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1. Que es RPS “Food Safety”
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1.- Que es RPS “Food Safety”

Cuando nos referimos al modulo Food Safety de RPS, no nos referimos propiamente a un modulo de
software, sino mas bien a una agrupacion conceptual de funcionalidades de RPS, orientadas a cubrir las
actividades de soporte de un Sistema de Gestion de la Calidad y Seguridad Alimentaria.

El principal objetivo de Food Safety es dar soporte a los requisitos establecidos por lo principales
referenciales del Sector, esto es:

*|SO 22000:2005

*BRC

°|FS

Destacar que la capacidad de Food Safety de integrarse con soluciones ERP supone un cambio radical
en la gestion de estas actividades que tradicionalmente han venido siendo cubiertas mediante soluciones
no integradas, personales y normalmente basadas en herramientas Ofimaticas.
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2. Gestion de los Prerrequisitos
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2.- Gestion de los Prerrequisitos
2.1.- Alcance

Tanto el Codex Alimentarius como el R.D.2207/95 consideran aspectos generales de higiene en
las industrias alimentarias y cuya implantacion previa resulta imprescindible para el posterior
desarrollo del APPCC. Estas condiciones previas y basicas son denominados REQUISITOS
PREVIOS O PRERREQUISITOS. Es decir, estos requisitos previos se presentan en la mayor
parte de las etapas de produccion de las industrias, independientemente del sector en el que
desarrollen su actividad, y estan dirigidos al control de los peligros generales, dejando que el plan
APPCC se encargue de los peligros especificos del producto o proceso.

Food Safety en sus diferentes médulos, contempla la gestion de los siguientes requisitos previos:

EPlan de control de aguas \
s - Plan de limpieza y desinfeccién /
> f

'Y’.r,

E Plan de formacién y control de manipuladores

Mantenimiento <— Plan de desinsectaciéon y desratizacion

Plan de control de proveedores —— |
g  -

Plan de control de la trazabilidad —

o / Calidad
\Plan de control de desperdicios. /

} ‘9 . Plan de mantenimiento
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2.- Gestion de los Prerrequisitos
2.2.- Prerrequisitos gestionados en el moédulo de Mantenimiento (1)

Food Safety en su moédulo de Mantenimiento Preventivo/Correctivo el cual es uno de los
prerrequitos antes mencionado permite planificar y gestionar otros prerrequisitos que se
caracterizan por ser actividades que se desarrollan de forma regular y planificada.

a N

Plan de control de aguas

Plan de limpieza y desinfeccion

Plan de mantenimiento

Plan de desinsectacion y desratizacion

A /

+ P2 - PLANTA DE EWEHER Otra caracteristica de estos prerrequisitos es que son
b R AGR.2INSTALACOR DE AU FOTAHE actividades ligadas a Instalaciones, Maquinas, areas,
IR Tona d@ Preparatn y Iarin e etc. Por ello una de las primeras tareas a
’ “f'_lf;ﬁ.’f o e cumplimentar en Food Safety es la de configurar la
[ £ME-22 - Inyectora de Saimmuera estructura  de Instalaciones, Maquinas Yy

| EMB-2.3 - Tambor de Malaxado Componentes.

|| EME-3 - Zona de Coccidn

v v

ﬂ EME-4 - Zona de Loncheado y Envasado ¥ Almacenamiento
| ] L-34 - Laboratorio
¥ 9| UT-01 - Wtiles de Medicion y Control
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2.- Gestion de los Prerrequisitos
2.2.- Prerrequisitos gestionados en el modulo de Mantenimiento (ll)

A partir es esta estructura, Food Safety permite la planificacion de las actividades estableciendo
periodicidades, responsables, recursos y materiales a utilizar, caracteristicas a controlar

4 W72 - PLANTA DE EMBUTIDO |
5 [

» aAGP-? - INSTALACION DE AGUA POTABLE i

» (@l EMB-1 - Zona de Preparacién y Maduracién

4 [@ems-2 - Zona delny

» & [LD01

B2 - Tanue e Verificacién de Limpieza y Desinfeccidn  Limpiezay Desinfeccion v NoParar Cualificacién

