrungsmittel

Was Menschen zu sich nehmen, muss rein sein und darf die
Gesundheit nicht gefahrden. Das ist eines der wichtigsten
Gebote fir die Lebensmittelindustrie. Es wird zwischen bio-
logischen Gefahren, chemischen Gefahren und physikalischen
Gefahren unterschieden. Physikalische Gefahren, wie z.B.
Fremdkérper, kdnnen aus verschiedensten Materialien
bestehen und zu Verletzungen im Mund- und Rachenraum bis
hin zum Ersticken fiihren. Eine Kontamination mit Verunreini-
gungen ist jedoch wahrend der Herstellung nie ganz auszu-
schlieen. Maschinenverschleiff und personliche Gegenstdnde
des Personals sind nur zwei der moglichen Quellen.

Die meisten Handelsketten fordern entsprechende
Zertifizierungen von Lieferanten

Ein entscheidendes Kriterium ist die Erkennung und Separation
von Metallen, Fremdkdérpern und Qualitdtsmangeln. Ob HACCP-
Analysen, Lebensmittelstandards, wie IFS und BRC, oder
Vorgaben grofRer Handelsketten: Um wettbewerbsfahig zu
bleiben, benotigen fleischverarbeitende Unternehmen
Zertifizierungen, unterziehen sich Audits, unterliegen recht-
lichen Vorgaben und missen sich gleichzeitig nach detaillierten
Kundenanforderungen richten.

8 Sesotec Guide

Welche Fremdkorper konnen in Fleischprodukten
vorkommen?

Die Art des Auftretens von Fremdmaterial in Fleisch kann im
Vergleich zu allen anderen Lebensmittelarten leicht unter-
schiedlich sein. Extrinsische (eingeschleppte) Fremdmaterialien
umfassen z.B. Stoffe wie alle Metalle, Glas, Kunststoffe, Holz
und Steine. Fleischprodukte kdnnen zusatzlich auch Knochen
enthalten. Knochen werden in Bezug auf das im Lebensmittel
verwendete Rohmaterial als intrinsische (bereits in Produkt
befindliche) Fremdkérper klassifiziert und gelten als uner-
winscht und potentiell gefahrlich, wenn das Produkt als
»ohne Knochen” verkauft wird. Knochen sind zusammen mit
Metallen und Kunststoffen die am meisten unerwiinschten
Fremdstoffe in Fleisch.

Verunreinigte Rohstoffe, Maschinenverschleil sowie Gegen-
stande des Bedienpersonals sind mogliche Quellen von
Fremdkorpern. Beispiele sind:

Knochen oder Knorpel

Abgebrochene Spritzen aus der Mastung

Steine

Glassplitter

Metallabrieb in Forderleitungen

Maschinenbruch (z.B. abgebrochene Messer)
Kunststoffteile (z.B. Splitter aus E2 Kisten)

Teile aus Schutzausristungen

(z.B. Teile von Gummihandschuhen oder Haarnetze)
Wurstclips

Besonders die Gefahr einer Metallkontamination ist immer
prasent, da nahezu alle Gerate und Schutzausriistungen aus
Metallteilen bestehen.

Das Risiko ist grof3: Verunreinigungen kdnnen Produktions-
anlagen auBer Gefecht setzen, Endkonsumenten verletzen,
Produktriickrufe nétig machen und schwere Imageschaden
verursachen.



1BYIBYDIS|DRIWSURGT

awaisAssuolpadsunnpoud

uadunso aydsyizadsuaydueug

uasiamsuonyun4

ERIISES

9|yo.d Auedwo)

9

Sesotec Guide



Funf zentrale

Herausforderungen bei
der Produktinspektion

. Konformitat mit Standards fiir Lebensmittel-
und Bedienersicherheit

Unsere Gerate sind konform mit allen gdngigen internatio-
nalen Qualitdtsstandards und Vorschriften. Unsere Daten-
management Software Insight.NET sorgt flir automatisierte
Speicherung elektronischer Daten und Systemiberwachung
und unterstitzt dadurch Audit-Check und HACCP. Auch
der Schutz der Bediener ist wahrend der Produktion oder
bei Wartungsarbeiten durch Schutzabdeckungen, Sicher-
heitsventile und Schutz vor Quetschungen durch Abde-
ckungen flr Bandrollen im Einlauf- und Ausgabebereich
gewdhrleistet.

. Optimierte Anlagenverfiigbarkeit

Maximale Produktivitdt unserer Gerate Dank modularem
Aufbau sowie Datenmanagement Software Insight.NET fiir
Fernzugriff und effizientem Produktwechsel. Unsere Gera-
te sind intuitiv zu bedienen und effizient zu reinigen. Neue
Produkte sind schnell und einfach einzulernen. Zusatzlich
kénnen Sie ohne Probleme verschiedene Produkte durch
einen einzigen Metalldetektor férdern — und das ohne
separate Einstellung. Langlebige Komponenten sorgen fir
weniger Verschlei und Reparaturen.

. Hygiene bei der Produktion

Selbstverstandlich sind unsere Gerdte gemaR den strengen
Hygienestandards der Fleischindustrie konform. Die Gerate
verfligen (ber eine hygienische, offene Bauweise mit
Schutzart IP69, hygienegerechten Standfiilen, Transport-
bander mit versiegelten Kanten, vollverschweifldte Ndhte
sowie integrierte Gurtheber fiir eine leichte Zuganglichkeit
und eine schnelle und effektive Reinigung der Gerate.
Somit sind sie optimal fiir die rauen Umgebungsbedingungen
einer Fleischfabrik geeignet.

10 Sesotec Guide

4. Reduktion von Verschwendung

Unsere Gerate ddmmen Produkteffekte ein und minimieren
somit die Wahrscheinlichkeit von Fehlausschleusungen
und unnotigen Produktverlusten bei gleichzeitig optimaler
Erkennungsempfindlichkeit. Dies ist insbesondere bei
Fleischprodukten relevant, bei denen das Produktsignal
aufgrund des unterschiedlichen Feuchtegehalts variieren
kann.

. Schutz des Unternehmensimages

Fremdkorper bei Endkunden kénnen nicht nur zu Verletzun-
gen fuhren, sondern auch Ihr Unternehmen nachhaltig
schadigen. Wir bieten hochste Detektionsleistung sowie
verschiedene Produktinspektionssysteme fiir alle Prozess-
stufen, die nicht nur metallische Verunreinigungen
erkennen, sondern auch weitere fir die Fleischindustrie
typische Fremdkdrper sowie fehlende Produkte und
Produktdefekte.



Was konnen wir

fur Sie tun?

Fremdkorper in der Fleisch- und Wurstproduktion
erkennen

Fur fleischverarbeitende Betriebe ist Qualitatssicherung und
speziell Fremdkoérperdetektion ein zentrales Thema.
Verunreinigungen kdnnen Maschinen beschadigen oder gar die
Gesundheit der Verbraucher gefdhrden und Riickrufaktionen
notig machen. Wir haben die passenden Anlagen und die
notige Erfahrung, um diese Risiken zu minimieren.

Sesotec ist seit Jahrzehnten auf Systeme fir industrielle Fremd-
korperdetektion spezialisiert. Wir bieten ein technologisch
fihrendes Komplettprogramm an Metalldetektoren und
Rontgensystemen, die Verunreinigungen zuverldssig erkennen
und ausschleusen.

Wir unterstiitzen Sie in allen Prozessschritten, von der Zerle-
gung Uber die Fleischverarbeitung bis hin zur Endkontrolle der
verpackten Produkte. Gemeinsam mit lhnen finden wir die
Losung, die am besten lhrem spezifischen Bedarf entspricht.

Wo setzen fleischverarbeitende Betriebe unsere
Gerate ein?

Wir bieten Losungen fiir HACCP bei Wareneingang, im
Produktionsprozess und fiir den Warenausgang. Ob direkt nach
der Zerlegung, wahrend der Fleischverarbeitung oder zur End-
kontrolle verpackter Produkte — wir unterstiitzen Sie in allen
Prozessstufen und finden mit lhnen gemeinsam die Losung, die
am besten zu Ihrer konkreten Anwendung passt.

Unsere Systeme erkennen und entfernen Fremdkérper beispiels-
weise in:

Rohfleisch in E2 Kisten
Endverpacktem Rohfleisch
Wourstbrat vor dem Fller
Aufschnitt nach dem Verpacken
Hackfleisch

Convenience Food

Sesotec Guide 11
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Fremdkorperdetektion
in der Fleisch und
Wurstwarenherstellung

o Wareneingang

Metallsuchsystem fiir die Wareneingangskontrolle von Fleisch (gefroren/nicht gefroren)
e Vakuumfiller
Metallseparator fir die Inspektion des Wurstbrats

9 Portionieren, Abdrehen und Aufhdngen der Wiirstchen
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@ Einlegen in Trays, Verpackungsmaschine

@ Linienvereiniger

@ Rontgeninspektionssystem fir die Warenausgangskontrolle der verpackten Produkte
@ Wiegen und Etikettieren

@ Kommissionierung und Warenausgang
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Lebensmittelsicherheit und
HACCP fiur Lebensmittel

Lebensmittelsicherheit bedeutet — wie der Name schon sagt —
ausschlieBRlich sichere Lebensmittel fir den Handel, denn
unsichere Lebensmittel kdnnen den Verbraucher schadigen.
Die Folgen fir lebensmittelverarbeitende Unternehmen sind
sehr unangenehm und kénnen fatale Auswirkungen haben.

Wie alles begann...

Kaum zu glauben, aber die Entstehungsgeschichte des weltweit
verbreiteten Konzeptes zur Sicherung der Lebensmittel-
qualitat ,,HACCP“ (Hazard Analysis and Critical Control Points)
ist die Raumfahrtindustrie: im Jahr 1959 gab die National
Aeronautics and Space Administration, kurz NASA, die
Erstellung von Richtlinien fiir die Herstellung, Lagerung und
Verarbeitung von zu 100% sicherer Weltraumnahrung in Auftrag.
Anhand dieser Richtlinien wurde 1963 von der WHO (Welt-
gesundheitsorganisation) und der FAO (Food and Agriculture
Organization of the United Nations) der international
anerkannte Codex Alimentarius ins Leben gerufen. Dieser
beinhaltet unter anderem den Aufbau eines HACCP-Konzepts.

