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Leitlinien flir eine gute
Hygienepraxis in der Salzindustrie

Der Verband der Kali- und Salzindustrie e.V. hat mit diesen Leitlinien einen
Orientierungsrahmen sowohl fiir die betriebliche Praxis als auch fiir die

Lebensmitteliiberwachung geschaffen.







Leitlinien flir eine gute
Hygienepraxis in der Salzindustrie

Die Leitlinien fur eine gute Hygienepraxis in der Salzindustrie wurden auf Basis der Verordnung (EG)

Nr. 852/2004 Uber Lebensmittelhygiene erstellt. Unter Mitwirkung des Bundes fur Lebensmittelrecht
und Lebensmittelkunde e.V. (BLL) und nach Prifung durch die Behorden der Bundeslander (Feder-
fuhrung: Niedersachsisches Ministerium fir Erndhrung, Landwirtschaft, Verbraucherschutz und Landes-
entwicklung) sind die Leitlinien am 02.02.2011 vom Bundesministerium fir Erndhrung, Landwirtschaft
und Verbraucherschutz gemaB Artikel 8 Absatz 4 der Verordnung bei der Europaischen Kommission
notifiziert worden.
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1. Vorwort, Geltungsbereich und Ziel der Leitlinien

Die Leitlinien fur gute Hygienepraxis vom Marz 1998 (1. Ausgabe) sind von allen Unternehmen der
deutschen Salzindustrie umgesetzt worden. Sie haben sich als geeignet erwiesen, den Anforderungen
der Richtlinie 93/43/EWG Uber Lebensmittelhygiene im Hinblick auf die Erfordernisse in der Salzindustrie
gerecht zu werden. Die umfassende Reform des europaischen Hygienerechts hat nunmehr die Anpassung
der Leitlinien wegen der veranderten rechtlichen Rahmenbedingungen notwendig gemacht. Grundlage
hierfur ist die Verordnung (EG) 852/2004 des Europaischen Parlaments und des Rates Uber Lebensmittel-
hygiene, die fur die deutsche Salzindustrie von Bedeutung ist.

Wesentliche Neuerungen im Vergleich zur bislang geltenden Regelung sind die Einbeziehung der Primar-
produktion und die Anpassung an die Verordnung (EG) 178/2002 (EU-Basis-Verordnung). Diese beinhaltet
auch die Verpflichtung zur Sicherstellung der Ruckverfolgbarkeit von Lebensmitteln und allen sonstigen
Stoffen, die dazu bestimmt sind oder von denen erwartet werden kann, dass sie in einem Lebensmittel
verarbeitet werden, in allen Produktions- Verarbeitungs- und Vertriebsstufen.

Der Ausschuss Salz des Verbandes der Kali- und Salzindustrie e.V. hat die Verordnung (EG) 852/2004
Uber Lebensmittelhygiene mit ihren vielfaltigen Vorgaben auf die hygienischen Anforderungen der
Unternehmen der deutschen Salzindustrie bezogen und hat mit diesen Leitlinien einen Orientierungs-
rahmen sowohl fur die betriebliche Praxis als auch fur die Lebensmitteliberwachung geschaffen.

Fur die Umsetzung der Anforderungen des europaischen Hygienerechts in die Unternehmenspraxis ist
jedes Unternehmen selbst verantwortlich. Dabei muss es die spezifischen Gegebenheiten vor Ort berlck-
sichtigen — einschlieBlich der Anwendung eines HACCP-Konzepts. Die Produkte der Salzindustrie und

ihre Eigenschaften, die Herstellungsprozesse und die darauf abgestimmten Abldufe in den Bergwerken
und Salinen sind vergleichbar, so dass eine branchenweite Interpretation des europdischen Hygienerechts
moglich ist. Die Umsetzung ist in allen Unternehmen in die Struktur eines Qualitdtsmanagementsystems
integriert.

Mit der Verordnung (EG) 852/2004 tber Lebensmittelhygiene werden allgemeine Hygienevorschriften
fur Lebensmittelunternehmen auf allen Stufen der Lebensmittelkette formuliert. Im Schwerpunkt
umfassen diese Leitlinien sowohl die Produktion von Stein- und Siedesalz als auch die Weiterverarbeitung
zu Speisesalz und schlieBen Lagerung und Transport ein. Die Herstellung von Meersalz und Solarsalz ist
nicht Gegenstand dieser Leitlinien.

Diese Leitsatze gelten fir Salz als Lebensmittel und als Zutat fir Lebensmittel, fir den direkten Verkauf
an den Verbraucher sowie fur die Lebensmittelherstellung. Sie gelten auBerdem fir Salz, das im
Lebensmittelsektor als Tragersubstanz fur Vitamine, Mineralstoffe sowie bestimmte andere Stoffe,

wie beispielsweise Natriumnitrit (Nitritpokelsalz), dient. Nach den Bestimmungen dieser Leitsatze darf
Salz, das anderer Herkunft ist als hier beschrieben, nicht als Speisesalz in Verkehr gebracht werden.
Dies gilt vor allem fir Salz, das als Reaktionsprodukt bei chemischen Prozessen anfallt.
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2. Begriffsbestimmungen (Definitionen)

Speisesalz

Speisesalz ist fir den menschlichen Verzehr bestimmt. Es ist ein kristallines Produkt, das vorwiegend
aus Natriumchlorid besteht. Speisesalz wird aus unterirdischen Steinsalzlagern, aus Meerwasser oder
aus natdrlicher Sole gewonnen.

Der Gehalt an Natriumchlorid im Speisesalz betragt entsprechend dem Codex Alimentarius — Standard
for Food Grade Salt (CX STAN 150-1985), ohne Berlcksichtigung von Zusatzstoffen und bezogen auf
die Trockensubstanz, mindestens 97 Prozent.

Im Ubrigen enthélt Speisesalz je nach Herkunft und Herstellungsverfahren nattrliche Nebenmineralien

in unterschiedlichen Mengen, die sich hauptsachlich aus Calcium-, Kalium-, Magnesium- und Natrium-
sulfaten, -carbonaten und -bromiden, aus Calcium-, Kalium- und Magnesiumchloriden sowie naturlichen
Tonsubstanzen (Silikate) zusammensetzen.

Speisesalz enthalt keine Verunreinigungen, die der Art und Menge nach fir den Verbraucher gesund-
heitsschadlich sein kdnnten. Grenzwerte flr zulassige Schwermetallgehalte enthalten der Codex Standard
150-1985 und der Codex General Standard for Contaminants and Toxins in Foods (CX STAN 193).

Verkehrsbhezeichnungen

Verkehrsbezeichnungen flr Salz mit Lebensmittelqualitat sind ,Speisesalz”, ,Tafelsalz”, , Kochsalz”
oder ,Kichensalz”.

Diese Verkehrsbezeichnungen kénnen mit einer Bezeichnung der Herkunft oder des Herstellungs-
verfahrens kombiniert oder ergénzt werden. Die nachstehenden Bezeichnungen sind Ublich:

Siedesalz Siedesalz ist ein Salz, das im Salinenbetrieb aus natdrlicher Sole, aus Bergbausole oder
Steinsalz im Siedeverfahren gewonnen wird. In Kombination mit der Verkehrsbezeichnung kann
das Salz als Siedespeisesalz bezeichnet werden.

Meersalz Meersalz ist ein Salz, das in Meersalinen aus Meerwasser durch nattrliche Verdunstung
gewonnen wird. In Kombination mit der Verkehrsbezeichnung kann das Salz als Meerspeisesalz
bezeichnet werden.

Solarsalz Als Solarsalz kann ein Salz bezeichnet werden, wenn es aus naturlicher Sole oder
Bergbausole in offenen Becken durch natirliche Verdunstung gewonnen wird. In Kombination mit
der Verkehrsbezeichnung kann das Salz als Solarspeisesalz bezeichnet werden.

Steinsalz Steinsalz ist ein Salz, das in Bergwerken bergmannisch aus Steinsalzvorkommen im trockenen
Abbauverfahren gewonnen wird. In Kombination mit der Verkehrsbezeichnung kann das Salz als

Steinspeisesalz bezeichnet werden.

Pfannensalz Als Pfannensalz wird ein Salz bezeichnet, das im Salinenbetrieb durch Sieden von Sole
in offenen Pfannen gewonnen wird.
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3. Primarproduktion

Die Primarproduktion der Salzindustrie in Deutschland umfasst insbesondere die Steinsalzgewinnung
und -aufbereitung sowie Solegewinnung und anschlieBende Herstellung von Siede- und Pfannensalz.

Primarproduktion Steinsalz

Um Steinsalz bergménnisch zu gewinnen, werden die Lagerstatten durch geologische Explora-
tion erschlossen. Die Salzgewinnung erfolgt durch Bohr- und Sprengarbeit oder durch schneidende
Gewinnung. Das Steinsalz féllt so an, dass es auf mechanischem Wege durch Brechen und Mahlen
aufbereitet werden kann. Weitere Schritte der Aufbereitung sind Siebung und Sichtung sowie die
Zwischenlagerung.

Primarproduktion Siedesalz und Pfannensalz

Die Steinsalzlagerstatte wird von Uber- oder untertage aus durch Solebohrungen aufgeschlossen und
gesattigte Sole gewonnen (Solkavernen, Bohrsplwerke). Neben dieser Bergbausole wird auch natrliche
Sole gefordert. Die Herstellung von Siede- und Pfannensalz erfolgt durch Eindampfung der geséattigten
Sole, wobei das Salz auskristallisiert. Das Verfahren der Rekristallisation von bergmannisch gewonnenem
Steinsalz erzeugt Siedesalz durch Eindampfung und Abkuhlung gesattigter Sole. Beim Rekristallisations-
verfahren sollten die letzten Waschschritte mit Wasser bzw. Solen aus Wasser erfolgen, welches hinsicht-
lich der relevanten Inhaltsstoffe Trinkwasserqualitat aufweist. Nach der Kristallisation aus der Sole wird
das Salz soweit erforderlich Gber Siebmaschinen in verschiedene Kérnungen klassiert.