Actividades de Limpleza & Desinfeccién
[ EME-22 - Inyectora de Saimmusra LD-005 Limpieza de las camaras de WP Limpieza y Desinfeccion || NoParar Cuaificacion Actividades de Limpieza & Desinfeccién
] EV5.-2:3 - Tambor de Malaxado 1D-02 Limpieza y Desinfeccion diaria Limpiezay Desinfeccion || NoParar Cualficacién Actividades de Limpieza & Desinfeccién
b (o] EmB-3 - Zora 6
» PHevsa-Zora ncheado y Envasado v Almacenamiente
[ L-34 - Labora
» u UT-01 - Utiles de Medicién y Control
G Controt per Material || Recurso | Personal | | oLe
Codig LD-01 arly
@ Blogueado O Desbiogueado
| Limpieza y Desinfeccién
Respansable
scri fesificacién de Limpieza y Desinfeccion © cuslificacién @ trpeado @ Proveeddor
vel v
_— 3 v Actividades de Limpieza & Desinfeccién
@ NoParada @ Parada
Planificacion
Tiempo planificada 0,00
U File
Tiempo Parada Planifica 0,00
Prioridad ]
@ wminuto O Hora @ oz @ semana @ M .
Opcién de Carzct
Programacion Ocupacian Recurso
l (¥ Sobrecarga Permitida () Programacién Bxclusiva J
Q Total
Fecha de Uftima A 31/10/2010
@ Horas por Dia 2400
Hora de Uitima Ac: 213213

Posteriormente, Food Safety permite el registro de la realizacion de estas actividades, asi como
las posibles incidencias que puedan detectarse en la verificacion de su desarrollo



0
>

0.0 0.0‘
LCC S

’0’000’0
L2 0 »

. OVERTEL

*

0
&

.
L

2.- Gestion de los Prerrequisitos
2.3.- Plan de formacion
Food Safety permite la planificacion de actividades de formacion estableciendo las fechas

previstas de cada actividad , quien las solicita y los empleados que asistiran a las mismas. Una vez
desarrollada cada actividad las misas son evaluada por Ios alumnos y por la propia organizacion.

|, J .
Formacion “="""Descipcion Solicitada por “="|"I"Fecha Estimada = “="|""Impartida por = | | Fecha Real =" "Evaluacion Gener: =
s Aa - Aa - Aa - = - = - Aa - = - Aa -
c v - v
03 | Auditor de Buenas Practicas de Fabricacié fg 15/12/2010 - Externa ~ LLOYDS = PLANIFICADA A
» = 02 ¥ Curso de Manipulador de Plaguicidas Fernando Garrido 18/11/2010 T Externa v T PLANIFICADA A
o1 | Curso de Manipulador de Alimentos Fernando Garrido 15/02/2010 - Externa - 15/02/2010 ~ Regular W
1 04 | Auditor Interno 1SO 22000 Fernando Garido 12/10/2010 ~ Externa > Lloyds ~ Buena |

Empleados
Empleado =" Descipcitn =" Departamento = Pevatiacion = Pevatuzcion Compania
a = - - | - |a =
v v
ALM-09 | Luisa Aizpury Logistica >
ALM-01 ~| Fidel Gonzalez Mantenimiento |

Estas actividades se veran reflejadas en la ficha de cada
unos de los empleados, asi como la cualificacion interna de
cada empleado
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2.- Gestion de los Prerrequisitos
2.4.- Gestion de los Proveedores

M) En el médulo de Calidad, Food Safety ademas de
e m’mmj la gestion de las fichas de los proveedores, permite
T — su evaluacion continua desde el punto de vista de
o la calidad de las entregas asi como de la calidad de
comscenema A comscamun A servicio.

Esta evaluacion se basa en la
gestion de la recepcion de los
productos, para ello en Food Safety
se definen la Pautas de Recepcion,
en las cuales se establecen las
caracteristicas a verificar y sus
especificaciones. Se registran los
resultados de la recepcion y como
se ha mencionado estas
recepciones se valoran desde el
punto de vista de calidad y plazos

VVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVV
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2.- Gestion de los Prerrequisitos
2.5.- Gestidon de la Trazabilidad/Alerta Sanitaria

Desde Food Safety se puede acceder de forma rapida y estructurada a los datos de la
trazabilidad. Esta trazabilidad se construye a partir del registro de los lotes de materias primas,
aditivos y materiales de envase y embalaje mas el registro de los lotes internos de fabricacion,
los lotes de expedicion y su vinculacion con los pedidos de los Clientes.

Basicamente, toda esta estructuracion de informacion se realiza en el ERP de la organizacion.
Mediante su integracién con el ERP, Food Safety se constituye en un visor sencillo y eficaz, de
esta informacién que permite consultar los datos de trazabilidad desde un pedido de Cliente
hacia atras o desde un lote de materia prima, etc., hacia delante de forma practicamente
instantanea. Esta gestion de la Trazabilidad es fundamental a la hora de afrontar de manera
eficaz Alertas Sanitarias.
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2.- Gestion de los Prerrequisitos

2.6.- Plan de Control de los Residuos

Food Safety permite definir los residuos que se generan en la fabricacion de cada producto, en
gue etapa de su proceso se generan y el tratamiento de estos residuos.