HACCP - nach der EU-Hygieneverordnung
gesetzlich gefordert

HACCP ist die Abkirzung fiir ,,Hazard Analysis and Critical
Control Points”. Wortlich ibersetzt: ,,Gefahrenanalyse und
kritische Kontrollpunkte®. Eine Gefahrenanalyse beriicksichtigt
die Auftrittswahrscheinlichkeit, das Schadensausmaf und die
Entdeckungswahrscheinlichkeit von Fremdkorpern an kritischen
Stellen im Produktionsablauf. Mit der Anwendung des HACCP-
Konzeptes sollen Gefahren, die gesundheitsschadigende
Auswirkungen auf den Endverbraucher haben kénnen,
aufgedeckt, vermieden oder auf ein akzeptables Niveau
reduziert werden.

14 Sesotec Guide

Festlegung kritischer Kontrollpunkte

Was Menschen zu sich nehmen muss rein sein. Dies ist eines
der wichtigsten Gebote der Lebensmittelindustrie. Ein
entscheidendes Kriterium dabei ist, dass Produkte frei von
Metallverunreinigungen und anderen Fremdkorpern
ausgeliefert werden. Die Kontrolle der Erzeugnisse hinsichtlich
metallischer Fremdkérper ist ein unverzichtbares Element
verantwortungsbewusster Lebensmittelproduktion geworden
und fester Bestandteil eines HACCP-Konzepts bzw. Voraus-
setzung zur erfolgreichen IFS-Zertifizierung.

Was sind kritische Kontrollpunkte?

Im Rahmen eines umfassenden und systematischen
HACCP-Konzepts geniigt es nicht, nur das Endprodukt auf
Kontaminationen zu untersuchen, da die Gefahr besteht, dass
Verunreinigungen in der Rohware im Zuge der Verarbeitung
so zerkleinert werden, dass sie bei der Endkontrolle nicht
mehr sicher erkannt werden kdnnen. Daher miissen an
verschiedenen Stellen des Produktionsprozesses Kontrollen
durchgefiihrt werden, um eine optimale Lebensmittelsicherheit
zu gewabhrleisten.

Das HACCP-Konzept sieht dabei vor, alle Stellen zu identifizieren,
an denen eine fehlende Uberwachung ein nicht zu akzeptie-
rendes Gesundheitsrisiko fiir den Konsumenten in sich birgt.
Diese Punkte im Produktionsprozess werden als CCP (Critical
Control Point / kritische Kontrollpunkte) bezeichnet.

Um die richtigen CCPs festzulegen und damit ein sicheres
HACCP-Konzept zu erreichen, ist zunachst eine Analyse der
potenziellen Gefahren im Produktionsprozess zu erstellen —
die sog. Gefahrenanalyse.



Die Gefahrenanalyse

Im Zuge der Gefahrenanalyse mussen alle physikalischen,
chemischen und biologischen Gefahren identifiziert werden,
die moglicherweise auftreten kénnten. Zu den physikalischen
Gefahren gehoren z.B. die Verunreinigung des Produkts mit
Metallen, Glassplittern, Knochen usw.

Des Weiteren muss eine Risikobeurteilung durchgefiihrt
werden. Dabei wird einerseits analysiert wie hoch die Wahr-
scheinlichkeit einer Kontamination eingeschatzt wird und
andererseits welche Auswirkungen eine solche Kontamina-
tion hatte.

Zusammenfassend sollten bei der Gefahrenanalyse also fol-
gende Fragen beantwortet werden:

Welche Verunreinigungen konnten im Laufe der Produk-
tion auftreten?

Wie wahrscheinlich ist es, dass diese Verunreinigungen
auftreten?

Welche moglichen Konsequenzen hatten diese
Verunreinigungen?

Gesetzesvorlagen

Lebensmittelrichtlinien
Qualitatsanforderungen

Kundenreklamationen
Kundenanforderungen
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Festlegung kritischer
Kontrollpunkte

Identifikation von kritischen Kontrollpunkten

Zur gezielten ldentifikation von kritischen Kontrollpunkten
hat sich der Einsatz eines Entscheidungsbaumes als nitzliche
Hilfe bewahrt:

Schritt, Prozess,

Frage 1: Bestehen praventive

< Produkt

KontrollmaRnahmen? anpassen
Nein Ja
Ist eine Kontrolle an Nein

Ja diesem Schritt notwendig Kein CCP

fur die Sicherheit?

Frage 2: Ist dieser Schritt
ausdrucklich dafiir vorgesehen,
die Wahrscheinlichkeit des
Auftretens einer Gefahr zu
beseitigen oder auf ein
annehmbares Mal’ zu reduzieren?

D

Nein

Frage 3: Kénnte eine Kontamina-

tion mit der identifizierten Gefahr )
in einem Niveau auftreten, dass das Nein
annehmbare Mal Uberschreitet,

oder konnte diese Gefahr ein
unannehmbares MaR erreichen?

Kein CCP

Ja

o Nein
Frage 4: Wird die identifizierte

Gefahr durch einen nachfolgenden

Schritt beseitigt oder deren

Auftretenswahrscheinlichkeit auf Ja

ein annehmbares MaR reduziert? Kein CCP

16 Sesotec Guide

Kritische Grenzwerte

Sind die kritischen Kontrollpunkte festgelegt, werden fir je-
den dieser Kontrollpunkte konkrete Grenzwerte definiert. Nur
wenn diese Grenzwerte eingehalten werden, ist die Lebens-
mittelsicherheit gewahrleistet. Beim Einsatz von Metalldetek-
toren oder Rontgenscannern beziehen sich die Grenzwerte
vor allem auf die Tastempfindlichkeit, also auf die GroRRe der
erkennbaren Verunreinigung, und der damit verbundenen
Signal- bzw. Auswurfeinrichtungen.

Einrichtung eines Uberwachungssystems

Fiir jeden kritischen Kontrollpunkt werden Uberwachungs-
systeme eingerichtet, welche die Einhaltung der festgelegten
Grenzwerte Uberpriifen und einen eventuellen Kontrollverlust
anzeigen. Dies erfolgt bei Metalldetektoren und Rontgen-
systemen bspw. mittels Testkoérper, mit denen die Funktions-
weise der Gerdte in regelmaligen Abstanden kontrolliert
werden.

Ergreifen von KorrekturmaBnahmen

Wird bei einem kritischen Kontrollpunkt festgestellt, dass die
Grenzwerte nicht eingehalten werden, missen zuvor festge-
legte KorrekturmaBnahmen ausgefiihrt werden.

An den identifizierten CCPs werden Priifsysteme, wie z.B.
Metalldetektoren oder Réntgenscanner eingesetzt, die
mégliche Verunreinigungen erkennen und signalisieren
bzw. automatisch separieren.



Lebensmittelstandards

BRC

Grindung 1998: von BRC (British Retail Consortium)
gegriindet

Seither fortlaufende Weiterentwicklung und Anpassungen
an die Erfordernisse der Lebensmittelindustrie

Die aktuell giiltige Version, BRC Global Standard for Food
Safety Issue 8 wurde am 01. August 2018 veroffentlicht
BRC ist ein 1992 gegriindeter Wirtschaftsverband von
britischen Einzelhandelsunternehmen

FSSC

Grindung 2009: Gruppe grofRer multinationaler Firmen
Verkniipfung von ISO 22000:2005 und PAS 220:2008
Weltweite Richtnorm zur Gewahrleistung der Lebens-
mittelsicherheit bei der Erzeugung von Lebensmitteln
(Lebensmittelsicherheitsmanagement)

Vorteil: kein Eigentum einer Interessensvertretung und
daher unabhéangiges Verfahren durch ISO-Norm

IFS

Grindung 2004: Entwicklung durch Mitgliedsunterneh-
men des HDE (Hauptverbands des Deutschen Einzelhan-
dels) und des FCD (Fédération des Enterprises du Com-
merce et de la Distribution)

Qualitats- und Lebensmittelsicherheitsstandard fiir Eigen-
marken des Handels

SQF 2000 Code

Grindung 1995: Einflihrung des Zertifizierungspro-
gramms Safe Quality Food (SQF) nach einem Jahrzehnt
Lebensmittelkrise, um die Qualitat und Sicherheit der
Lebensmittelindustrie zu verbessern und das Vertrauen
der Verbraucher zurlick zu gewinnen

Seit 2004: Verwaltung von dem SQF Institute (SQFI) und
weltweite Anerkennung

Senkung der Lebensmittelrisiken und Gewahrleistung
einer durchgehenden Sicherheit innerhalb der Lieferkette

(") FSSC 22000

*IFS

International
Featured Standards

BSQE.

icensed S Training Center

Sesotec Guide
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IFS —

Detektionsanforderungen

Kunststoff/Papier Metallisierte Folie Dosen Glaser
Metall 0,8 mm 0,8 mm 1,2 mm 1,2 mm
Aluminium 2,0 mm 2,0 mm 2,5 mm 2,5mm
Glas 2,0 mm 2,0 mm 3,0 mm 3,0 mm
Stein 2,0 mm 2,0 mm 3,0 mm 3,0 mm
Knochen 3,5mm 3,5mm 5,0 mm 50mm
Dichter Kunststoff 3,5mm 3,5mm 5,0 mm 5,0 mm

Risiko von Fremdmaterialien, Metall, Glasbruch
und Holz

Auf Grundlage einer Gefahrenanalyse und Bewertung der
damit zusammenhangenden Risiken existieren Verfahren,
die die Kontamination mit Fremdmaterialien weitestgehend
verhindern. Kontaminierte Produkte sind wie fehlerhafte
Produkte zu behandeln.

Falls Metall- und Fremdkorperdetektoren erforderlich sind,
sind diese so installiert, dass eine maximale Wirksamkeit der
Detektion gewahrleistet ist, um eine nachfolgende Kontami-
nation zu vermeiden. Detektoren werden einer regelmaRigen
Wartung unterzogen, um Funktionsfehler auszuschliefRen.

Sesotec Guide
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Validierung, Verifizierung und Uber-
wachung von Produktinspektionssystemen

GemaR den neuesten Standards, Anforderungen und gesetz-
lichen Bestimmungen sind Einzelhdndler und Hersteller selbst
fir die Gewahrleistung der Lebensmittelsicherheit verantwort-
lich. Aufgabe von Qualitéts- und Produktionsmanagern ist daher
unter anderem eine Priifung der ordnungsgemafien Leistung
der eingesetzten Produktinspektionssysteme: Validierung,
Verifizierung und routineméRige Uberwachung (Monitoring)
sollen sicherstellen, dass die eingesetzten Fremdkorperdetekto-
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ren innerhalb der Empfindlichkeitsstandards arbeiten. Fir Sie
als Fleischverarbeiter ist es wichtig, das dahinterliegende Ver-
fahren zu verstehen, um zu gewahrleisten, dass die Prifungen
in Ubereinstimmung mit den gesetzlichen Vorschriften und
Auditanforderungen durchgefiihrt werden. Insbesondere dann,
wenn ein Geréat an einem kritischen Kontrollpunkt (CCP) im
Prozess installiert ist. Geratehersteller kdnnen Unternehmen
hierbei wichtige Unterstiitzung bieten.