Zur Solegewinnung genlgt sauberes Wasser gemaB Artikel 2 Abs. 1 Buchst. i der Verordnung (EG)
Nr. 852/2004, da die nachfolgende Solereinigung und die thermische Behandlung in der Verdampfungs-
kristallisation und in der Salztrocknung chemische und mikrobiologische Risiken ausschlieBen.

Die Solegewinnung aus Kavernen erfordert den Einsatz von Blanket zur Steuerung des Solprozesses.
Falls hierzu Diesel6l zur Anwendung kommt, sind geeignete anlagentechnische Konzepte notwendig,
um den Austrag des Diesel6ls mit der Rohsole zu vermeiden. Falls technisch und betriebswirtschaftlich
maoglich, wird empfohlen, anstatt Dieselol Blanketgas (z.B. Luft, Stickstoff) zu verwenden. Um den Eintrag
von Verunreinigungen (Staub, O, Dioxine, polycyclische aromatische Kohlenwasserstoffe etc.) in die Sole
zu verhindern, sollen keine Rauchgase aus einer Olfeuerung in der chemischen Solereinigung verwendet
werden. Hierflr eignen sich nur Rauchgase aus einer Erdgasfeuerung, die zuvor einer Nasswéasche unter-
zogen wurden. Erfolgt die Trocknung des Salzes in der Weise, dass das kristallisierte Salz direkt mit den
Rauchgasen einer Feuerungsanlage in Bertihrung kommt, werden geeignete Massnahmen ergriffen, um
den Eintrag von Schadstoffen in das Salz zu verhindern. Als geeignete MaBnahme wird beispielsweise
die Verwendung von Erdgas in der Feuerungsanlage angesehen.

Abgrenzung der Primarproduktion
Die Primarproduktion ist mit der Erzeugung der verschiedenen Salzkdrnungen und deren eventuellen

Zwischenlagerung abgeschlossen. Die Weiterverarbeitung zu Speisesalz erfolgt in anschlieBenden
Produktionsschritten.
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4. Weiterverarbeitung

Speisesalz wird sowohl vom Endverbraucher als auch von der Lebensmittel verarbeitenden
Industrie verwendet.

Speisesalz kann mit Mineralien und Vitaminen wie Jod, Fluor und Folsdure angereichert werden.
Die Verwendung dieser Zusatzstoffe ist in den einschlagigen nationalen oder europaischen
Vorschriften geregelt.

Zum Erhalt der Rieselfahigkeit kann dem Salz ein Trennmittel zugefligt werden. Die Verwendung
von Trennmitteln ist in Deutschland in der Zusatzstoff-Zulassungs- bzw. Zusatzstoff-Verkehrsverord-
nung, in der EU durch die Richtlinie 95/2/EG und durch Verordnung (EG) Nr. 1333/2008 geregelt.

Speisesalz kann fur bestimmte Anwendungen mechanisch kompaktiert und anschlieBend in
verschiedene Granulat-Kérnungen abgesiebt oder zu Tabletten gepresst werden. DarUber
hinaus ist es Ausgangsstoff fur die Herstellung von Nitritpdkelsalz.

NATURLICHES SALZVORKOMMEN

Bergmannische

Gewinnung Solegewinnung

Steinsalz

Chemische
Solereinigung

Transportieren,
Fordern

zur Aufséttigung der Kreislaufsole (Re)-Kristallisation
————————————————————— (Soleeindampfung
beim Rekristallisationsverfahren und -abklhlung)

Brechen,
Mahlen

Siedesalz

Klassieren Zentrifugieren,
(Sieben, Sichten) Trocknen

Konditionieren mit Verpackung, Verladung, Transport
Zusatzstoffen Lagerung zum Kunden

Schema der Salzherstellung
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5. Hygieneanforderungen fiir Produktion und Lagerung

Die Salzindustrie setzt die Anforderungen der Anhange | und Il der Verordnung (EG) 852/2004 (ber
Lebensmittelhygiene um. Dabei wird unterteilt in allgemeine und spezielle Anforderungen zur Betriebs-
hygiene sowie MaBnahmen zur Personalhygiene. Fir die Primar- und Sekundarproduktion gelten
Hygieneanforderungen die in den Abschnitten 5.1 und 5.3 enthalten sind. Die in Abschnitt 5.2
beschriebenen Hygieneanforderungen gelten fir die Sekundérproduktion.

Fur die Herstellung von Nitritpdkelsalz gelten besondere Anforderungen (siehe Abschnitt 5.4).
Zur Erfullung der Sorgfaltspflicht, die Sicherheits- und Qualitatsanforderungen an Lebensmittel
angemessen zu kontrollieren, sind betriebliche Eigenkontrollen durchzufihren (siehe Abschnitt 5.5).

5.1 Allgemeine Anforderungen an die Betriebshygiene

Mit den Verweisen in diesem Kapitel wird auf die entsprechenden Passagen des Anhangs Il der
Verordnung (EG) 852/2004 Bezug genommen.

5.1.1 Raumlichkeiten und Umgebung

Betriebsstatten werden in einem sauberen Zustand gehalten. Dies erfolgt durch MaBnahmen der
Instandhaltung und der Reinigung (Kap. I Nr. 1 und Nr. 2 a). Die korrosive Eigenschaft von Salz er-
fordert bereits bei der Auswahl der produktberiihrten Materialien besondere Sorgfalt. Die Material-
auswahl hat auch abrasive Beanspruchungen durch kristallines Salz und Salz/Sole-Suspensionen zu
berlcksichtigen. Neben metallischen Werkstoffen, wie Edelstahlen, sind Kunststoffe, wie Polyethylen
und glasfaserverstarkte Polymere, sowie Gummimaterialien und Textilgewebe geeignet. Fir abrasive
Beanspruchungen sind auch keramische Auskleidungen in Erwagung zu ziehen. Bei der Auswahl von
Materialien, insbesondere von Kunststoffen und Gummimaterial ist auf die Eignung fir den Einsatz im
Lebensmittelbetrieb zu achten.

Bei Prozessen, die nicht in geschlossenen oder die in nur teilweise geschlossenen Systemen ablau-
fen, werden MaBBnahmen zum Schutz vor Beeintrachtigungen getroffen. Tiren und Fenster werden
geschlossen gehalten, um einem Eindringen von Schmutz und Schédlingen vorzubeugen. Da die
Weiterverarbeitung nicht ausschlieBlich in geschlossenen Systemen erfolgt, ist es notwendig, das
Produkt in diesem Bereich durch entsprechende MaBnahmen vor hygienischen Beeintrachtigungen,
insbesondere Uber die Raumluft, zu schiitzen. Anlagen, Fenster, Turen, Wande und Decken sind so
beschaffen, dass Schmutzansammlungen vermieden werden und sie leicht zu reinigen sind. Decken
werden instand gehalten. Fenster, die nach auBen 6ffnen, werden grundséatzlich mit zu Reinigungs-
zwecken leicht entfernbaren Insektenschutzgittern versehen, um dem Eindringen von Fluginsekten
entgegen zu wirken (Kap. Il Nr. 1 d).

In allen Gebauden ist eine naturliche oder kiinstliche Beleuchtung vorhanden. Sofern sich die

Beleuchtungseinrichtungen in Raumen mit offenen, Produkt fihrenden Anlagenteilen befinden,
sind sie mit Splitterschutz zu versehen (Kap. I Nr. 7).
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5.1.2 Sanitare Anlagen

Den Mitarbeitern stehen Toiletten in erreichbarer Ndhe zum Arbeitsplatz zur Verfligung. Sie sind in
jedem Fall in den Bereichen nach der Primarproduktion vom Arbeitsbereich baulich so abgetrennt, dass
kein direkter Zugang zu den Produktionsrdumen vorhanden ist. Die Toiletten sind mit Wasserspulung,
separater Entliftung und Einrichtungen zum Handewaschen ausgestattet (Kap. | Nr. 3).

Alle Handwaschbecken sind mit flieBendem kaltem und warmem Wasser, vorzugsweise mit beriihrungs-
losen Armaturen, sowie mit Mitteln zum hygienischen Waschen und Trocknen der Hande ausgestattet
(Kap. I Nr.4).

5.1.3 Reinigung und ggf. Desinfektion

ReinigungsmaBnahmen werden mit geeigneten Vorrichtungen in den einzelnen Bereichen in notwen-
diger Art und Haufigkeit durchgeflhrt. Dabei wird z. B. berlcksichtigt, inwieweit in den jeweiligen
Raumen durch Anlagen und Gerate eine hygienische Beeinflussung der Endprodukte erfolgen kann. Die
ReinigungsmaBnahmen haben praventiven Charakter, um schon im Vorfeld die Ansammlung von Schmutz
und eine dadurch bedingte mégliche Ansiedlung von Schadlingen und Mikroorganismen zu verhindern.

Die Art und Haufigkeit der ReinigungsmaBnahmen wird in Reinigungsplanen festgelegt. Je nach Bedarf
wird dazu Trockenreinigung, Feucht- oder Nassreinigung eingesetzt.

Die Reinigungsplane werden auf Einhaltung Uberprift und falls erforderlich aktualisiert. Sie beinhalten:
* die Bereiche (mit Anlagen), die zu reinigen sind,

* Art und Haufigkeit der durchzufiihrenden MaBBnahmen,

* die Verantwortlichkeit fur die Durchfuhrung,

* die Regelung der Uberwachung.

Die Dokumentation der ReinigungsmaBnahmen ist in Abschnitt 5.5.1 beschrieben.

