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Sistemas de Inspeccion como PCC

1/1/4/1/1/1/4_
mer o o

= Cualquier Estandar de Seguridad Alimentaria, esta basado en un Analisis de
riesgos que debera evaluar cada uno y fijar Puntos Criticos de Control de
acuerdo y particularmente para cada proceso, entre ellos:

- Detector de Metal de Campo Electromagnético (DMCE)
- Detector de Contaminantes de Rayos X (DCXR)
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Puntos Criticos de Control

El correcto funcionamiento de nuestros Puntos Criticos de Control
nos permitiran:

= Inspeccion del 100% de la produccion

= Retirar aquellos productos con algin contaminante metalico y vidrio en caso del DCXR

= Guardar informacion acerca de la cantidad de piezas que han pasado por el Sistemay
cuantas han sido rechazadas. Generar registros documentales

= Generar la confianza que el producto ha sido inspeccionado de manera confiable y
gue puede ser liberado al mercado
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Importancia de los Puntos Criticos de Control

= El correcto funcionamiento y operacion son de crucial importancia

- Operacion continua
- Confiabilidad

= Recordemos que la fortaleza de la linea de produccion es igual a la
fortaleza de la linea de su elemento mas débil

= Los sistemas de inspeccion para los sectores farmaceuticos y
alimentarios se han construido para funcionar en entornos de trabajo
exigentes. Funcionan de manera totalmente automatica y a altas
velocidades de linea, y se disefian habitualmente para detectar una
amplia gama de contaminantes, que suelen presentar un tamano muy
reducido. Incorporar estos sistemas como parte de un programa eficaz
de inspeccion de productos integral ofrece a los fabricantes proteccion
de la marca, minimiza el riesgo para los consumidores
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Detectores de metal y Sistemas Rayos X.

Detectores de Metal.

Los detectores de metales se pueden utilizar en diversas etapas del
proceso de produccion: Inspeccion preliminar del producto El metal se
elimina antes de que se pueda fragmentar en trozos pequefios. Protege
de danos la maquinaria de procesamiento. Evita el desperdicio de
productos y envases que supondria rechazar posteriormente un
producto acabado de mayor valor.

Inspeccion del producto acabado Se elimina el riesgo de contaminacion
posterior. Se garantiza el cumplimiento de los estandares de calidad de
marca del consumidor y del minorista. La mejor proteccion se consigue
con una combinacion de inspeccion preliminar e inspeccion de producto
acabado. Entre los tipos mas corrientes de contaminacion por metales
en una amplia variedad de sectores se incluyen la de metales ferrosos
(hierro), no ferrosos (laton, cobre, aluminio, plomo) y diversas clases de
acero inoxidable.
METTLER  TOLEDO
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Detectores de metal y Sistemas Rayos X.

RAYOS X

Dentro de las partes principales de rayos X tenemos un generador
de rayos X, un detector y un sistema de control forman el nucleo de
los sistemas de inspeccion por rayos X, y su disefio y rendimiento
Influyen en las funciones de la maquina. Hay muchos modelos de
maquinas de rayos X con varias configuraciones de hardware
disponibles ya sea por el tipo de producto y flujo de producto. En las
fabricas modernas, la capacidad de realizar varios programas de
Inspeccion en un Unico sistema supone una gran ventaja y esta
determinada por el software del sistema.
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Productos de Servicio Estandar
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Pruebas de deteccion y rechazo

Los resultados de calificacion de funcionamiento seran de acuerdo a las
pruebas de realizadas con los instrumentos normalizados de acuerdo a la
posicion de la ubicacion, parametros del Sistema y sus ajustes de rechazo,
teniendo como resultado final un informe el cual nos indica los porcentajes
tanto de deteccion y rechazo de acuerdo a las pruebas realizadas.
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Pruebas de deteccion y rechazo
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Pruebas de deteccion y rechazo
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Objetivo de una calificacion:

GRACIAS
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