1. Validierung

Validierung findet zu Beginn des Lebenszyklus eines Produkt-
inspektionssystems nach der erstmaligen Installation, aber
vor der Freigabe zur kommerziellen Produktion, statt und stellt
eine Erstqualifizierung eines Gerats auf Grundlage der angege-
benen Funktionsbeschreibungen dar. Eine Validierung liefert
den Nachweis, dass das gewahlte Gerét bei korrekter Anwen-
dung in der Lage ist die festgelegten Vorgaben in jedem Fall ein-
zuhalten. Derartige Vorgaben kdnnen sich auf die Detektions-
genauigkeit, aber auch auf andere Funktionen wie z.B. korrekte
Funktion der Ausschleusungseinrichtung beziehen.

Laut International Featured Standard (IFS) ist Validierung die
Bestatigung auf der Basis von objektiven Nachweisen, dass
Anforderungen fiir den spezifischen vorgesehenen Verwen-
dungszweck oder die spezifische Anwendung erfiillt werden.
Die Codex Alimentarius Commission definiert Validierung als
das Liefern von Nachweisen, dass eine (oder eine Kombination
aus) KontrollmaBnahme(n), wenn diese ordnungsgemaf
umgesetzt wird/werden, die Gefahr kontrollieren und ein
festgelegtes Ergebnis erzielen kann/kénnen.

Erfahrungen aus der Praxis:

Die Intensitat der Validierungsaktivitaten richtet sich nach den
festgelegten Zielen. Es missen Vorgaben erarbeitet und do-
kumentiert werden, die festlegen, welche Fremdkérper (Form,
GroRe, Material...) oder welche Testkorper zuverldssig im
Produkt detektiert und ausgeschleust werden missen. Es
empfiehlt sich, die Fremdkodrper und Testkorper sowie die
Position an oder im Produkt auch mit Fotos zu dokumentieren.

Anzahl der Produkte

abhangig von der Ausbringungsmenge

vom Hersteller selbst festzulegen

z.B. 10, 50, 100 oder mehr Produkte
Beriicksichtigung von gegebenen Prozessschwankungen
wie z.B. Position des Produkts beim Durchlauf durch das
Detektionssystem

Durchfuhrung: vor Aufnahme der Produktion

Falls zu einem Zeitpunkt nach der Validierung wesentliche
Anderungen am zu untersuchenden Produkt, Gerit oder auch
Prozess durchgefiihrt worden sind, ist eine erneute Validierung
(Re-Validierung) notwendig. Griinde fir eine Re-Validierung
kdénnen sein:

Neue Produkte

Wesentliche Anderungen am Produkt, z.B. GréRe, Viskositat
Anderungen am Verpackungsmaterial

Anderung von Maschineneinstellungen

Langerer Produktionsstillstand, z.B. wegen Umbauarbeiten
Anderungen im Prozess, z.B. Geschwindigkeitsdnderungen
Neue Fremdkdrper

Durchfiihrung: bei signifikanten Anderungen vor erneuter
Produktionsfreigabe

2. Verifizierung

VerifizierungsmaBnahmen beginnen nach Abschluss der
Validierung und sind eine regelmaRige Qualifizierung zur
Feststellung, ob das Gerat weiterhin einwandfrei arbeitet
und seine Wirksamkeit beweist. Verifizierung stellt eine
Bewertung dar, die in regelmaRigen Abstdnden tber den
gesamten Lebenszyklus eines Produktinspektionssystems
durchgefihrt wird.

Der IFS definiert Verifizierung als Bestatigung auf der Basis
von objektiven Nachweisen, dass die festgelegten Anforde-
rungen erfillt worden sind. Laut Codex Alimentarius Com-
mission ist eine Verifizierung der Einsatz von Methoden,
Verfahren, Prifungen und anderen Bewertungen (zuséatzlich
zum Monitoring), um festzustellen, ob eine KontrollmaRnah-
me ordnungsgemaR funktioniert. Das Monitoring (routine-
maRige Leistungsiiberwachung) liefert die fir die Verifizie-
rung notwendigen objektiven Nachweise.
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Erfahrungen aus der Praxis:
VerifizierungsmaRBnahmen sollten von einer externen
Person oder im Rahmen eines internen Audits durchge-
flhrt werden
Betrachtet werden samtliche relevanten Aufzeichnungen
zu den spezifizierten Zielen, beispielsweise:
Wurden die Uberwachungs- und Monitoring-
Aktivitaten wie spezifiziert durchgefihrt?
Wurden Folgeprozesse bei aufgetretenen
Abweichungen wie geplant durchgefiihrt?
Wie wurden ausgeschleuste Produkte behandelt
und analysiert?
Welche Fremdkérper wurden detektiert und
ausgeschleust?
Gab es im Betrachtungszeitraum weitere
Fremdkorperreklamationen, die relevant fir
das Inspektionsgerat sind?
Sollten sich aus den Auswertungen entsprechende
MalRnahmen ableiten lassen, so sind diese in die
Dokumentation einzuarbeiten.

Durchfuhrung: mindestens einmal pro Jahr

3. Uberwachung/Monitoring

Eine Uberwachung der Leistung von Produktinspektions-
systemen sollte regelmaRig durchgefiihrt werden. Dadurch
wird iberprift, ob ein bestimmtes Gerat erwartungsgemaR
funktioniert. Im Gegensatz zur Validierung und Verifizierung
beinhaltet die routineméRige Leistungsiiberwachung eine Reihe
von Prifungen zur Leistungsverifizierung, die in haufigen und
regelmaRigen Intervallen durchgefiihrt werden. Sie dient der
Feststellung, ob die jeweiligen Prozesse unter Kontrolle sind.

IFS definiert die Leistungstiberwachung als geplante Abfolge

von Beobachtungen oder Messungen von Kontrollparametern,
um zu bestimmen, ob ein CCP unter Kontrolle ist. Auf der

22 Sesotec Guide

Basis von objektiven Nachweisen kdnnen Mitarbeiter fest-
stellen, ob das Gerat innerhalb der festgelegten Grenzwerte
funktioniert oder ob eine kritische Grenze (iberschritten
wurde und KorrekturmaBnahmen erforderlich sind.

Die routineméaRige Uberwachung liefert die erforderlichen
Daten fir die Verifizierung und weitere ValidierungsmaR-
nahmen.

Erfahrungswerte aus der Praxis:

Die Anzahl der zu testenden Produkte richtet sich nach den
individuellen Anforderungen und ist vom Hersteller selbst
festzulegen. Ratsam ist eine regelmaRige Durchfihrung
insbesondere vor und nach Produktwechseln, Chargenwech-
seln sowie mehrmals pro Schicht (z.B. bei Schichtwechsel
bzw. zu Beginn, wahrend sowie am Ende der taglichen
Produktion).

©
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Zeitpunkte der Validierung, Verifizierung und routinemaRigen
Leistungsiiberwachung im Laufe des Lebenszyklus eines Systems



Vorgehen

Durchfiihrung der Prifung

Grundsatzlich sollten die Tests mit hochsten Anforderungen
an den Detektor durchgefiihrt werden (Worst-Case-Szenario).
Dies beinhaltet:

Verwendung von Verunreinigungsarten, die erwartet wer-
den oder am schwierigsten zu identifizieren sind
Platzierung der Verunreinigung an die Position innerhalb
des Produkts, an welcher sie am schwierigsten zu identi-
fizieren ist

Platzierung des verunreinigten Produkts an den Ort des
Detektors, bei dem die geringste Empfindlichkeit herrscht
(in der Regel die Mitte des Detektors)

Test der Ausscheide-/Signalvorrichtung mit mehreren
kontaminierten Produkten direkt hintereinander

Verwendung von Testkorpern

FUr die Verifizierungstests von Fremdkorperdetektoren werden
eisenhaltige (FE), nicht-eisenhaltige (NFE) und nichtmagnetische
Edelstahlmuster (V2A) verwendet. Die Testkorper sind kugel-
formig und ermoglichen damit eine lage- und formunabhangige
Prufung.

Sesotec stellt Ihnen verschiedene Arten von Testkérpern mit
eingegossenen Testkugeln zur Verflgung:

Test MiniStick 10 x 10 x 20 mm
Test Stick 10 x 10 x 100 mm
Test Cube 20 x 20 x 20 mm
Test FlexStick | = 250 mm

Test Ball @ 25 mm

beim Test

Grundsatzlich kdnnen Tests allein mit Testkérpern, ohne
Produkt, durchgefuhrt werden. Eine zuverlassige Prifung des
Detektors sollte jedoch immer mit Produkt erfolgen. Dazu
wird ein Testkorper in das Produkt eingelegt oder am Produkt
angebracht, und zwar an die Stelle, an der die Identifizierung
fir den Detektor am schwierigsten ist.

Wird der Test mit Testpaketen (Testkorper in oder an dem
untersuchten Produkt) verwendet, muss vor der Prifung fest-
gelegt werden:

wie sichergestellt wird, dass das verwendete Produkt vor
der Anbringung der Testkorper frei von Verunreinigungen
ist

an welche Stelle des Produkts die Testkorper angebracht
werden miissen

nach welchem Zeitraum neue Testpakete verwendet
werden sollen (Produktalterung fiihrt zu Fehlauslésungen)
wie sichergestellt wird, dass das Testpaket nicht in die
Lieferkette gelangt (z.B. durch farbige Markierung)
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Metalldetektor oder
Rontgeninspektionssystem?

Um auf fundierter Basis entscheiden zu kdnnen, welches

Produktinspektionssystem den eigenen Anforderungen am m
besten entspricht, miissen verschiedene Aspekte beachtet

werden. Zwei relevante Faktoren sind die Art der Verunreini-

gung im Produkt (z.B. Metalle, Glas, Steine, ...) sowie die Art

der Verpackung des Produktes (z.B. metallisiert/metallisch,
Plastik, Papier, ...). Die Entscheidungswege sehen dabei wie HACCP Analyse durch

folgt aus (s. unten).
den Kunden

Welche weiteren Faktoren in die Entscheidungsfindung
miteinbezogen werden missen erfahren Sie von uns im
Rahmen einer umfassenden Beratung.