Sofern Reinigungsmittel verwendet werden, sind festzulegen,
* die Art und Anwendung des Reinigungsmittels (Dosierung, Einwirkzeit),
* welche Gerdte/Maschinen etc. damit zu reinigen sind.

Durch ausreichendes Spulen der Anlagen wird sichergestellt, dass eventuelle Reste der eingesetzten
Mittel das Produkt nicht beeintrachtigen. Es muss sichergestellt sein, dass verwendete Reinigungsmittel
fir die Verwendung im Lebensmittelbereich geeignet sind und zu den eingesetzten Reinigungsmitteln
die aktuellen Sicherheitsdatenblatter vorratig zu halten sind. Entsprechende Desinfektionsmittel fir den
Lebensmittelbereich kénnen der von der Deutschen Veterindrmedizinischen Gesellschaft (DVG) herausge-
gebenen Liste entnommen werden. Die Lagerung dieser Mittel erfolgt auBerhalb der Produktionsraume.
Reinigungsmittel dirfen nicht in Raumen gelagert werden, die gleichzeitig Lagerraum fir Verpackungs-
mittel und/oder fertig verpackter Ware sind (Kap.l Nr. 10).
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5.1.4 Schadlingskontrolle und -bekdmpfung

Werksgelande und Gebaude unterliegen, wo erforderlich, einer systematischen vorbeugenden
Schadlingskontrolle. Die MaBnahmen erfolgen entsprechend den Anforderungen. Die Schadlingskontrolle
berlcksichtigt vor allem Nager und Insekten (Kap. I Nr. 2 ).

Sofern erforderlich wird eine Schadlingsbekdmpfung veranlasst. Dazu werden zugelassene Schadlings-
bekampfungsmittel eingesetzt. Die Mittel werden nur von solchen Personen angewendet, die Kenntnis
Uber den sachgerechten Umgang damit besitzen. Die Anwendung erfolgt nach einem vorgegebenen
Plan und wird dokumentiert (Kap. IX Nr. 4).

Die MaBnahmen werden so durchgeflhrt, dass eine Beeintrachtigung des Speisesalzes verhindert
wird (Kap. IX Nr. 4).

5.1.5 Wasserversorgung
Wahrend der Weiterverarbeitung zu Speisesalz wird Trinkwasser verwendet, das ggf. flr spezielle
Verwendungszwecke behandelt (z. B. entmineralisiert) wird (Kap. VII Nr. 1 a).

5.1.6 Abwasser

Abwadsser werden so abgeleitet, dass ein Produktkontakt ausgeschlossen ist. Auch eine Beeintrachtigung
durch Gerlche ist zu vermeiden. Abwasser in offenen oder teilweise offenen Abflussrinnen durfen nicht
von einem unreinen in einen reinen Bereich flieBen kénnen (Kap. | Nr. 8).

5.1.7 Abfall

Bergbauliche Abfélle, wie z.B. Féllschldmme aus der Solereinigung werden ins Bergwerk oder in
Solkavernen verbracht. In Bergwerken dienen dazu leere Abbaukammern, in denen kein Salzabbau
mehr erfolgt. Entsprechendes gilt fir Solkavernen aus denen keine Rohsole mehr gewonnen wird.

In jedem Falle ist dafiir Sorge zu tragen, dass es durch die Abfallverbringung zu keiner Kontamination
von Rohsalz oder Rohsole kommt.

Sonstige Abfélle werden in den Produktionsrdumen in dafiir vorgesehenen ggf. verschlieBbaren, deutlich
gekennzeichneten Behaltern gesammelt und an daflr ausgewiesenen Platzen, notfalls auch ausserhalb
der Produktionsraume, zur Abholung fir die Entsorgung bereitgestellt. Erforderlichenfalls sind weitere
Sicherheitsvorkehrungen vorzusehen (Kap. VI Nr. 1-4).
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5.2 Spezielle Anforderungen zur Betriebshygiene

Die nachfolgend aufgefiihrten Hygieneanforderungen ergénzen und prazisieren die allgemeinen
Anforderungen.

5.2.1 Anforderungen fiir die Bereiche Weiterverarbeitung und Lagerung

Die FuBboden, Decken und Wande werden in einem einwandfreien, sauberen Zustand gehalten.
Eine Nassreinigung ist in dem gesamten Bereich moglich; jedoch sollten die Produktionsréume fir
die Herstellung von Weiterverarbeitungsprodukten nur wenn erforderlich nass gereinigt werden.

Die Reinigung von Maschinen und Anlagen (wie z.B. Férdermittel oder Magnetabscheider) ist in Reini-
gungsplanen festgelegt. Wahrend der Reinigung ist sicherzustellen, dass der nachfolgende Produktions-
schritt nicht negativ beeinflusst wird. Bei Reinigung der Umgebung von Anlagen wird besonders darauf
geachtet, dass Rdume und Ecken hinter und zwischen Anlagen mit gereinigt werden (Kap. I Nr. 2 und
Kap. V Nr. 1).

5.2.2 Anforderungen an das Verpacken und Lagern von Verkaufsprodukten

Verkaufsprodukte und Verpackungsmaterial werden so gelagert, dass eine Kontamination der Produkte
vermieden wird (Kap. I Nr. 2¢c, Kap. X Nr. 2). Die Lagerraume werden trocken, sauber und instand gehalten
(Kap. I Nr. 1). Turen (einschlieBlich der Verladerampen), die ins Freie fuhren, werden soweit wie moglich
geschlossen gehalten (Kap. I Nr. 2 ).

5.2.3 Reprocessing und Rework

Reprocessing (Aufarbeitung eines spezifikations- oder nicht spezifikationsgerechten Produktes im Stan-
dardprozess) und Rework (Bearbeitung eines nicht spezifikationsgerechten Produktes mit einem Sonder-
verfahren, um das Produkt spezifikationsgerecht zu machen) finden in den Betrieben der Salzindustrie
nicht statt.

Salzqualitaten, die aufgrund der chemischen Zusammensetzung oder der Kérnung, wie z.B. Pudersalz
aus der Steinsalzaufbereitung, zur Verwendung als Speisesalz nicht geeignet sind, werden entweder
anderen Verwendungen zugefihrt oder als Versatz ins Bergwerk oder in Solkavernen verbracht (siehe
auch Abschnitt 5.1.7).

5.2.4 Anforderungen an Verladung und Transport
Speisesalz wird sowohl lose als auch verpackt transportiert.

Die Verladeanlagen fur Verkaufsprodukte in fester und flissiger Form (Sole) einschlieBlich der Umgebung
werden sauber, trocken und aufgerdumt gehalten (Kap. | Nr. 1). Bei der Verladung sind die Produkte vor
Witterungseinflissen und damit vor nachteiliger Beeinflussung zu schiitzen (Kap. | Nr. 2 a).

Transporte loser Produkte in fester oder fllssiger Form erfolgen in Silo- bzw. Tankfahrzeugen. Diese sind

ausschlieBlich fur den Transport von Lebensmitteln bestimmt und mit dem Hinweis ,Nur flr Lebensmittel”
dauerhaft gekennzeichnet (Kap. IV Nr. 2, 4).
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Bei Wechseltransporten loser Produkte mit anderen Lebensmitteln ist vor der Befillung eine geeignete
Reinigung und ggf. Desinfektion durchzufihren. Es wird ein Nachweis Gber die beférderten Guter und die
durchgefiihrten Reinigungen erbracht. Hierzu soll das europédische Reinigungszertifikat ECD/Audit nach
SQAS verwendet werden.

Verpackte Ware ist so zu transportieren, dass das Kontaminationsrisiko so gering wie méglich gehalten
wird (Kap. IV Nr. 1-6). Material, das der Umhullung und Verpackung dient, darf keine Kontaminations-
quelle fur Speisesalz sein (Kap. X Nr. 1-4). Soweit der Transport durch Dritte durchgefihrt wird, wird
Uberpruft, ob die Anforderungen eingehalten werden. Fahrzeuge, die den Vorgaben nicht entsprechen,
werden zurlckgewiesen.

5.3 Personalhygiene

Die personliche Sauberkeit sowie das Bewusstsein fir ein hygienisches Verhalten der Mitarbeiter in einem
Betrieb beeinflussen direkt und indirekt den hygienischen Status des Betriebes und des Produktes.

5.3.1 MaBnahmen zur Personalhygiene

Die Anforderungen an die Personalhygiene bemessen sich an den Erfordernissen der einzelnen Bereiche,
insbesondere bei den Weiterverarbeitungsprodukten, der Abpackung, Lagerung und loser Verladung
(Kap. VI Nr. 1).

Die Mitarbeiter tragen saubere und geeignete Arbeitskleidung und gegebenenfalls Kopfbedeckung
(Kap. VIII Nr. 1). Angemessene Umkleiderdume stehen zur Verfligung (Kap | Nr. 9). Um eine gegenseitige
nachteilige Beeinflussung auszuschlieBen, ermdglichen die Umkleiderdume eine Trennung von StraBBen-
und Arbeitskleidung.

Mitarbeiter, die bei der Nitritpokelsalzherstellung mit reinem Nitrit umgehen oder bei Reinigungsarbeiten
der Mischanlage eingesetzt werden, sollen nach Beendigung dieser Arbeiten die Arbeitskleidung wech-
seln, insbesondere bevor sie danach eine Tatigkeit im reinen Speisesalzbetrieb aufnehmen. Erganzend sind
hier auch die Anforderungen fir den Umgang mit dem Gefahrstoff Nitrit entsprechend der diesbezlg-
lichen Betriebsanweisung zu beachten.

Speisen und Getranke werden nur in den dafir vorgesehenen Rdumen bzw. Platzen aufbewahrt und
verzehrt. Rauchen ist nur in dafir freigegebenen Bereichen ausserhalb von Produktionsrdumen erlaubt.
FUr diese Punkte bestehen betriebliche Regelungen.