Art der Kontamination
oder Risiken

Nein AusschlieBlich
Metalle?
Ja
Rontgeninspektionssystem Metalldetektor

24 Sesotec Guide



Metalldetektor oder Rontgengerat

Produktverpackung

Produkt verpackt?
Ja
Metallisierte Verpackung?

Ja

Rontgeninspektionssystem

Nein

Nein

Metalldetektor

Metalldetektor

™~ I
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Technologievergleich
unserer Gerate

Hiahnchenfilet Huhn Schinken (ganz) Wourststange
(ohne Knochen) (mit Knochen) (mit Clip)
e, O\
G j é '
A of ‘ i . d

MD* X-Ray MD* X-Ray MD* X-Ray MD* X-Ray

Edelstahl
2.B. Messerbruch Q
3,5 1,0 1,0 4,0 1,59 1,0
Draht &
2.B. Injektionsnadeln ‘ﬁ-’&:@" () (—) (—) (—) (—) (—) (—)
R
Glas e
>
P
; 3,5 4,0 3,5 3,0
Steine
3,5 4,0 3,5 3,0

Keramik / Teflon

Knochen / Knorpel

Haarnetze

Gummi
(-handschuhe)

Plastik

Holz

Insekten

Pflaster

Detektierbarer Fremdkérper in mm @ Es liegt kein Test vor
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Wurstbrat Hackfleisch Wurstaufschnitt Wirste Produkt in
(pastos) Metallverpackung
o
"E ]
\\.‘H .

MD*  X-Ray MD*  X-Ray MD*  X-Ray MD*  X-Ray MD*  X-Ray

Fleischindustrie

Lebensmittelsicherheit

3,0 0,6

2,0

1,0

3,5 1,5 2,5 2,0

3,5 1,5 2,5 2,0

e e e
1,5/3,5

Keine Detektion moglich

*Metalldetektor

Sesotec Guide

Detektions-
genauigkeit
der Dual
Energy
Technologie
bei Fremd-
kérpern mit
geringer
Dichte
(Seite 48)
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Fremdkorperdetektion
im Produktionsprozess

Schritt 1: Inspektion von Rohmaterial zu Beginn des Prozesses

Jede Fleischsorte hat ihre eigenen Anforderungen. Betrachtet man die drei in der
Fleischproduktion am hdufigsten verwendeten Fleischsorten Rindfleisch, Schweinefleisch

und Gefliigelfleisch, so hat jede Sorte ihre eigenen spezifischen Risiken beziiglich
Fremdmaterial in ihren individuellen Prozessen. Bei der Fleisch- und Fischverarbeitung sollten
Fremdkorperdetektionssysteme in folgenden drei Bereichen des Prozesses installiert werden:
Am Beginn des Prozesses, im Prozessverlauf und am Ende zur End-of-line-Inspektion.
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Die primdre Produktion von Fleischprodukten besteht im
Grunde aus einem Zerlegeprozess, da das Tier in zahlreiche
Teile zerlegt und auf vielfache Weise verwendet wird. Die
Inspektion von Rohmaterial schiitzt nachgeschaltete Anlagen
und dient zur friihzeitigen Erkennung von Fremdkdrpern,
bevor die Produkte einen Wertzuwachs erfahren.

Metalldetektion
maschinen

Am Beginn des Prozesses werden in der Regel Metalldetektoren
zur Fremdkorperinspektion eingesetzt. Diese dienen oftmals
zum Maschinenschutz und stellen hinsichtlich der Detek-

tion von Fremdmaterialien einen sekundaren Aspekt dar,

sind aber dennoch unverzichtbar. Metalldetektoren sind die
wichtigste Inspektionstechnologie, die vor Zerkleinerungsma-
schinen, Fleischverwertungssystemen oder Hammermdihlen
bei Beginn der Weiterverarbeitung von erstzerlegtem Fleisch
oder Schlachtnebenerzeugnissen eingesetzt wird. Bei der
Produktion von Fleischzuschnitten auf einer Ausbeinlinie wird
durch die Metalldetektion sichergestellt, dass die Fleisch-
zuschnitte keine Metalle aus dem Schneidprozess enthalten,
bevor sie zu einer weiteren Verarbeitungslinie oder in ein
anderes Werk transportiert werden.

zum Schutz von Verarbeitungs-

Zusatzlich besteht die Aufgabe von Metalldetektoren darin,
Metalle zu entfernen bevor diese zerkleinert werden und am
Ende der Linie nur schwer zu detektieren sind und sich als
Fremdmaterial im ganzen Prozess verteilen.

Rontgeninspektion (:! ist die sicherste Methode
zur Erkennung von Knochen

Réntgentechnologie wird zur Erkennung von Knochen bei
verschiedenen Fleischarten eingesetzt. Am anspruchsvollsten
ist jedoch die Inspektion von Gefliigelfleisch am Beginn des
Prozesses, da hier vor der Weiterverarbeitung so viele Kno-
chen wie moglich entfernt werden sollten. Durch die friihzei-
tige Entfernung von Knochen, wenn diese noch gréRer sind,
reduziert sich das Risiko kleiner, nicht erkennbarer Fragmente
in den Verbraucherverpackungen.

Auf den folgenden Seiten erwarten Sie erfolgreich durchgefiihrte Projekte mit
unseren Kunden. Sie wollen mehr erfahren? Fragen Sie gerne nach.
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Inspektion von Rohfleisch in E2-Kisten im
Rahmen der Wareneingangskontrolle

INTUITY zur optimalen Erkennung von Produkten mit hohem Feuchtegehalt in
groBeren Mengen
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Ein Wirstchenhersteller macht keine Kompromisse bei der
Qualitat und deswegen verwendet er ausschliefRlich die
besten Zutaten. Um die Qualitdt der Rohstoffe sicher- zustel-
len, sind Wareneingangskontrollen selbstverstdandlich. Damit
sind die Vorgaben zur Erflllung des IFS Standards und fir die
HACCP Zertifizierung erfillt.

In der Wareneingangskontrolle fiir rohes Fleisch in E2 Kisten
konnte der Metalldetektor INTUITY iberzeugen, weil Injek-
tionsnadeln sicher detektiert wurden. Nadeln sind, je nach-
dem wie sie den Metalldetektor durchlaufen, unterschiedlich
gut zu finden. Bei den groRen Mengen an Fleisch, die in eine
E2-Kiste passen (ca. 15 kg), kann es sein, dass die unformige
Fleischmenge stark schwankt, was die Detektion ebenfalls
schwierig macht.

Der sogenannte Produkteffekt, der vom Salz- oder Feuchtig-
keitsgehalt, von der Konsistenz des Produktes, Temperatur-
schwankungen, Verpackungsmaterial, Ausrichtung auf dem
Band und GroRe bzw. Form des Produktes abhdngt, hat einen
Einfluss auf die Leistung eines Metalldetektors.

INTUITY bietet die Moglichkeit Fleischprodukte frei von
Metallen aller Art zu halten. Ob verpackt oder unverpackt,
gefroren oder angetaut spielt dabei keine Rolle. INTUITY
spurt Metalle auf, der Einfluss der Produkte (Produkteffekt)
auf die Metalldetektion wird ausgeblendet. Daher erreicht
INTUITY auch unter schwierigen Bedingungen die besten De-
tektionsergebnisse von Nadeln, sichert damit die Qualitat der
Wirstchen und die Kundenzufriedenheit. Gleichzeitig werden
Fehlausschleusungen minimiert und Verschwendung vermie-
den.
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Fremdkorperdetektion
im Produktionsprozess

Schritt 2: Inspektion bei laufendem Prozess

Die Inspektion im Laufe der Produktion minimiert Produktver-
luste und senkt die Kosten, indem sie Nacharbeiten ermdglicht,
bevor ein weiterer Wertzuwachs erfolgt.
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Metalldetektion in Rohrleitungssystemen ¢

Die Inspektion im Prozessverlauf kann fiir gepumpte Produkte,
wie z.B. Wurstbrat oder Hahnchenfleischabschnitte, auch in
Rohrleitungssystemen erfolgen. Rohrleitungsmetalldetekto-
ren sind durchaus effektiv, wenn sie in der Zufiihrleitung von
Wurstabdrehmaschinen integriert sind, oder zwischen einer
Anordnung von Fullmaschine/Clipmaschine oder Fiillmaschine/



Abdrehmaschine. Um Probleme bei der Kommunikation und
Fehlproduktionen zu vermeiden sind unsere Metallseparatoren
mit Fillmaschinen verschiedener Hersteller kompatibel und
verhindern dadurch Fehlproduktionen.

Die kleinen Durchlassoffnungen und die gute Prasentation des
Produkts ermoglichen héhere Frequenzen und eine bessere
Erkennungsleistung (vor allem fir Edelstahl) als bei vielen
Forderbandsystemen. Wirste mit Aluminiumclips kdnnen mit
einem Foérderbandmetalldetektor nicht untersucht werden, weil
die Clips falschlicherweise detektiert werden. Ein Rohrleitungs-
metalldetektor ist hier eine gute Alternative. Rohrleitungssys-
teme sind auch mit Wasserheizmantelleitungen verfigbar fir

Anwendungen, bei denen das Produkt eine empfindliche Kon-
sistenz hat und leicht verschmiert, wie z.B. Rinderhackfleisch,
Rinderwurst oder Salami. Uber den Wasserheizmantel wird
durch zirkulierendes warmes Wasser die Rohrleitung soweit
erhitzt, dass das Fett nicht anhaftet, und somit die Homogenitat
des Endproduktes erhalten bleibt. Einige Rohrleitungsmetall-
detektoren kdnnen bei Verwendung von automatischen
Abdrehsystemen auch fir die Inline-Inspektion konfiguriert
werden und ermaoglichen so eine Detektion im Prozessverlauf,
die anders nicht moglich gewesen ware.

Vor einigen Jahren war die Verwendung von Rohrleitungs-
rontgensystemen fir Gefliigelfleisch ein Trend. In einem
solchen System, kombiniert mit einer Pumpe, kann das Gefli-
gelprodukt jedoch im Hinblick auf Aussehen und Konsistenz
Schaden nehmen, vor allem wenn es ofter als einmal gepriift
werden muss.

Férderbandanwendungen mit Metalldetektoren
und Rontgengerdten

Die Fremdkorperdetektion im Prozessverlauf kann ebenfalls
mit Rontgengeraten erfolgen, die hier die gleiche Funktion
wie bereits beschrieben erfiillen. Bei jungem Gefliigel, das ca.
in der 5 — 6 Woche geschlachtet wird, sind die Knochen noch
weniger gut entwickelt und daher aufgrund der geringeren
Verkalkung schwer zu erkennen im Gegensatz zu Rinder- und
Schweineknochen, die zur Schlachtzeit alter und somit weiter
entwickelt sind.