Zur personlichen Hygiene gehdrt u. a. das Handewaschen vor Arbeitsbeginn, nach Arbeitspausen und
nach der Benutzung der Toilette sowie nach Arbeiten, bei denen die Hande verschmutzt werden, zumin-
dest jedoch bei jedem Wechsel von unreinen zu reinen Arbeitsschritten (Kap. | Nr. 4 und Kap. VIII Nr. 1).

Personen, die an einer ansteckenden Krankheit leiden, die durch Lebensmittel Gibertragen werden kann,
sowie Personen mit infizierten Wunden oder Hautinfektionen durfen in der Produktion nicht eingesetzt
werden (Kap. VIII Nr. 2). Ansteckende Krankheiten missen von den betroffenen Personen dem Lebens-

mittelunternehmer gemeldet werden.

Hautverletzungen und Wunden werden durch geeignetes Verbandmaterial umgehend abgedeckt.
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5.3.2 Hygieneschulung

Mitarbeiter werden in Fragen der Lebensmittelhygiene regelméaBig geschult und entsprechend ihrer
Tatigkeit Uberwacht (Kap. XII Nr. 1). Zum Zeitpunkt der Hygieneschulung fehlende Mitarbeiter werden
umgehend nachgeschult.

Hygieneschulungen fir Mitarbeiter der Bereiche Weiterverarbeitung, Verpackung, Lagerung und
Verladung loser Ware beinhalten im Wesentlichen folgendes:

¢ allgemeine Informationen zum Thema Lebensmittelhygiene,

* Grundséatze zur Personalhygiene,

* spezielle Verhaltensweisen zur Hygiene im eigenen Arbeitsbereich,
* MaBnahmen zur Hygiene und Reinigung im Werk.

Mitarbeiter von Fremdfirmen werden vor dem Arbeitseinsatz im Werk entsprechend geschult. Zur
notwendigen Dokumentation wird auf den Abschnitt 5.5.3 und DIN 10514 — Lebensmittelhygiene —
Hygieneschulung verwiesen. Die Einhaltung dieser und weiterer betriebsinterner Hygiene-Regelungen
wird regelmaBig Uberprift.

5.4 Herstellung von Nitritpokelsalz

Fur die Herstellung von Nitritpokelsalz gelten Gber die Anforderungen des Anhangs Il der Verordnung
(EG) 852/2004 hinaus, die in § 5 Abs. 4 und 5 der Zusatzstoff-Verkehrsverordnung vom 29. Januar
1998 festgelegten Anforderungen. Insbesondere darf Nitritpdkelsalz nur in Raumen hergestellt werden,
die ausschlieBlich zu diesem Zweck bestimmt sind. Die dazu verwendeten Nitrite dirfen nicht in den
Betriebsbereich in dem Speisesalz hergestellt wird, verbracht, aufbewahrt oder gelagert werden.

5.5 Betriebliche Eigenkontrollen

Es ist erforderlich, dass Betriebe eigenverantwortlich bestimmte Bereiche sowie Betriebsabléufe
systematisch priifen und die in diesem Zusammenhang stehenden Priifungsergebnisse hinreichend
dokumentieren. Diese Dokumentationen sind am Betriebsort fur die Lebensmitteliiberwachungsbehorde
zur Einsicht bereitzuhalten.

Es sind mindestens folgende Eigenkontrollen durchzufiihren und zu dokumentieren:

5.5.1 Reinigung der Betriebsraume

Aus der Dokumentation muss hervorgehen,

* welche Rdume wann gereinigt werden,

* Art und Haufigkeit der Reinigungen,

¢ wer die Reinigungsarbeiten durchfihrt (betriebsintern oder Reinigungsfirma),

* welche Person des Betriebes fiir die ordnungsgemaBe Reinigung und Kontrolle verantwortlich ist,

* welche Mangel bei der Reinigungskontrolle festgestellt wurden und die MaBnahmen zu deren
Behebung.
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5.5.2 Schadlingsbekédmpfung

Aus der Dokumentation muss hervorgehen,

* welche Rdume bzw. Bereiche in welchen Intervallen hinsichtlich eines Befalls von Ungeziefer oder
Nagetieren vorbeugend kontrolliert werden,

* wer die Rdume bzw. Bereiche vorbeugend kontrolliert (betriebsintern oder Fachfirma),

* welche MaBnahmen ergriffen werden, falls ein Befall festgestellt wird,

* welche Person des Betriebes fiir die vorbeugende Uberwachung zustandig und verantwortlich ist.

5.5.3 Personalschulung

Aus der Dokumentation muss hervorgehen,

* welche Personen (Teilnahmebestatigung gegen Unterschrift) zu welchem Zeitpunkt (mind. einmal
jahrlich und bei Neueinstellung) tber die wesentlichen hygienischen Anforderungen des Lebensmittel-
rechts geschult wurden,

* welche Themen im Rahmen der Belehrungen behandelt wurden (z.B. Betriebshygiene, Produkthygiene,
Personalhygiene),

* welche Person die Schulung durchgefihrt hat (betriebsintern oder Fachfirma).

5.5.4 Wareneingangskontrolle

Aus der Dokumentation muss hervorgehen,

* welche Rohware geprift wurde (Lieferschein als zugehoériges Dokument),

* ob die ordnungsgeméBe Kennzeichnung und eine einwandfreie Verpackung bei verpackter Ware vorlag,
 welche Person des Betriebes fir die Wareneingangskontrolle zustédndig und verantwortlich ist.

5.5.5 Produktbezogene Priifung

Aus der Dokumentation muss hervorgehen,

* welche Produkte untersucht wurden,

* welche Parameter geprift wurden,

* welche Person des Betriebes fur die Produktprifung zustandig und verantwortlich ist.

Bei der Herstellung von Speisesalzen mit Zusatzen von Mineralien, wie Jod und Fluorid, und von
Vitaminen, wie Folsdure, sowie von Nitritpokelsalz werden alle Chargen betriebsintern oder durch ein
externes Labor bzw. externe private anerkannte Sachverstandige daraufhin Gberprift, ob die hergestellten
Produkte den festgelegten Reinheitsanforderungen entsprechen, d.h. die vorgeschriebenen und dekla-
rierten Gehalte an Zusatzen eingehalten sind. Die Aufzeichnungen Uber die Ergebnisse der Kontrollunter-
suchungen werden mindestens zwei Jahre lang aufbewahrt.

Diese betrieblichen Eigenkontrollen werden erganzt durch das HACCP-Konzept (siehe Abschnitt 6).
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6. HACCP

Der Aufbau von unternehmensspezifischen HACCP-Konzepten (HACCP = Hazard Analysis and Critical
Control Point) ist eine Forderung des européaischen Hygienerechts. Die konkrete Umsetzung liegt in der
Verantwortung der Unternehmen und kann nur vor Ort erfolgen. Als Bestandteil der Eigenkontrollsysteme
der Unternehmen ist das HACCP-Konzept als Erganzung der MaBnahmen der guten Hygienepraxis in die
bestehenden Qualitats- bzw. Prozessmanagementsysteme integriert.

Die Grundvoraussetzungen der Lebensmittelhygiene sind die Basis fir eine erfolgreiche HACCP-Umset-
zung und deshalb im Vorfeld zu erfllen. Der Anwendungsbereich des HACCP-Konzepts umfasst den
gesamten Verfahrensablauf von der Rohsalz- bzw. Rohsolegewinnung bis zur Ablieferung der Speisesal-
zerzeugnisse bei den Kunden und die damit verbundenen biologischen, chemischen und physikalischen
Gefahren. Die wesentlichen Prozessstufen sind in den Verfahrensschematas fur die Speisesalzherstellung
dargestellt (Anlagen 1 und 2).

Die gemeinsamen Grundlagen fur ein HACCP-Konzept sind in der nachfolgenden Beschreibung nieder-
gelegt. Die HACCP-Konzeption ist eine systematische Analyse der Prozessablédufe, um Gefahren — biolo-
gischer, chemischer und physikalischer Art — zu ermitteln, zu bewerten und anhand von Kontrollpunkten
die Lebensmittelsicherheit innerhalb der gesamten Prozesskette zu gewahrleisten. Die Vorgehensweise
folgt den nachfolgenden 7 Grundsatzen des Codex Alimentarius:

1. Ermittlung von Gefahren, die vermieden, ausgeschaltet oder auf ein akzeptables MaB reduziert
werden mussen (Gefahrenanalyse),

2. Ermittlung der kritischen Punkte der Prozessstufen (CCPs), die zu Gberwachen sind, um eine Gefahr
zu vermeiden, auszuschalten oder auf ein akzeptables MaB zu reduzieren,

3. Festlegung von Grenzwerten fir diese kritischen Punkte, anhand derer im Hinblick auf die Vermeidung,
Ausschaltung oder Reduzierung ermittelter Gefahren zwischen akzeptablen und nicht akzeptablen
Werten unterschieden wird,

4. Festlegung und Durchfiihrung effizienter Uberwachungsverfahren fir die kritischen Punkte der
Prozessstufen,

5. Festlegung von KorrekturmaBnahmen fiir den Fall, dass die Uberwachung zeigt, dass eine kritische
Prozessstufe unkontrolliert ablauft,

6. Festlegung von regelméaBig durchzufihrenden Verifizierungsverfahren, um festzustellen, ob den
Vorschriften gemaB den Ziffern 1 bis 5 entsprochen wird,

7. Erstellung von Unterlagen und Aufzeichnungen, um nachweisen zu kénnen, dass den Vorschriften
gemalB den Ziffern 1 bis 6 entsprochen wird.