Bei der Inspektion von Gefliigelfleisch geht der Trend heute
eher zu Forderbandern, auf denen das Produkt zum Erzielen
der besten Leistung in einer einzigen Schicht untersucht wird.

Die Detektion von Knochen mittels Rontgensystemen erfolgt
am besten am rohen Produkt, da es durch den Kochvorgang
zu einer Anndherung der Dichte von Fleisch und Knochen
kommt und moglicherweise auch zu einer gewissen Auswa-
schung von Kalzium innerhalb der Knochen, das als Marker
fr die Rontgendetektion dient.

Auf den folgenden Seiten erwarten Sie erfolgreich durchgefiihrte Projekte mit
unseren Kunden. Sie wollen mehr erfahren? Fragen Sie gerne nach.
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= sesotec Metal Separator '

Wourstbrat in der Rohrleitung
inspizieren

Metallseparator LIQUISCAN VF+ von Sesotec garantiert gleichbleibende
Qualitat

Dieser Kunde von Sesotec, der an der Kiiste des Golfs von Thailand
angesiedelte ist, hat bereits vor iiber 50 Jahren begonnen, Wiirstchen nach
deutscher Art und in héchster Qualitat herzustellen. Vor 20 Jahren schloss
er sich mit einem deutschen Fleischverarbeiter zusammen und erweiterte
seine Kapazitdten um eine hochtechnisierte Fabrik zur Fleischverarbeitung,
die iiberwiegend mit deutschen Maschinen ausgestattet ist.
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Eine der groRten Beflirchtungen dieses Kunden war, dass
die Konsistenz des Brats flr seine Wiirstchen beim Durch-
gang durch den Metalldetektor an Qualitat verlieren kdnnte.
Von technischer Seite lag dem Kunden viel daran, dass der
Metalldetektor leicht mit den verschiedenen Vakuumfiillern
verbunden werden konnte.

Obwohl der Sesotec LIQUISCAN VF+ mit seinem hygienischen
Design in Edelstahl diese Voraussetzung erfiillen kann, gab es
nur eine Moglichkeit, den Kunden zu liberzeugen: Die Durch-
fihrung einer Versuchsreihe mit dem LIQUISCAN VF+.

Nach einer Woche, in der ein Sesotec Techniker Produkt fiir
Produkt mit dem Sesotec Metalldetektor getestet hatte, war
der Beweis erbracht, dass die verschiedenen Fleischmassen
— wie zu erwarten — unbeschadigt den LIQUISCAN passierten.

Der Einsatz unseres Technikers vor Ort Uberzeugte den Kun-
den nicht nur mit seinen Ergebnissen, sondern auch, weil wir
so unser bedingungsloses Streben nach Kundenzufriedenheit

lange vor einem eventuellen Geschaftsabschluss unter Beweis
gestellt hatten.

Und so hat das bei unserem Kunden der Geschaftsfuhrer fir
den Qualitdtsbereich formuliert: “Greifbare Ergebnisse vor
dem Kauf sind ein wichtiges Argument fiir die Kaufentschei-
dung. Wir sind sehr zufrieden, dass Sesotec uns ihre Kapazi-
taten zu diesem Zweck zur Verfiigung gestellt hat.”
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Fremdkorperdetektion
im Produktionsprozess

Schritt 3: Inspektion am Linienende

Eine zuverlassige End-of-line Inspektion ist noch immer

die gebrauchlichste Art der Fremdkorperdetektion. Es wird
sichergestellt, dass weitere Kontaminationen ausgeschlossen
sind und nur einwandfreie Produkte das Werk verlassen. Die
Inspektion am Linienende dient zur Erfillung der Anforde-
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rungen von Gesetzen, Vorschriften nach BRC und IFS, und
Verfahrensregeln vieler Handelsketten.



Lebensmittelsicherheit ist oberstes Gebot

Das Prinzip beruht darauf, dass, wenn sich das Produkt ein-
mal in seiner endgiltigen Verpackung befindet, das Risiko
des Eindringens von extrinsischen Fremdmaterialien in das
Lebensmittelprodukt signifikant reduziert ist. Die Entschei-
dung, ob am Ende der Linie ein Metalldetektor mit Férder-
band ) oder ein Réntgensystem ) installiert werden soll,
sollte darauf beruhen, welche Technologie am besten fiir die
Lebensmittelsicherheit geeignet ist, wobei Kosten, Risiken
und Leistung abzuwégen sind. Die Wahrscheinlichkeit, dass
sich am Ende der Linie noch immer Fremdkorper im Produkt

befinden, kann durch vorgelagerte Systeme signifikant ver-
ringert werden. Deshalb steht im Rahmen der Lebensmittel-
sicherheit der Aufbau eines konsistenten Verfahrens entlang
des gesamten Produktionsprozesses fiir Produktinspektion
mehr und mehr im Fokus.

Rontgeninspektion ist Neuland fiir Sie?

Rontgeninspektion ist die sicherste Art verschiedenste Fremd-
kérper zu finden und fiir einige Prozessschritte sogar gesetz-
lich vorgeschrieben. Wir sind Ihr kompetenter Partner in
Sachen Rontgensysteme.

Wir unterstitzen Sie von der Auswahl des passenden Gerats,
Ubernehmen die vorgeschriebene Inbetriebnahme, unter-
stlitzen Sie bei der Erfiillung der Strahlenschutzbestimmungen
sowie wahrend der Nutzungsphase. Dies umfasst die
Anmeldung lhres Rontgengerats, den Erwerb der Fachkunde,
Sachverstandigerprifung und vieles weitere!

Mehr dazu auf Seite 52.

Auf den folgenden Seiten erwarten Sie erfolgreich durchgefiihrte Projekte mit
unseren Kunden. Sie wollen mehr erfahren? Fragen Sie gerne nach.
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Case Study

Lebensmittelsicherheit fur die
anspruchsvolle Fleischindustrie

RAYCON als essentieller Teil von Lebensmittelsicherheitssystemen

Die Sausage Guys betreiben einen relativ kleinen Verarbeitungs-
betrieb fiir Wurstwaren in Quebec und beliefern aktuell den lokalen
Markt. Die Firma entwickelt sich jedoch auf beeindruckende Weise
und gewinnt eine standig wachsende Anhangerschaft, weil sie

weit liber das hinausgeht, was der durchschnittliche kanadische
Konsument im Allgemeinen mit Wurst verbindet und wahrnimmt.
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BHSESOteC  broduct inspection System RAYCON

Nombre de

& Eection
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Breakfast Sausage

Mit ihren hochgesteckten Zielen beabsichtigt die Firma ein
echter Marktfiihrer zu werden, mit entsprechendem nationa-
lem Vertrieb, und das in einem hart umkampften Fleischin-
dustriesegment mit hohen Anforderungen beziiglich Zutaten
und Produktreinheit.

Das Familienunternehmen begann vor etwa 20 Jahre in

einer ortlichen Metzgerei mit der Herstellung von qualitativ
hochwertigen Wurstwaren. Nachdem sich herausstellte, dass
die kleine Metzgerei fir die Produktion der von den Kunden
nachgefragten Mengen an Wurstprodukten nicht geeignet
war, verkaufte Bryce Patriquin, Geschéftsfiihrer und Mit-
eigentlimer, die Metzgerei und erwarb eine nahegelegene
Backerei. Diese erfiillte bereits die 6rtlichen Lebensmittel-
sicherheitsstandards. Das 2500 QuadratfuR (ca. 232 m?)
groRe Gebaude wird entsprechend modifiziert und mit neuen
Maschinen und Anlagen zur Wurstherstellung ausgestattet.
Seine Vision der Herstellung von Wurstprodukten in Gourmet-
qualitat konnte so wahr werden. Mit einer Produktionsmenge
von ca. 350.000 kg an Wurstwaren in 2016 ist die Firma immer
noch ein kleiner Betrieb im Vergleich zu manchen groRen
nationalen Verarbeitungsbetrieben, die pro Woche an die
200.000 kg an Wurstwaren produzieren.

Zum Zweck der SQF Zertifizierung (Safe Quality Food Institute)
kaufte die Firma gegen Ende des Jahres 2016 ein RAYCON

300-150 Rontgeninspektionssystem der Sesotec GmbH.
Bereits nach kurzer Zeit erkannte Bryce Patriquin, welchen
groRen Nutzen dieses System fir die Firma bietet.

Ausgestattet mit einer groBen 300x150 mm Durchlassoffnung
kann das schnelle RAYCON System abhangig von der Produkt-
lange bis zu 300 verpackte Artikel pro Minute untersuchen.
Es detektiert und separiert dabei alle magnetischen und
nichtmagnetischen Materialien wie Glas, Keramik, Steine,
Knochen, PVC etc., selbst wenn diese in metallischer oder
metallbeschichteter Folie eingeschlossen sind.

Neben seiner Hauptaufgabe, der Erkennung von Fremdkdrpern
im Produktstrom, kann das RAYCON System auch deformierte
Produkte optisch erkennen sowie das Produktgewicht tiber-
prifen.

Mit seiner einzigartigen Multi-Lane und Multi-Product Soft-
ware kann das RAYCON System Produkte unterschiedlicher
GrofRe und Form auf der gleichen Produktionslinie untersu-
chen. Dabei, lernt“ das RAYCON Rontgensystem die spezifi-
schen Formen von verpackten Produkten.

Fehlauslésungen werden vermieden und eine optimierte De-
tektionsleistung ermoglicht. Das Echtzeit-Betriebssystem mit
Touchscreen bietet dem Bedienpersonal ein deutliches Bild
von jedem untersuchten verpackten Wurstprodukt.

Anfangliche Bedenken, dass die Installation eines RAYCON
Rontgensystems flr dieses kleine Unternehmen ein tGberflis-
siger Luxus ware, konnten in Gesprachen mit Doug Pedersen,
Sesotec Verkaufsleiter fur Inspektionssysteme, schnell aus-
gerdaumt werden. ,,Doug Pedersen konnte alle unsere Fragen
ohne zu zégern beantworten”, berichtet der Geschaftsfihrer,
und fligt hinzu: ,,Das RAYCON Rontgeninspektionssystem

von Sesotec ist ein essentieller Teil unseres Lebensmittelsi-
cherheitssystems, und ich bin immer noch beeindruckt vom
hervorragende Sesotec Service.”

Sesotec Guide 39

Fleischindustrie

Lebensmittelsicherheit

Produktinspektionssysteme

Branchenspezifische Losungen

Service Funktionsweisen

Company Profile



Case Study
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Metalldetektion fiir die Sicherheit
und Reinheit von Fleischprodukten

Metalldetektor INTUITY — Hochste Detektionsleistung, einfachste
Bedienung, geringste Fehlauslosung.

Die Fleischmanufaktur Haspel e.K. mit iiber 25 Jahren Erfahrung in Einkauf, Verarbeitung
und Verkauf von Fleisch setzt auf Qualitdt und innovative Technik. Am Firmensitz in Dom-
biihl beschaftigt die Firma liber 200 Mitarbeiter und legt gr6Rten Wert auf die Einhaltung
nationaler und internationaler Qualitdtsstandards wie das QS Siegel und IFS. Dariiber hinaus
werden individuelle Kundenvorgaben erfiillt. Haspel geht es aber nicht nur darum,
Qualitatsstandards zu erreichen, sondern ist auch angetrieben von dem Streben, dass die
Ware frei von Fremdkorpern sein muss.
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Der Metalldetektor INTUITY mit Multi-Simultan-Frequenz Technologie bei der
Untersuchung von sehr unterschiedlichen Produkten.

Eine breite Produktpalette an frischem und gefrorenem
Fleisch von Schwein und Rind sowie Fleischzubereitungen in
verschiedenen Verpackungsvarianten von 200 Gramm

bis sechs Kilogramm und sehr hohe Produkteffekte, erfordern
eine Metalldetektion mit Spitzentechnologie. Die Inspektion
am Warenausgang nach der Verpackung, wo pro Tag bis zu
130 Tonnen Fleisch und Fleischzubereitungen durchlaufen, ist
notwendig.

Das Férderbandsystem UNICON+ von Sesotec mit integrier-
tem Metalldetektor INTUITY sorgt fiir Stabilitdt und Hygiene
in Verbindung mit hochster Metalldetektionsleistung und ein-
fachster Bedienung. Die Multi-Simultan-Frequenz Technologie
ermoglicht Haspel, dass Produkte aus drei verschiedenen Ver-
packungslinien mit dem gleichen Metalldetektor untersucht
werden konnen. ,Das schnelle Wechseln unterschiedlicher
Programme per externer Ansteuerung der Warenwirtschaft,
aufgrund der bereits erwahnten drei Verpackungslinien, stellt
fr uns eine sehr wichtige und niitzliche Funktion dar”, sagt
Florian Stadelmann, Betriebsleiter der Haspel Fleischmanu-
faktur.

Der Metalldetektor INTUITY mit Multi-Simultan-Frequenz
Technologie bei der Untersuchung von sehr unterschiedlichen
Produkten.

Bei der Multi-Simultan-Frequenz Technologie arbeiten zwei
Frequenzen, die zwischen 0 und 900 Kilohertz liegen, par-
allel. Die Auswahl der zwei Frequenzen, die am besten zum
Produkt passen, findet beim Einlernprozess statt. Danach in-
spiziert INTUITY gleichzeitig mit diesen zwei Frequenzen, um
die besten Metalldetektionsergebnisse zu erreichen.

Ziel des Kunden ist es, die verschiedensten Fleischwaren und
VerpackungsgrofRen mit besten Empfindlichkeiten untersu-
chen zu kénnen. Obwohl bereits Gerate von Sesotec vor-
handen sind, wurden Versuche mit Geraten verschiedener
Hersteller gemacht, um die Leistung der neuen Multi-Simul-
tan-Frequenz Technologie vergleichen zu kénnen.

INTUITY von Sesotec hat mit hochster Detektionsgenauigkeit
und sehr einfacher Bedienung tberzeugt. Hinzu kommt ein
tadelloser und stabiler Betrieb ohne Fehlausschleusungen
und die beste Empfindlichkeit auf Edelstahl, was zur vollen
Zufriedenheit beim Kunden fihrt. Die Zusammenarbeit zwi-
schen Haspel und Sesotec hat sich ein weiteres Mal bewahrt.
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Case Study

Gleichzeitige Inspektion unterschiedlicher
Wurstwaren

INTUITY mit Multi-Simultan-Frequenz fiir optimale Detektion und integrierte
Control Unit fiir ergonomische und intuitive Bedienung.

Ein Familienunternehmen, das seit rund 70 Jahren auf dem Mit der Einflihrung des neuen Metalldetektors INTUITY Anfang
Markt ist und seinen Schwerpunkt in der Herstellung von 2017 hat Sesotec einen neuen Malstab in der Metalldetektion
Kochpokelwaren und Brihwurstartikeln hat, zeichnet sich gesetzt. Die Multi-Simultan- Frequenz-Technologie sichert die
durch eine hochentwickeltes Qualitatsstreben aus. Quali- Produktreinheit mit bis zu 50% besserer Detektionsgenauigkeit
fizierte Mitarbeiter, ausgewdahlte Rohstoffe und die besten und die Bedienung erfolgt intuitiv.

Maschinen unterstiitzen dieses Streben.
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Die Wurstwaren werden in handelsublichen Gebinden fir den

Einzelhandel verpackt. Metalldetektoren in der Warenaus-
gangskontrolle von Knackwirsten in 1 kg-Verpackungen und
einer Packungsgrofie von 20 x 20 x 6,5 cm liefern wichtige
Informationen fiir das Qualitdtsmanagement. Da Wiirste sich
je nach Ausrichtung (Lédngs- oder Querférderung) sehr unter-
schiedlich verhalten, bietet der Metalldetektor INTUITY mit
der Multi-Simultan-Frequenz-Technologie mit systemunter-
stitzender Auswahl der Metall-Detektionsfrequenzen die
beste Leistung.

Gleichzeitig Gberzeugt der Metalldetektor INTUITY mit einfa-
cher Bedienung. Entwickelt fiir beste Ergonomie und Benut-
zerfreundlichkeit, bietet das System eine intuitive Benutzer-

oberflache mit graphischer Darstellung der Metalldetektion in

Echtzeit, komfortabler Bedienlogik und gefiihrten Ablaufen.

Mehrere Systeme wurden schon in 2017 in die laufende
Produktion integriert, weitere Systeme folgen. ,,Fir uns ein
Uberzeugender Beleg, dass der der neue Metalldetektor gut
ankommt!“ so Sesotec Vertriebsleiter Oliver Uhrmann.

Was die Qualitatssicherung betrifft, erreicht der Metallde-
tektor INTUITY die beste Leistung. Der Auditcheck ist durch
geflihrte Ablaufe und der Testkorpervorhersage vereinfacht

und tragt so neben dem komfortablen Logbuch zur Erfiillung
internationaler Qualitatsstandards wie IFS oder BRC bei.

Der Metalldetektor INTUITY Giberzeugt in der Praxis. Bei Ver-
gleichstests mit zwei Wettbewerbsgeraten mit gefrorenen
und angetauten Produktpackungen erreicht das System die
besten Metalldetektionswerte. Das Preis-Leistungsverhaltnis
stimmt und mit der selbsterklarenden Bedienung fiel die Ent-
scheidung des Kunden fiir den Metalldetektor INTUITY.
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Die Funktionsweise eines
Metalldetektionssystems

Metall-Detektion per Induktionstechnologie

Unsere Metallsuchsysteme erkennen alle metallischen Fremd-
korper: egal ob die Verunreinigung aus Eisen, Stahl, Edelstahl
oder Buntmetallen wie Aluminium, Kupfer und Messing
besteht, egal ob sie freiliegt oder ins Produkt eingeschlossen
ist. Dazu arbeiten sie nach dem Sender-Empfanger-Verfahren,
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das auf elektrischer Induktion beruht:

Metalldetektoren sind mit einer Senderspule und zwei
Empfangerspulen ausgestattet. Die Senderspule erzeugt ein
dauerhaftes elektromagnetisches Wechselfeld. Sobald ein
Metallteil den Detektor passiert kommt es zu einer Stérung des
Wechselfeldes, das von den Empfangerspulen erkannt wird.



| Wie=]| 3.0

Chicken
Batch: 125

Digitale Signalauswertung

Die Software im Steuerungsmodul verarbeitet und wertet
die gemessenen Signale aus und meldet eine Metallkonta-
mination. Sie muss metallische Fremdkorper zuverlassig von
stérenden Einflissen — der Umgebung und des Produkts
selbst — unterscheiden.

Je nach Eigenleitfahigkeit kann namlich auch das Gutpro-
dukt das Messsignal verandern. Unsere Steuerungen nutzen
deshalb ausgekligelte Algorithmen, um die Signale anhand
von voreingestellten oder im laufenden Betrieb gelernten
Referenzwerten zu beurteilen. So vermeiden sie Fehlalarme,
wahrend sie metallische Verunreinigungen zuverlassig identi-
fizieren.

Im Fall einer detektierten Metallverunreinigung sendet das
Modul, je nach Konfiguration, ein Signal an die Prozesssteue-
rung, aktiviert die nachfolgende Separiereinheit, alarmiert
das Bedienpersonal und speichert das Ereignis im integrierten
Logbuch.

Verlustarme Separation

In der Regel sind Detektionssysteme in der Lebensmittel-
industrie zusatzlich mit automatischen Ausscheidemechani-
ken ausgestattet. Wird ein Metallteil detektiert schleust der
Metall-Detektor mittels Separiereinheit die Verunreinigung
sicher und verlustarm direkt aus der Produktionslinie aus.
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Die Funktionsweise eines Rontgen-
systems und sein maf3geblicher Vorteil

Der Einsatz von Rontgengeréten in der Lebens-
mittelindustrie

Die Produktinspektion ist ein unverzichtbares Element verant-
wortungsbewusster Lebensmittel-Produktion geworden und
fester Bestandteil eines HACCP-Konzepts bzw. Voraussetzung
zur erfolgreichen IFS-Zertifizierung. Die Verunreinigung von
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Lebensmitteln mit Fremdkérpern kann zu schwerwiegenden
Konsequenzen fiir ein Unternehmen fiihren, denn gemaR
dem Produkthaftungsgesetz haftet jeder Lebensmittel-
hersteller flr Verunreinigungen seines Produkts, wenn ein
Verbraucher dadurch zu Schaden kommt. Um dem vorzu-
beugen, werden Gerate zur Fremdkorperkontrolle eingesetzt.



Detektor 1

-

Forderband

Rontgenstrahlen

Rontgenquelle

Metalldetektoren leisten wertvolle Hilfe, um magnetische
und nicht-magnetische Metalle zu erkennen, doch sie stofRen
z.B. bei Aluminium beschichtetem Verpackungsmaterial an
ihre Grenzen. Aber auch Kontaminationen aus Glas, Keramik,
Steinen o.a. sind ein ernstes Problem.