Da betriebliche HACCP-Systeme von der zustandigen Behorde zu bewerten sind, sollte die Anwendung
der HACCP-Grundsatze eingehalten werden und das System insgesamt vergleichbar sowie klar und

deutlich sein.

Die sieben HACCP-Grundsatze werden wie folgt angewendet:
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6.1 Gefahrenanalyse

6.1.1 Aufstellung eines interdisziplindren Teams (HACCP-Team)

Ein zentrales oder dezentrale HACCP-Teams aus geschulten Mitarbeitern relevanter Bereiche bearbeiten
das HACCP-Konzept. Das Team umfasst alle Teile des Lebensmittelunternehmens, die mit Speisesalz-
erzeugnissen zu tun haben, damit sdmtliches Wissen Gber die Erzeugnisse vereint wird, sowohl was die
Produktion (Herstellung, Lagerung), den Vertrieb, als auch den Endverbrauch und damit méglicherweise
verbundene Gefahren angeht; ausserdem sollte, wenn méglich, auch die Unternehmensfihrung mit
einbezogen werden. Soweit notwendig, wird das Team bei Problemen hinsichtlich der Bewertung und
Uberwachung der kritischen Punkte der Prozessstufen von weiteren Fachleuten unterstiitzt.

Das Team soll Mitarbeiter umfassen,

* die mit den Erzeugnissen verbundene biologische, chemische oder physikalische Gefahren kennen
(z.B. Laborleitung, Mitarbeiter der Qualitatssicherung),

* die fur die technischen Herstellungsverfahren der betreffenden Erzeugnisse verantwortlich oder
damit befasst sind (z.B. Anlagenplaner),

* die praktische Erfahrung mit Hygiene und Betrieb der Anlage und der Maschinen haben
(z.B. Produktionsmeister),

* sowie andere Spezialisten auf dem Gebiet der Hygiene oder Lebensmitteltechnik (z.B. Instandhalter).

Ein Teammitglied kann mehrere dieser Aufgaben wahrnehmen, solange das Team Uber samtliche
einschlagigen Informationen verfligt und diese zur Entwicklung eines verldsslichen Systems beitragen.

6.1.2 Beschreibung der Erzeugnisse
Die Erzeugnisse sind vollstandig zu beschreiben, einschlieBlich relevanter Sicherheitsinformationen,
wie z.B.:

e Zusammensetzung (Zutaten, Zusatzstoffe)

* Chemisch-physikalische Merkmale (Feuchtigkeitsgehalt, pH usw.)

* Verpackung

* Bedingungen fir Lagerung (z.B. ,trocken lagern”, ,Lagerung bei einer relativen Luftfeuchte von
max. 75 %" oder bei Nitritpokelsalz ,nicht zusammenlagern mit GewUrzen und Sauren”)

* Vorgeschriebene Haltbarkeitsdauer (z.B. ,mindestens haltbar bis”)

* Einzuhaltende chemische Kriterien

* Gefahrstoff-Hinweise bei Nitritpokelsalz mit mind. 1 Gew.-% Natriumnitrit-Anteil

Fur jedes Erzeugnis sind diese Informationen in die Produktspezifikation aufzunehmen.

6.1.3 Ermittlung des Verwendungszwecks
Das HACCP-Team soll den beabsichtigten Verwendungszweck der Erzeugnisse flr die Verbraucher und
die Zielgruppen, fur die die Erzeugnisse bestimmt sind, ermitteln.

Speisesalz ist fur die Verwendung durch den Konsumenten beim Kochen und Wirzen im Haushalt, wie
auch fur Gemeinschaftsverpflegungen (z.B. Betriebskantinen, Schulverpflegung) sowie zur Lebensmittel-
herstellung in handwerklichen Betrieben (z.B. Backereien, Metzgereien) und in der Industrie, u.a. fur

die Herstellung von Back- und Fleischwaren und Kése, bestimmt. Speisesalz mit Natriumnitritzusatz ist
ausschlieBlich fur die Herstellung von Fleisch- und Wurstwaren bestimmt und dient dort vor allem der
Umrétung und Konservierung.

Leitlinien fiir eine gute Hygienepraxis in der Salzindustrie | 17



Bei bestimmungsgemaBem Gebrauch ist eine nachteilige gesundheitliche Beeintrachtigung durch Speise-
salz nicht zu erwarten. Salzsensitiven Konsumenten mit Bluthochdruck wird arztlicherseits eine salzarme
Erndhrung empfohlen.

6.1.4 Entwurf eines Flussdiagramms (Beschreibung des Herstellungsverfahrens)

Alle Stufen des Prozesses, ab Eingang bzw. Gewinnung des Rohmaterials bis zum Inverkehrbringen der
Erzeugnisse sind im zeitlichen Ablauf zu untersuchen und in einem detaillierten Flussdiagramm, versehen
mit ausreichenden technischen Angaben, darzustellen.

Vor Einfihrung eines HACCP-Verfahrens sind samtliche lebensmittelhygienischen Anforderungen in
folgenden Bereichen zu erfllen:

* Betriebsgebdude

* Hygienisches Umfeld des Betriebes

* Anordnung und Merkmale der Maschinen und anderer technischer Einrichtungen

* Zeitlicher Ablauf aller Prozessstufen (einschlieBlich Antransport der Rohstoffe, Zutaten oder Zusatzstoffe)
* Wasserqualitat

¢ Technische Verfahrensparameter (insbesondere Temperaturen, pH-Werte)

* Produktionsablauf (einschlieBlich maglicher Kreuzkontamination)

* Trennung von sauberen und unreinen Bereichen (oder von Bereichen mit hohem/niedrigem Risiko)
* Reinigungsverfahren

* Personalwege und Personalhygiene

* Bedingungen fur die Lagerung und den Vertrieb (Transport) der Erzeugnisse

* Schéadlingsbekampfung

Das Flussdiagramm kann als BlockflieBbild dargestellt werden.

6.1.5 Uberpriifung des Flussdiagramms vor Ort
Nach Erstellung des Flussdiagramms hat das HACCP-Team dieses an Ort und Stelle wahrend des laufenden
Betriebes zu Uberprifen. Dabei beobachtete Abweichungen sind zu korrigieren.

6.1.6 Auflistung und Bewertung samtlicher potentieller Gefahren und KontrollmaBnahmen

Das HACCP-Team listet und bewertet samtliche potentiellen Gefahren fir die Gesundheit des Verbrau-
chers/ Konsumenten, legt dafiir den Handlungsbedarf fest und prift, durch welche Vorbeugungsmal3-
nahmen das Risiko verhindert, beseitigt oder auf ein akzeptables Niveau verringert wird.

Bei der Durchfihrung der Gefahrenanalyse wird Folgendes bertcksichtigt:

* Wahrscheinlichkeit des Auftretens von Gefahren und Schwere ihrer nachteiligen Gesundheits-
auswirkungen;

* Qualitative und/oder quantitative Bewertung des Auftretens von Gefahren;

* Uberleben oder Vermehrung pathogener Mikroorganismen und Vorkommen unerwiinschter
Chemikalien in Zwischenerzeugnissen, Enderzeugnissen, in der Produktionskette oder in deren Umfeld;

* Entstehung oder Persistenz von Toxinen oder anderen unerwinschten mikrobiellen Stoffwechsel-
produkten, von Chemikalien oder physikalischen Agenzien oder Allergenen in Lebensmitteln;

* Kontaminierung von Ausgangserzeugnissen, Zwischenerzeugnissen oder Enderzeugnissen mit
biologischen (Mikroorganismen, Parasiten), chemischen oder physikalischen Agenzien.
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KontrollmaBnahmen sind Handlungen und Tatigkeiten, die geeignet sind, eine Gefahr zu vermeiden,
auszuschalten oder deren Wirkung oder Eintreten auf ein akzeptables Mal zu reduzieren.

Es kann vorkommen, dass mehrere MaBBnahmen nétig sind, um eine bekannte Gefahr einzudammen, und
auch, dass eine MaBnahme mehrere Gefahren vermindert: z.B. kann eine Kontrollsiebung ausreichen um
gleichzeitig mineralische Fremdkorper, Plastik, Metall etc. einer bestimmten MindestgréBe zu entfernen.

Um wirksam zu sein, missen KontrollmaBnahmen von detaillierten Verfahrensangaben und
Spezifikationen begleitet werden. Beispiele sind Reinigungspléne, Anweisungen fir Kontrollsiebungen
(mit Siebmaschenweite) und Metalldetektion (mit Prufkodrperart und- gréBe).

Ergebnis der Gefahrenanalyse ist eine Auflistung aller potenziellen biologischen, chemischen oder
physikalischen Gefahren, von denen angenommen werden kann, dass sie bei einer Prozessstufe auftreten
kdnnen. Den einzelnen Gefahren werden dabei die geeigneten KontrollmaBnahmen zugeordnet.

Da die Produkte der Salzindustrie und die Herstellungsprozesse in den Bergwerken und Salinen vergleich-
bar sind, ist eine gemeinsame Identifikation und Beurteilung potentieller Gefahren zumindest teilweise
moglich. Jeder Betrieb hat jedoch zu prifen, ob die einzelnen Inhalte passend fir seine Gegebenheiten
sind und erforderlichenfalls geandert festzulegen.

6.1.6.1 Physikalische Gefahren

Folgende physikalische Gefahren sind z.B. zu bertcksichtigen:
e Fremdkorper (mineralisch)

* Glas und Plexiglas

* Hartplastik

* Metall

* Holz

* Schadlinge

* Wartungs- und Unterhaltsmaterial

* Personliche Gegenstande

Gefahren dieser Art sind einerseits bei der Primarherstellung der Rohsalze zu bewerten und zu beherr-
schen. Der Salzhersteller muss bei der Gefahrenanalyse diese Rohsalze miteinbeziehen, um ggf. kritische
Kontrollpunkte (CCPs) im Wareneingang oder auf spéateren Verarbeitungsstufen zu definieren.

Andererseits sind bei der Produktion und Verpackung der Speisesalze durch den Salzhersteller diese
Einflussfaktoren oder physikalischen Gefahren aus der unmittelbaren Umgebung der Verarbeitung z.B.
aufgrund baulicher und/oder maschinenspezifischer Gegebenheiten zu berticksichtigen.

Schédlinge, Wartungs- und Unterhaltsmaterial sowie personliche Gegenstande durfen durch entspre-
chende vorbeugende MaBnahmen als physikalische Gefahr in der Regel nicht vorhanden sein, z.B. durch
eine effektive Schadlingsbekampfung. Personliche Gegensténde dirfen im Bereich der Lebensmittelher-
stellung nicht vorhanden sein, was im Rahmen der Personalhygiene und Verhaltensvorgaben betrieblich
geregelt wird.
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6.1.6.2 Chemische Gefahren

Folgende chemische Gefahren sind z.B. zu berlcksichtigen:

* (Kreuz)Kontamination

* Schmierstoffe

* Reinigungs- und Desinfektionsmittel

* Umweltkontaminanten wie Schwermetalle, Dioxine, Benzpyrene, polyzyklische aromatische
Kohlenwasserstoffe, Mykotoxine wie Aflatoxine

* Additive und Ruickstande, z.B. Losungsmittel, Weichmacher, Druckfarben, Mineralél, Leim von
Verpackungen

* Allergene und Pseudo-Allergene

Es gilt hier wiederum sinngemaR das, was unter 6.1.6.1 flr die Primargewinnung dargestellt wurde.

Fur die Herstellung von Speisesalzen durch den Salzhersteller sind diese Gefahren zu bewerten, speziell
bei Produktwechseln auf gleichen Linien oder bei Benutzung gleichen Equipments in Form von maoglicher
(Kreuz)Kontamination (Rickstande des Vorproduktes, Dosieranlagen) und Verschleppung von (Pseudo)
Allergenen und Reinigungs- und Desinfektionsmittelrtickstanden). Der Eintrag von Schmierstoffen Gber
bewegliche Maschinenteile (Getriebe und Foérderanlagen) im direkten Kontakt oder Herstellbereich ist hier
ebenso zu bewerten wie die Migration von Weichmachern, Mineral6l und &hnlichen Stoffen der verwen-
deten Verpackungen und Kontaktoberflachen (z.B. Kunststoffsilos, gegen Korrosion und Abrasion be-
schichtete Metalloberflachen). Der Eintrag von mineralélhaltigen Schmierstoffen kann durch Verwendung
von gesundheitlich unbedenklichen Lebensmittelschmierstoffen vermieden werden.

6.1.6.3 Mikrobiologische Gefahren

Folgende mikrobiologische Gefahren sind z.B. zu berlcksichtigen:

* Mikroorganismen (pathogene Keime und deren Stoffwechselprodukte)
* Schimmelpilze (Toxine, Mykotoxine)

Es gilt hier wiederum sinngemaB das, was unter 6.1.6.1 fur die Primargewinnung dargestellt wurde. Durch
bestimmte Herstellungsprozesse kénnen mikrobiologische Risiken reduziert werden (Erhitzung von Sole im
Eindampfprozess, thermische Salztrockung). Bei Speisesalzen besteht im allgemeinen ein geringes mikro-
bielles Risiko aufgrund der konservierenden Eigenschaften von Natriumchlorid.

Pathogene Keime kénnen durch Schadlinge auf Geradtschaften und das Salz Gbertragen werden. Der

Einfluss dieser Gefahr ist beim Eingang des Rohsalzes sowie bei der Verarbeitung und der Lagerung zu
bewerten.
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6.2 Ermittlung der kritischen Punkte von Prozessstufen (=CCP)

Die Ermittlung der kritischen Punkte einer Prozessstufe zur Einddmmung einer bestimmten Gefahr erfor-
dert eine logische Vorgehensweise. Dabei ist es hilfreich, nach einem schematisierten Entscheidungsablauf
vorzugehen. Fur die mit der Gefahrenanalyse festgestellten Risiken, sollten deshalb die kritischen Kontroll-
punkte (CCPs) anhand eines Entscheidungsbaums (siehe Anlage 3) ermittelt werden.

Ein kritischer Kontrollpunkt (CCP) ist jeder Punkt im Prozess, dessen Kontrollverlust zu einer Gesundheits-
gefédhrdung fuhren kann. Ein kritischer Kontrollpunkt ist dabei eine Stelle oder ein Prozessschritt, bei dem
ein Gesundheitsrisiko eingebracht, verhindert oder reduziert werden kann, und an dem eine vorsorgliche
Kontrolle durchgefuhrt werden kann.

Ein Kontrollpunkt (CP) ist jeder Punkt im Prozess, dessen Kontrollverlust nicht zu einer Gesundheits-
gefahrdung fuhrt, aber an dem KontrollmaBnahmen zur Erreichung von GMP (Good Manufacturing
Practice), den gesetzlichen Vorgaben und den betrieblichen Produktfestlegungen ausgefthrt werden.

Bei der Anwendung des Entscheidungsbaums muss jede Prozessstufe, die im Flussdiagramm ermittelt
wurde, der Reihe nach betrachtet werden. Auf jeder Stufe ist der Entscheidungsbaum fir jede Gefahr
relevant, die zu erwarten ist oder auftreten kdnnte; die entsprechenden EinddmmungsmaBnahmen sind
zu ermitteln.

Die Ermittlung kritischer Verfahrensstufen verlangt vom HACCP-Team zweierlei:

* Zu Uberpriufen, ob geeignete MaBnahmen zur Risikobeherrschung wirksam konzipiert und eingefiihrt
wurden: sollte auf einer Prozessstufe, bei der die Risikobeherrschung fir die Genusstauglichkeit des
Erzeugnisses unerlasslich ist, eine Gefahr identifiziert worden sein, und sollte weder fir diese noch fur
eine andere Stufe eine MaBnahme zur Risikobeherrschung existieren, so musste das Erzeugnis oder das
Herstellungsverfahren auf dieser oder einer vorhergehenden oder einer anschlieBenden Prozessstufe
geandert werden, um eine MaBnahme zur Risikobeherrschung einflihren zu kénnen;

zu jedem kritischen Punkt ein Uberwachungssystem festzulegen und umzusetzen.

Die identifizierbaren kritischen Kontrollpunkte (CCP) sowie die Kontrollpunkte (CP) sind in Anlage 4
mit den entsprechenden praventiven MaBnahmen, Parametern, Grenz- und Richtwerten, Uberwachungs—
verfahren und KorrekturmaBnahmen tabellarisch aufgefihrt.

Ausgehend von der Risikobewertung, kénnen bereits beim Wareneingang entsprechende Kontrollpunkte
definiert werden, wie zum Beispiel zur Beherrschung chemischer Gefahren (,,Kontamination”). Wurde
ein Risiko identifiziert, ist entsprechend ein Probenahmeplan fir den Wareneingang zu erstellen, zu
befolgen und zu dokumentieren, dieser kann auch chargenbezogene Analysenzertifikate des Lieferanten
einbeziehen.
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6.3 Kritische Grenzwerte fiir die Kontrolle der kritischen Punkte

Fur jede, einen kritischen Punkt betreffende KontrollmaBnahme sind kritische Grenzwerte festzulegen.
Diese kritischen Grenzwerte entsprechen den &uBersten Werten, die hinsichtlich der Unbedenklichkeit des
Erzeugnisses noch akzeptabel sind. Sie trennen das Annehmbare (,,akzeptabel”) vom Unannehmbaren
(,nicht akzeptabel”). Die Grenzwerte sind fir sichtbare oder messbare Parameter festzulegen, anhand
derer sich die Beherrschung des kritischen Punktes leicht feststellen l&sst.

Als Grenzwert-Parameter kommen in Frage: Gehalt an Zusatzstoffen, sensorielle Parameter wie Aus-
sehen oder Beschaffenheit der Erzeugnisse usw. Um das Risiko der Grenzwertlberschreitung infolge

von Prozessschwankungen zu mindern, kann es in bestimmten Fallen erforderlich sein, strengere Werte
(Obergrenzen) festzusetzen, um die Einhaltung der kritischen Grenzwerte zu gewéhrleisten. Die kritischen
Grenzwerte kdnnen aus verschiedenen Quellen Gbernommen werden. Sofern sie nicht bereits in Rechts-
vorschriften oder in existierenden und bewéahrten Verfahrenskodizes verankert sind, sollte das HACCP-
Team ihre Zuverlassigkeit in Bezug auf die Risikobeherrschung und die Kontrolle der kritischen Punkte
prifen.

6.4 Uberwachung der einzelnen kritischen Punkte

Als wesentlicher Teil des HACCP-Konzepts ist an jedem kritischen Punkt ein Beobachtungs- oder
Messprogramm durchzufiihren, um sicherzustellen, dass die vorgeschriebenen kritischen Grenzwerte
eingehalten werden.

Die Beobachtungen bzw. Messungen sollten derart sein, dass jeder Kontrollverlust einwandfrei festgestellt
werden kann, und sie sollten die einschlagigen Daten so rechtzeitig liefern, dass KorrekturmaBnahmen
getroffen werden kénnen. Die Beobachtungen bzw. Messungen kdnnen kontinuierlich oder periodisch
durchgefihrt werden. Sofern sie periodisch durchgeftihrt werden, sind sie so zu planen, dass zuverlassige
Daten geliefert werden.