Fiir diese Anwendungen kommen daher Rontgengerate zum
Einsatz. Die Sesotec RAYCON-Geréte bieten dariiber hinaus
noch weitere Vorteile gegentiber herkdmmlichen Metall-
detektoren und anderen am Markt erhaltlichen Rontgen-
systemen. So ist mit dem RAYCON eine parallele Inspektion
von zwei verschiedenen Produkten moglich. Auch gedrehte
oder Uberlappende Produkte stellen kein Problem dar. Zudem

kdnnen neben Kontaminationen auch Produktdefekte wie z.B.

fehlende Produktbestandteile erkannt werden.

Wie funktioniert ein Rontgengerat?

Die Rontgenstrahlung zum ,,Durchleuchten” wird durch eine
elektrische Rontgenrdhre erzeugt. Uber dem Férderband
liegt ein zeilenformiger Detektor, welcher die ankommen-

de Strahlung misst (siehe Foto). Rontgenstrahlen sind sehr
energiereich und damit in der Lage, feste Korper zu durch-
dringen. Abhangig von der Dichte des untersuchten Objektes
werden die Strahlen beim Durchqueren des Produkts mehr
(hohe Dichte) oder weniger (geringe Dichte) abgeschwacht.
Die verbleibende Strahlung wird durch den Detektor in ein
elektrisches Signal umgesetzt. So kdnnen Unterschiede in der
Dichte des untersuchten Objektes bildlich dargestellt werden.
Je hoher die Dichte eines Materials ist, desto dunkler wird
dieses auf dem Rontgenbild dargestellt und umgekehrt. Die
Bildverarbeitungssoftware erkennt die Kontrastunterschiede
auf dem Bild, markiert die Fremdkorper bzw. fehlende Pro-
dukte und gibt ein entsprechendes Signal aus.

Jeder Hersteller oder Verarbeiter von Lebensmitteln ist ver-
pflichtet, nur ,sichere” Produkte auf den Markt zu bringen.

Dies wird durch internationale und nationale Gesetze gefor-

dert. Richtlinien unterstitzen die Hersteller bei der Umset-
zung dieser Anforderungen.
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Innovative Technologie:
Dual Energy

Dual Energy vs. Single Energy Technologie
Nach bisherigem Stand der Technologie ist es nicht moglich
beispielsweise Plastikteile oder Knorpel zu detektieren.

Es gibt jedoch bereits eine Technologie, die in Zukunft auch
schwer detektierbare Kontaminationen sichtbar macht: die
Dual Energy Technologie.

Ein mit verschiedenen Fremdkdrpern versetzter Teil eines
Schinkens zeigt, wie sich Single Energy Technologie (bisher)
und Dual Energy Technologie in ihrer Detektionsgenauigkeit
und Effizienz unterscheiden. Wahrend Single Energy (obere
Abbildung) lediglich Teflon, Keramik und Metall erkennt, ist es
mit Dual Energy moglich verschiedene Arten von Kunststoffen
sowie Knochen und Knorpel zuverlassig zu erkennen.

Kunststoffhandschuh 2Polypropylen 3polyethylen “Teflon
27x27 x5 17x10x 3 13x13x3 13x7x6
SPOM
5x9x2
EMetall
®Keramik 6x6x0.5
15x16 x4
°Organisch
45x9x1.5
’Glas
14x13x1 A

Yknorpel
14x13x7
Oknochen
15x16x9
BKnorpel
8x18x3

2Knochen
7x11x6

48 Sesotec Guide



Fleischindustrie

Lebensmittelsicherheit

Single Energy g;lr:(s;s;(;f;handschuh

Polyethylen

13x13 x3
4 | Teflon
13x7x6

6  Keramik
15x16x4

8 | Metall

6x6x0,5

9 Organisch (Fliege)
45x9x1,5

Produktinspektionssysteme

Branchenspezifische Losungen

Rontgenbild mit Single Energy

Dual Energy

Service

Technologie

Dual Energy verwendet zur Materialanalyse zwei ver-
schiedene Energie-Niveaus im Vergleich zur Single Energy.
Fremdkoérper absorbieren die Energie unterschiedlich stark.
Fremdkorper mit geringer Dichte werden von hohen Energien
durchdrungen und daher nicht erkannt. Die geringen Ener-
Réntgenbild mit Dual Energy gien werden jedoch besser absorbiert. Durch die digitale Aus-
wertung wird dieser Unterschied sichtbar gemacht. Fir jedes
Produkt wird eine Punktewolke aufgezeichnet. Fremdkorper
weichen von dieser Kurve ab.

Company Profile
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Strahlenschutz und
Inbetriebnahme

Warum Strahlenschutz? — Weil wir unsere Konsumen-
ten und uns selbst schiitzen missen. Rontgenstrahlen zahlen
zu den ionisierenden Strahlungsarten. Diese kdnnen bei un-
sachgemaRer Verwendung eine Gefdhrdung von Leben und
Gesundheit der eingesetzten Mitarbeiter oder Drittpersonen
und ihrer Umgebung darstellen. Daher ist eine sachgema-

Re Anwendung unter Beriicksichtigung aller notwendigen
technischen und organisatorischen MaRnahmen erforderlich,
um eine Rontgenanlage betreiben zu dirfen. AuRerdem ist
das Gefahrdungspotential auch von der Energie und Dosis
der Strahlen abhangig, daher stehen die Vermeidung un-
notiger Strahlenexposition, die Minimierung von unvermeid-
barer Strahlenexposition und die Einhaltung der gesetzlich
vorgeschriebenen Grenzwerte fiir die Strahlenexposition im
Vordergrund.

Rontgeninspektionssystem RAYCON hilt gesetzlich
geforderten Grenzwert ein
Der RAYCON halt den Grenzwert in Deutschland laut Rontgen-
verordnung (R6V) von 1mSv/a ein (das entspricht 1 Millisie-
vert pro Kalenderjahr).
Unsere RAYCONSs arbeiten mit maximal 100 kV und sind
daher sogar fir Bio-Produkte ohne gesonderte Deklara-
tion geeignet. Somit bekommen Sie nicht trotz, sondern
eben genau durch den Einsatz unseres Geréts ein sicheres
Lebensmittel.
Der RAYCON D+ passt Rontgenspannung und -strom fir
jedes Produkt automatisch an, d.h. fiir Produkte mit ge-
ringer Dichte wird nur ein Bruchteil der verfligbaren Leis-
tung abgerufen. Somit werden die gesetzlich festgelegten
Grenzwerte zu keinem Zeitpunkt weder flr Bediener noch
fiir Produkte Uberschritten.
Die Rontgenrohre ist sicher abgeschirmt.
Alle Strahlenschutzabdeckungen werden mit Sicherheits-
schaltern tiberwacht.
Die Rontgenstrahlung kann nur bei einwandfreier Funktion
des Gerates eingeschaltet werden.

Sicherlich werden Sie sich im Zusammenhang mit Rontgenanlagen bereits folgende Fragen gestellt haben:

»Ist so ein Rontgengerat liberhaupt sicher?”

,Kann ich meinen Mitarbeitern das Arbeiten mit einem solchen Gerat ohne Bedenken zumuten?”

,Verstrahlt so ein Gerat meine Produkte?“

,Was muss ich vor, bei und nach der Anschaffung alles berUcksichtigen?

,Und warum hort sich das alles immer so kompliziert an?“
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Diese vier Faktoren gilt es bei der Anschaffung
eines Rontgengerdts zu beachten:

Es ist ein schriftlicher Genehmigungsantrag bei der zu-
standigen Behorde zu stellen.

Die Rontgeneinrichtung muss durch einen unabhangigen
Sachverstdandigen geprift werden.

Es ist ein Strahlenschutzverantwortlichen (SSV) zu benen-
nen. Dies ist oftmals beispielsweise der Firmeninhaber
oder Geschaftsfuhrer. Der SSV hat folgende Verantwor-
tungsbereiche: Er ist zustandig flr die Einhaltung aller
Vorschriften zum Strahlenschutz, muss jedoch nicht selbst
Uber die Fachkunde verfiigen. Bei mehreren Firmen-
inhabern/Geschaftsfihrern muss der jeweilige SSV der
zustandigen Behorde mitgeteilt werden.

Es muss ein Strahlenschutzbeauftragter (SSB) bestellt
werden. Es liegt in der Verantwortung des SSV die jeweils
erforderliche Anzahl an SSB zu bestellen. Der Antrag auf
Bestellung muss bei der zustandigen Behorde eingereicht
werden. Der SSB hat folgende Verantwortungsbereiche:
Er hat eine 8-stiindige Schulung des Strahlenschutzkurses
R3 (z. B. durch TUV) zu absolvieren. Im Gegensatz zum
SSV muss der SSB lber Fachkunde im Strahlenschutz fiir
sicheren und ordnungsgemafen Betrieb der Rontgenan-
lage verfuigen. Die Fachkunde muss bei der zustédndigen
Behorde beantragt werden.

Strahlenschutzpaket

Hort sich nach viel Aufwand an? Ist es nicht!

Was auf den ersten Blick kompliziert erscheint, ist notwendig,
um maximalen Schutz bei gleichzeitig maximaler Detektions-
genauigkeit zu gewahrleisten.

Wir bieten lhnen mit unserem Strahlenschutzpaket eine
individuelle Beratung und fuhren Sie mittels Leitfaden mit
Musterdokumenten und Checklisten durch den Kaufprozess
und begleiten Sie in der Nutzungsphase.

Maximale rechtliche Sicherheit durch sorgenfreie Vorberei-
tung zum Betrieb des Systems.

Neugerite

Sesotec Ubernimmt fir Sie:
Organisation zum Erwerb der Fachkunde (R3) bzw.
Strahlenschutzbeauftragten
1-Tages Training vor Ort (Sesotec)
Unterweisung durch den Hersteller
Sachverstandigenprifung (Priifung bei 1. Inbetriebnahme)
Anmeldung/Genehmigung
Wiederkehrende Priifung (alle 5 Jahre)

Bestehende Gerate

Sesotec Ubernimmt fir Sie:
Auffrischung der Fachkunde (R3) fir Ihre Bediener bzw.
Strahlenschutzbeaftragten
Wiederkehrende Priifung (alle 5 Jahre)
Anderungshinweise bei der zustindigen Behérde
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Insight.NET

Insight.NET — Zentrales Datenmanagement fiir
Sesotec Gerdte

Jedes Produktinspektionssystem zeichnet Betriebsdaten wie
Fremdkoérperdetektion, Produktwechsel, Audit Checks und
Fehlermeldungen in einem Protokoll auf. Jede Dateneingabe
wird zeitlich festgelegt und datiert und samtliche Rontgenbil-
der werden vom Produktinspektionssystem RAYCON aufge-
zeichnet.