Das Uberwachungssystem sollte die Methoden, die Beobachtungs- oder Messhaufigkeit sowie die Art
der Aufzeichnungen beschreiben und fir jeden kritischen Punkt festlegen,

« wer fir die Uberwachung und Kontrolle zustandig ist,

« wann die Uberwachungs- und KontrollmaBnahmen durchzufihren sind,

+ wie die Uberwachung und Kontrolle ablaufen soll.

Die Aufzeichnungen tber die Uberwachung von CCP sind von der(n) die Uberwachung durchfiihrenden
Person(en) ebenso wie von dem(n) verantwortlichen Prifer(n) des Unternehmens zu unterzeichnen.
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6.5 KorrekturmaBnahmen

Das HACCP-Team setzt KorrekturmaBnahmen fur jeden kritischen Punkt im Voraus fest, damit sie
unverzlglich angewandt werden kénnen, sobald durch die Uberwachung eine Abweichung vom
kritischen Grenzwert festgestellt wird.

Die KorrekturmaBnahmen sollten Folgendes umfassen:

« die Identifizierung der fur die Einleitung der MaBnahmen zustandigen Personen;

¢ eine Aufstellung der Mittel und MaBnahmen, die zur Wiederherstellung der Norm anzuwenden sind;

* die Festlegung von MaBnahmen in Bezug auf Erzeugnisse, die wahrend des Zeitraums der Normabwei-
chung hergestellt wurden;

¢ eine schriftliche Aufzeichung aller relevanten Informationen (z.B. Datum, Uhrzeit, Art der MaBnahme,
handelnde Person und nachfolgende Uberpriifung).

Falls die Uberwachung ergibt, dass in einem Verfahrensschritt immer wieder KorrekturmaBnahmen nétig
sind, sind VorsorgemaBnahmen zu treffen (z.B. Uberprifung von Siebmaschinen).

6.6 Uberpriifungsverfahren

Ein einmal aufgestelltes HACCP-Konzept muss systematisch auf korrekte und effektive Arbeitsweise
Uberprift werden, um zu verhindern, dass z.B. ein neu hinzugekommenes Risiko/kritischer Kontrollpunkt
Ubersehen worden ist. Wenn Verdnderungen am Erzeugnis oder am Herstellungsprozess oder in den
Produktionsstufen vorgenommen werden, so ist das Verfahren zu Gberprifen und in erforderlicher Weise
anzupassen.

Uberprifungsverfahren umfassen:

* Prafungen der HACCP und der entsprechenden Aufzeichnungen (u.a. interne Audits)

* Inspektionen der Arbeitsablaufe

* Bestatigungen, dass CCP laufend kontrolliert werden

* Validierung der kritischen Grenzwerte

» Uberpriifung der Abweichungen und Produktdispositionen; eingeleitete KorrekturmaBnahmen fr
das betreffende Erzeugnis (u.a. Auswertung von Reklamationen)

Die Uberprifung umfasst zusatzlich folgende Elemente, jedoch nicht unbedingt alle gleichzeitig:
* Uberpriifung der Korrektheit der Aufzeichnungen und der Abweichungsanalyse

* Uberprifung der Personen, die die Verarbeitung, Lagerung und den Versand tiberwachen

* Vor-Ort-Uberprifung des Giberwachten Prozesses

* Eichung der Uberwachungsmittel

Die Verifizierung des HACCP-Konzeptes erfolgt mindestens einmal jahrlich und die Uberpriifungs-
details sowie das Ergebnis der Prifung werden protokolliert. Die Nichtbeherrschung eines CCPs be-
darf keiner Verifizierung, sondern einer grundsatzlichen Revision des Systems unter Ber(cksichtigung
von vorbeugenden MaBnahmen, wie z.B. rechtzeitige Wartungen, Reparaturen, Festlegung von
Verantwortlichkeiten, Schulungen.

Leitlinien fiir eine gute Hygienepraxis in der Salzindustrie | 23



Validierungstatigkeiten sollten geeignete MaBnahmen zur Bestatigung der Wirksamkeit aller Elemente
des HACCP-Plans beinhalten. Im Falle einer Anderung ist das System einer Revision zu unterziehen, damit
seine Zuverlassigkeit weiterhin gewahrleistet ist.

Anderungen kénnen beispielsweise betreffen:

* die Rohstoffe, das Erzeugnis oder die Herstellungsbedingungen (Rdumlichkeiten, Umfeld, Maschinen
Usw.),

* die Verpackungs-, Lager- oder Transportbedingungen,

* Informationen, die auf ein neues produktspezifisches Risiko hinweisen.

Jegliche Anderung sollte zur Génze in die Dokumentation und die Aufzeichnungen aufgenommen
werden, damit jederzeit aktuelle, zuverl3ssige Informationen vorliegen.

6.7 Dokumentation und Aufzeichnungen

Alle MaBnahmen zur Einfihrung, Umsetzung und Verifizierung des HACCP-Konzeptes werden
dokumentiert und fur einen angemessenen Zeitraum aufbewahrt. Die Dokumentation ist fir die mit
dem HACCP-Konzept befassten Mitarbeiter und Auditoren verflgbar. Folgende Unterlagen und
Aufzeichnungen existieren u.a. zum HACCP-Konzept:

* HACCP-Risikoanalyse

* Aufzeichnungen zu den CCPs

* Arbeitsanweisungen

* Formulare

* Analysenergebnisse

* Rohwarenspezifikationen

* Produktdatenblatter

* FlieBdiagramme

6.8 Schulung

Es ist erforderlich, dass die Mitarbeiter in den Bergwerken und Salinen mit den fir ihren Bereich rele-
vanten HACCP-Verfahren vertraut sind und diese anwenden. Insbesondere ist das betreffende Personal

fur ermittelte Gefahren zu sensibilisieren und Gber die kritischen Stufen der Herstellung, Lagerung und des
Transports sowie Uber die KorrekturmaBnahmen, vorbeugenden MaBnahmen und die Dokumentations-
anforderungen in Kenntnis zu setzen. Daher sind angemessene Schulungen in allen Fragen der Anwen-
dung der HACCP-Grundsatze durchzufthren (Artikel 4 Abs. 2 i.V. m. Anhang Il Kap. XII Nr. 2

der Verordnung (EG) Nr. 852/2004).
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Anlage 1 Verfahrensschema fiir die Speisesalzherstellung (Steinsalz)

STEINSALZVORKOMMEN

1.2
Bohren, Sprengstoff
Sprengen

v

Schneiden

6.2
Homogenisieren (Mischen)

2

Transport unter Tage
(Schaufellader,
Férderbander u. a.)

3.1 Brechen

3.2

ggf. Klassieren
(Sieben, Sichten)
und Sortieren

4
Férdern nach
Uber Tage (Skip)

5.1
ggf. Brechen, Mahlen

5.2
ggf. Klassieren
und Sortieren

6.1
ggf. Zugabe
von Zusatzstoffen

Zusatzstoffe

(Trennmittel etc.)

7
Verpacken, Palettieren

8.1
Lagerung
verpackte Ware

8.2
Lagerung unverpackte
(lose) Ware

9
Verladung

10
Transport
zum Kunden

SPEISESALZ
(STEINSALZ)
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Anlage 2 Verfahrensschema fiir die Speisesalzherstellung (Siedesalz) — Teil 1

STEINSALZVORKOMMEN

NATURSOLEVORKOMMEN

Steinsalz
(von Anlage 1
Punkte 5.1/5.2)

5.1
Aufséttigen der
Kreislaufsole

5.2
Sedimentation,
Filtration

5.1 und 5.2 sind
alternativ zu 14

v

1

Solegewinnung
(Kaverne, Bohrspulwerk)

2

Rohsoleférderung,
Rohsolelagerung

3.1
Solereinigung
Stufe |

(Oberflachenwasser,

Solewasser,

Grundwasser)

Ca(OH),
(Kalkmilch)

Fallschlamm aus

3.2
Solereinigung
Stufe Il

4
Reinsolelagerung

5.3
Kristallisation
(Verdampfung, Kihlung)

6
Zentrifugieren

7

v

der Solereinigung

Na,CO; (Soda)
CO, (Rauchgase)

Mutterlauge (z.B.:
zur Solereinigung
Punkt 3.1)

Kondensat (z.B.:

zur Aussolung
Punkt 1)

Abschlammung
(in Kaverne oder
Vorfluter)

weiter bei Punkt 8

Trocknen
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Anlage 2 Verfahrensschema fiir die Speisesalzherstellung (Siedesalz) — Teil 2

von Punkt 7

8
Klassieren
(Sieben)

9.2
Homogenisieren
(Mischen)

Zusatzstoffe
(Trennmittel,
Mineralien etc.)

9.1
Zusatzstoffzugabe

10

Kompaktieren

(und Zerkleinern,
Sieben), Tablettieren
(Salz ohne Zusatzstoffe)

1
Verpacken,
Palettieren

121
Lagerung verpackte
Ware

12.2
Lagerung unverpackte

(lose) Ware

13
Verladung

14
Transport zum Kunden

SPEISESALZ
(SIEDESALZ)
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Anlage 3 Entscheidungsbaum zur Bestimmung der kritischen Kontrollpunkte

Prozessstufe mit Geféahrdung/ Anderungen notwendig in
potentielle Schadensquelle Prozessstufe / Herstellungs-
(Risiko) verfahren / am Produkt

Sind hier MaBnahmen
zur Gefahrenbeherrschung
vorgesehen?

Ist dies hier zur
Abwendung gesundheitlicher
Gefahr unerlasslich?

kein CCP
(weiter mit
nachster
Prozess-
stufe)

nein

Ist eine A
Kontamination
moglich bzw. kann sich
die Gefahr auf ein

Wird die Gefahr
hier beseitigt
oder auf ein akzeptables
MaB reduziert? nicht akzeptables MaB

erhéhen?

Wird die Gefahr
nein auf einer spateren Prozess-
stufe beseitigt oder

CCP
der
Prozess-
stufe

A

auf ein akzeptables
MaB reduziert?

Die Fragen sind in der angefuhrten Reihenfolge zur Evaluierung jeder identifizierten Gefahr auf jeder ProzeBstufe zu
beantworten. Was ein akzeptables und ein nicht akzeptables MaB ist, muss anhand der grundlegenden Ziele der kri-
tischen Kontrollpunkte (CCP) des HACCP-Plans festgelegt werden.
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Anlage 4 HACCP-Datenblatt der kritischen Kontrollpunkte bei der Speisesalzherstellung (Teil 1)

(vergl. auch Verfahrensschemata Anlagen 1 und 2)

(Die Tabelle und insbesondere angegebene Grenzwerte haben Beispielcharakter, spezifische Werte sind den

jeweiligen betrieblichen Gegebenheiten angepasst festzulegen)

cp Ccp
Kontrollpunkt Kritischer
Kontrollpunkt

Eingangskontrolle
Zusatzstoffe und
Hilfsstoffe

Salzvorkommen

Bohren, Sprengen
(1.2)

Bohren, Sprengen,
Schneiden, Transport,
Brechen, Mahlen,
Klassieren, Fordern
(1.1,1.2,2,3.1,3.2,
4,5.1,5.2)

Anlieferung
Rohsalz

Solegewinnung (1)

Rohsalz/ Rohsolelager
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Risiko / Gefahr

Chemische Verunreinigung

Chemische Verunreinigung
(Schwermetalle)

Chemische Verunreinigung
durch Sprengstoffreste
(Ammonnitrat)

Physikalische
Verunreinigung
durch Equipment
und Umgebung

Verunreinigung wéhrend
des Transports

Chemische Verunreinigung
durch Blanket-Eintrag
(Dieseldl) in die Rohsole

Verunreinigung durch
die Umgebung

Praventive MaBnahme

Zusatzstoff- und
Hilfsstoffspezifikation

Spezifikation
Codex STAN-150

Salzspezifikation

Metalldetektion,
Metallabscheidung
(z.B. Uberbandmagnete
fiir Sprengdrahte)

Schutzsiebung

Hygieneanforderungen
fiir den Transport
(Speditionsvertrag)

Rohsolespezifikation

Lagerung in geschlossenen
Hallen; Lagerung in Tanks;
Schadlingskontrolle

Kritische Kontrollparameter

Chemische Reinheit

Chemische Reinheit

Chemische Reinheit

Empfindlichkeit
Metalldetektor

Siebmaschenweite

Zustand Liefer-LKW

Chemische Reinheit

Sauberkeit und Ordnung;
Schédlingsbekdmpfungs-
maBnahmen




Kritische Zielwerte Uberwachung Uberwachungs- | Korrektur- Dokumentation
Grenzwerte intervall maBnahme
GemaB Spezifikation GemaB Spezifikation Lieferantenzertifikat; Jede Anlieferung | Ablehnung Formblatt,

Chemische Analytik der Lieferung Analysenprotokoll
Arsen < 0,5 ppm, Arsen < 0,5 ppm, Chemische Analytik monatlich Keine Verarbeitung Analysenprotokoll
Kupfer < 2 ppm, Kupfer < 2 ppm,
Blei < 2 ppm, Blei < 2 ppm,
Cadmium < 0,5 ppm, Cadmium < 0,5 ppm,
Quecksilber < 0,1 ppm Quecksilber < 0,1 ppm
GemaB Spezifikation GemaB Spezifikation Chemische Analytik taglich Keine Verarbeitung Analysenprotokoll

ggf. Revision der
Reinigungsplane

Empfindlichkeit fiir 100 % Erfassung Tagliche Funktions- Kontinuierlich Ursache feststellen Formblatt
Nichteisen, Eisen, kontrolle mit Kontrollkit | jede Produktions- | und entsorgen
rostfreier Stahl: 3 mm* charge
100 % Erfassung bei 100 % Erfassung bei Tégliche Siebkontrolle Formblatt
NENEN TR Siebmaschenweite:
3,0 mm (Quadratmasche)* | 3,0 mm (Quadratmasche)*
Sichthare Kontamination LKW sauber Visuelle Kontrolle Jede Lieferung Ablehnung der Checkliste
LKW Lieferung
GemaB Spezifikation GeméB Spezifikation Visuelle Kontrolle, taglich Ursache feststellen; Formblatt,
chemische Analytik keine Verarbeitung Analysenprotokoll

Frei von Verschmutzungen | Frei von Verschmutzungen Visuelle Kontrolle GemaB Unterweisung; Checkliste
und Schédlingen und Schédlingen Reinigungs- Empfehlungen

und Schadlings- des Schadlings-

kontrollplan bekampfers befolgen;

* Unterschiedliche Grenzwerte und Zielwerte in Abhangigkeit von Produkteigenschaften (Kérung, Feuchte), Massenstrom und Anlagentechnik.
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Anlage 4 HACCP-Datenblatt der kritischen Kontrollpunkte bei der Speisesalzherstellung (Teil 2)

(vergl. auch Verfahrensschemata Anlagen 1 und 2)

(Die Tabelle und insbesondere angegebene Grenzwerte haben Beispielcharakter, spezifische Werte sind den

jeweiligen betrieblichen Gegebenheiten angepasst festzulegen)

CcP CCP

Kritischer
Kontrollpunkt

Kontrollpunkt

Zusatzstoffzugabe
(6.1 und 6.2)

Verpacken
(7 und 11)

Fertigwarenlager

Fertigwarenlager

Verladung von losem
Speisesalz (9 und 13)

Salztransport
zum Kunden
(10 und 14)
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Risiko / Gefahr

Chemische Verunreinigung
durch Uberdosierung bzw.

nicht ausreichende Homoge-
nisierung: Natriumferrocyanid,

Kaliumjodat, Kalium- bzw.

Natriumfluorid, Natriumnitrit

Eintrag von Fremdkdrpern
aus den vorgelagerten
Produktionseinrichtungen

Kreuzkontamination:
Chemisch, Allergene,
Mikrobiologie

Verunreinigung
durch die Umgebung

Eintrag von Fremdkdrpern
aus den vorgelagerten
Produktionseinrichtungen

Verunreinigung wahrend
des Transports

Praventive MaBnahme

Salzspezifikation

Schutzsiebung

und

Metalldetektion,
Metallabscheidung

Einlagerung nur dicht
verschlossene Gebinde;
ggf. Getrenntlagerung

Lagerung auf Regalen
frei vom Boden, Paletten
abgedeckt, regel-
maBige Reinigung,
Schadlingskontrolle

Schutzsiebung

und

Metalldetektion,
Metallabscheidung

Hygiene-Anforderungen
fiir den Transport
(Speditionsvertrag)

Kritische Kontrollparameter

Chemische
Zusammensetzung

Siebmaschenweite

Empfindlichkeit
Metalldetektor

Zustand Gebinde und
Verschliisse

Sauberkeit und Ordnung;
Schadlingshekampfungs-
maBnahmen

Siebmaschenweite

Empfindlichkeit
Metalldetektor

Zustand
Silo-LKW




Kritische
Grenzwerte

Natriumferrocyanid

max. 20 ppm; Jodat max. 42
ppm; Fluorid max. 250 ppm
(+/=15 %); Nitrit max. Wert
entsprechend Spezifikation

100 % Erfassung bei
Siebmaschenweite 1,6 mm
(Quadratmasche)*.

Empfindlichkeit fiir
Nichteisen, Eisen, rostfreier
Stahl: 3 mm*.

Alle Gebinde dicht
verschlossen und sauber

Frei von Verschmutzung
und Schadlingen

100 % Erfassung bei
Siebmaschenweite 2,5 mm
(Quadratmasche)*.

Empfindlichkeit fiir
Nichteisen, Eisen, rostfreier
Stahl: 3 mm*.

Sichtbare
Kontamination LKW

Zielwerte

Natriumferrocyanid max.
20 ppm; Jodat max. 42
ppm; Fluorid max. 250 ppm
(+/~15%); Nitrit max. Wert
entsprechend Spezifikation

100 % Erfassung bei
Siebmaschenweite 1,6 mm
(Quadratmasche)*.

100 % Erfassung

Alle Gebinde dicht
verschlossen und sauber

Frei von Verschmutzung
und Schadlingen

100 % Erfassung bei
Siebmaschenweite 2,5 mm
(Quadratmasche)*

100 % Erfassung

LKW sauber

Uberwachung

Chemische Analytik

Tégliche Siebkontrolle

Tagliche Funktions-

kontrolle mit Kontrollkit

Visuelle Kontrolle

Visuelle Kontrolle

Tagliche Siebkontrolle

Tagliche Funktions-

kontrolle mit Kontrollkit

Visuelle Kontrolle

Uberwachungs-
intervall

Taglich; jede
Charge

Kontinuierlich
jede Produktions-
charge

Jedes Gebinde

GemaB
Reinigungs-
und Schadlings-
kontrollplan

Kontinuierlich
jede Produktions-
charge

Jede Abholung

Korrektur-
maBnahme

Ursache feststellen
und entsorgen

Ursache feststellen
und entsorgen

Reinigung der
Gebinde, ggf.
Entsorgung

Unterweisung;
Empfehlungen

des Schadlingsbe-
kampfers befolgen;
ggf. Revision der
Reinigungsplane

Ursache feststellen
und entsorgen

Ablehnung
des LkWs

Dokumentation

Analysenprotokoll

Formblatt

Formblatt

Checkliste

Checkliste

Formblatt

Formblatt

Reinigungszertifikat

* Unterschiedliche Grenzwerte und Zielwerte in Abhdngigkeit von Produkteigenschaften (Kdrnung, Feuchte), Massenstrom und Anlagentechnik.
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