InsightLog.NET ist eine zentrale Datenmanagementsoftware
zur Uberwachung und Bedienung aller Réntgensysteme

und Metalldetektoren von einem zentralen Leitstand (z.B.
Smartphone oder Laptop) aus. Fiir Sie bedeutet das, dass Sie
alle protokollierten Betriebsdaten (z.B. Systemlogbuch oder
Rontgenbilder) lesen, speichern, laden, I16schen und drucken
kdonnen sowie gleichzeitig auf alle verbundenen Systeme
zugreifen und aus der Ferne steuern konnen - jederzeit und
Uberall.

Ein Must-Have fiir einen reibungslosen Audit
Check, HACCP und eine optimierte Produktion

Panik vor dem Audit Check? Vor allem, wenn |hr Gerat an
einer schwer zuganglichen Stelle installiert ist oder die be-
notigten Produktdaten nicht an dem Ort sind, wo sie sein
sollten? Mit Insight.Net gehort dies der Vergangenheit an,
denn Sie kdnnen bequem alle Protokolle und Betriebs-
daten mit einem einzigen Klick abrufen.

Insight.NET verbessert Ihr Qualitdtsmanagement. lhre
Produkte sind jederzeit riickverfolgbar. Alle qualitats- und
prozessrelevanten Ereignisse stehen dem Qualitdtsma-
nagement zur weiteren Prifung und Bearbeitung zur
Verfligung. Die Auswertung von Betriebsdaten ist ein
wichtiger Bestandteil von HACCP. Sie sind die Grundlage
fir die Uberwachung kritischer Kontrollpunkte in der
Produktion und unterstiitzen die Riickverfolgbarkeit von
Produkten bei der Fremdkorperdetektion.

Sie kénnen Produktwechsel wahrend laufender Produktion
schnell und einfach per Fernzugriff durchfiihren. Mit anderen
Worten: keine Ausfallzeiten und erhéhten Output.
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Effizient Arbeiten - statt wertvolles Personal zu ver-
geuden, durch Fernzugriff und volle Bedienbarkeit Ihrer
Gerate. Das spart lhnen Zeit - und Geld.

lhre Vorteile

Filtern Sie alle erforderlichen Fehler, Warnungen, Infor-
mationen und vieles mehr.

Erstellen Sie alle nétigen Berichte (in html oder .csv) mit
einem einzigen Klick durch unseren integrierten Report
Generator.

Lassen Sie sich Produktdaten der angeschlossenen Gerate
anzeigen, z.B. Produktname, Empfindlichkeit, Produktwin-
kel und mehr.

Sichern Sie und stellen Sie Produktdaten wieder her, um
sicherzugehen, dass diese wichtigen Informationen unter
keinen Umstanden verloren gehen kénnen.

Lassen Sie sich das Metallsignal in einem Diagramm
anzeigen (langfristig oder aktuell).

Wir unterstitzen Sie per Fernzugriff (Remote Service) tiber

Team Viewer und informieren Sie bei Grenzwertiberschrei-
tungen automatisch per E-Mail.

PC / Laptop

Ethernet-Netzwerk

I. I II(
L QA o [

Produktinspektionssystem

Die Verbindung zu einem zentralen PC oder Laptop erfolgt iiber eine serielle
Schnittstelle (RS232 oder RS485) oder in einem Netzwerk (Ethernet oder WLAN).



Y -— =

Durchsatz-Bilder

Information

P 7: MaxiMix 2509 [

Download der gespeicherten Rontgenbildern von Gut- und Schlechtprodukten auf
Inspektionssystem RAYCON.

Die Handhabung von Insight.NET kdnnte nicht
einfacher sein

Keine zusatzlichen Kosten oder Mehrkosten durch ein-
fache und schnelle Installation

Sofortige Einrichtung ohne Schulung des Personals durch
benutzerfreundliches Design

Intuitive Bedienung durch Windows®-Umgebung
Geeignet fiir alle RAYCON Inspektionssysteme und alle
Metalldetektoren und -separatoren mit den Control Units
GENIUS+ und GENIUS+ Touch.

Bis zu 50 Geréte kdnnen in das Uberwachungs- und Be-
triebssystem integriert werden.

Insight.NET ist in mehreren Sprachen verfiigbar (Deutsch,
Englisch, Slowenisch, Polnisch, Tschechisch, Niederlan-
disch, Franzosisch).

Testen Sie Insight.NET kostenlos und iiberzeugen
Sie sich selbst

Wir moéchten sicherstellen, dass Sie sich selbst von der Niitz-
lichkeit und Einfachheit von Insight.NET Giberzeugt haben.
Nutzen Sie deshalb die vollen Vorteile von Insight.NET vier
Wochen lang.

Rufen Sie uns einfach an, holen Sie sich lhren Softwareschlis-
sel und optimieren Sie lhre Produktion auch in Zukunft!

Sie erreichen uns an 365 Tagen im Jahr

Unser Service ist 365 Tage im Jahr fiir Sie erreichbar und ga-
rantiert lhnen schnelle Reaktionszeiten und kurze Wege, dank
weltweit ansdssiger Servicezentren.
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Lifetime Warranty Paket

Lifetime Warranty Paket fiir erhohte OEE

(Overall Equipment Effectiveness)

betriebsabhangige
Kosten

lhr Kostenvekiteil

Wartungszyklus*
betriebsabhangige Kosten Il ungeplante Ausfallkosten
== durchschnittliche Kosten ohne Lifetime Warranty-Paket
durchschnittliche Kosten mit Lifetime Warranty-Paket

*Wartungszyklus hdngt von den jahrlichen Betriebsstunden ab und wird
kundenspezifisch kalkuliert

Lebenslange Gewahrleistungsverlangerung auf
Rontgenrohre und Detektor

Mit Lifetime Warranty-Paket
Volle Kostenkontrolle Giber die Lebenszeit des Systems
Predictive Maintenance

Ohne Lifetime Warranty-Paket
Ungeplante Ausfallkosten bzw. Ausfallrisiko
Ungeplanter Maschinenstillstand bei Ausfall der Réhre
Nicht-untersuchte Produkte missen in diesem Zeitraum
im Sperrlager aufbewahrt werden (Sperrlager-Kosten)
Kosten fiir Nachuntersuchung (Zeit)
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Sesotec Weltweit

Fleischindustrie

Lebensmittelsicherheit

Produktinspektionssysteme

Branchenspezifische Losungen

"

' Sesotec HQ (Germany) and Subsidiaries

B Sesotec Sales partners

Funktionsweisen

Headquarter
Schénberg, Germany

Subsidiaries
Singapore, China, USA, Italy, India, Canada, Thailand

Factories
Germany, USA, ltaly

Company Profile

Service — Spare Parts
Germany, USA, China, Thailand, Singapore, India, Taiwan, Italy, Canada

Test labs
Germany, Singapore, China, USA, Italy, India

Sales partners in 60 countries
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Unsere Starken

Unser Ziel:
Reine Produkte unserer Kunden

7 Zum Schutz der Konsumenten vor gesundheitlichen Schaden

' Zum Schutz der Marke vor Imageverlust

Zum Schutz der Maschinen vor Beschadigung

Zum Schutz der Umwelt vor Rohstoffverschwendung und Verschmutzung
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Branchenspezifische
Losungen fur die
Fleischverarbeitung

@

Einfache Bedienung

(7N

o

N[

Hochste Detektions-
genauigkeit

Einfache Wartung und
Reinigung

Fiir uns bei Sesotec sind Fremdkérperdetektion im industriel-
len MaRstab unsere Spezialitdt — seit Jahrzehnten. Zu unserer
Produktpalette gibt es hinsichtlich Vielseitigkeit und Qualitat
nur wenig Vergleichbares. Aus einer Hand liefern wir Systeme
flr alle Prozessstufen, Erzeugnistypen und Forderarten sowie
fur alle kritischen Kontrollpunkte (CCP) des Produktionspro-
zesses.

Q)
Q)
Einfache Installation

lhre Vorteile

Schutz der Marke und der Unternehmensreputation
durch Zuverlassigkeit in Funktion und Leistung

Hoéhere Kundenzufriedenheit

Konsumentenschutz durch hochste Detektionsgenauigkeit
Optimierte Anlagenverfligbarkeit und hohere Produktion
durch leichte Reinigung und Wartung

Schnelle Amortisation durch Vermeidung von Stillstand-
zeiten, Reparaturkosten und Ausschuss
Kostenreduzierung durch einfache Installation und
Bedienung

ErschlieBung neuer Markte

Sicherung der Wettbewerbsfahigkeit

Hochwertige Verarbeitung fiir hdchste Sicherheit und
Funktion

Langlebigkeit und damit Investitionssicherheit
Zertifizierungen zur Einhaltung der in der Lebensmittel-
sicherheit geforderten Anforderungen (Qualitatssicherung)
Engineered und Made in Germany
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Haftungsausschluss

Die Informationen in diesem Dokument spiegeln den Wissensstand zum Zeitpunkt der Publikation wider und werden ohne Abgabe einer
Garantie zur Verfligung gestellt. Sesotec schlieRt alle ausdriicklichen oder impliziten Gewdhrleistungen aus, gibt keine Garantien beziglich der
Genauigkeit oder Giiltigkeit der Informationen in diesem Dokument und Gbernimmt daher ausdrticklich keine Verantwortung fir Schaden,
Verletzungen oder Todesfélle infolge der Verwendung von diesen oder dem Vertrauen auf diese Informationen. Kein Teil dieser Publikation
darf ohne schriftliche Genehmigung von Sesotec zu irgendeinem Zweck vervielféltigt oder weitergegeben werden.

© 2020 Sesotec. Alle Rechte vorbehalten. Technische Anderungen vorbehalten.
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lhre Ansprechpartner:

Service Hotline Produkt Inspection
+49 (0) 8554 - 308 173
service.msg@sesotec.com

Peter Dries

Regional Sales Manager Product Inspection
+49 (0) 8554 - 308 1118
Peter.Dries@sesotec.com

Jorg Schaper

Regional Sales Manager Product Inspection
+49 (0) 2369 — 205 9880
Joerg.Schaper@sesotec.com

Impressum

Sesotec GmbH
Regener Strasse 130
D-94513 Schonberg

www.sesotec.com
Telefon: +49 8554 / 308-0
Email: info@sesotec.com

Erstelldatum: September 2020
Ausgabenummer: 1.3
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