Articuto RES-01

= Residuos de grasay camne de la limpieza del Jamén
Descripcion

| Generai | versién | Igioma | OLE| Gestién del Residuo

Tareas que generan el residuo

e T e e
=4[ TN Actividad = T Advidad | [ Tipe de Respor == | Tmagen

2 Cuando el contenedor  Cualificar kY Manipulador deRe“':

3 Rescogida exterior Cuslificar Manipulador de Re v/

1 Recogida del residuc e Proveedor e CESPA CONTEN, 5. | w|

Integrando Food Safety con el ERP, se registran, las cantidades de residuos generadas y el
registro del tratamiento aplicado a los residuos.
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3.- APPCC
3.1.- Alcance

El APPCC (Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control),
podriamos definirlo como un sistema metodico, con base
cientifica y enfoque eminentemente preventivo, empleado en
la identificacion, evaluacion y control de peligros existentes
durante la transformacion, almacenamiento y distribucion de
alimentos, con el objeto de producir alimentos sanos e
inocuos para el consumidor.

Este enfoque desecha el analisis de producto final como
medio de control alimentario a favor de la aplicacion de
medidas preventivas en todas las etapas de produccion,
distribucion y venta

Food Safety en su mdédulo de Calidad permite la elaboracion
y gestion del APPCC. Desde el analisis de Peligro
Potenciales de un proceso de transformacion, hasta la
definicion del Cuadro de Gestion/Panel de Control de los
Puntos Criticos establecidos
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3.- APPCC
3.2.- Identificacion y evaluacion de Peligros Potenciales

El primer paso a dar en Food Safety es la identificacion de los Peligros Potenciales a lo largo de
los procesos de transformacion de los alimentos. Estos peligros son ponderados y clasificados
de forma que su paso a su evaluacion como Puntos Criticos sea filtrado en base a esta
ponderacion.

TAOOL - Inyeccién

El APPCC es una
e e — T —— T ——————r—r e TG A F2 T IAV/\YZ- W VAR o To] g [0
B G tanto en la solucién se
pueden gestionar
revisiones del APPCC.

v 5 TA002 - Masaie
¥ ) TAD03 - Embolsado y molgeado
- Co

- L
¥ =) TA008 - Envasado \va(\uyetq uetado
b =) TAD0S - Almacenamienta refrigerado

| Aditives Nitrificantes
| Resto de piezas

® fsico. | Cuerpos estrafios metdicos: Agujas, virutas metdlicas

=1 ["Causd del Pefigro Potencial

= 0
| "Riom. Causa i aro Parend g
s 1= - e "




& &
0’0

. OVERTEL

. .

G
R
%o’
OO

OO

3.- APPCC
3.3.- Identificacion de los Puntos Criticos
Evaluados los Peligros Potenciales, Food Safety nos permite mediante la aplicaciéon del

“algoritmo” de las cuatro preguntas, identificar que Peligros Potenciales se convierten en Puntos
Criticos de Control.

Mo o v W Bandeja de Jamon cocido en Loncy  Versign de Estruct 1 | Bancea de amon cocidoen Lonchas W -z H H
| También el sistema permite

syt “forzar” el control de
caracteristicas de producto que
aunque no supongan un
peligro desde el punto de vista
de la seguridad alimentaria, si
supongan la posibilidad de No
Conformidades 0
Reclamaciones de los Clientes.

4 (5-Bandeja de Jamon cocido en Lonchas
) ) TADOL - Inyeccion
3 .',1 TANZ - Masaje
b 7] TAQ(3 - Embolsadoy moldeada
b 2y A - Coccibn
3 7] TAD0S - Enfriamiento répido

4 _lwm Desmoldeado
3 JTADW Lancheado
% i

A0S - ENVasa00 & Vello y exUetaun
by TANS - A\ma(enam\enta refvgemuo

1 Biologico Bacterias Patogenos s ¥ No ¥ § ¥/ No v 5 v
2 Calidad Peso ido ¥ [ i v v o (¥
3 Quimico Aditivos ne declarzdos g ¥ No ¥ g ¥ No v v
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3.- APPCC
3.3.- Cuadro de Gestion/Plan de Control

Identificados los Puntos Criticos de Control y/o de Calidad, Food Safety nos permite definir como
van a ser gestionados los mismos, es decir como se van controlar, quien , con que frecuencia,
con que medios, que tratamiento se va a dar a los controles, etc.
aiwe o ~ Banda e anen codcoenenh Vet s < | sanoea e anon cacidon oners —— Esta definicion de los
controles se realiza
operacion o fase por fase
del proceso, de forma que

TA008 - Envasado al vacio y etiquetado

= isticas de Contral | ? Tarea | Croquis de Pauta de Control|

B || | también se obtiene la Pauta

»
b 5 TAG7 - Loncheado T
b 2 TA008 - Envasado 4l vacioy etiquetado

de Control de cada una de
estas operaciones.

P = Envasey Embalaje 3 Contenido correcto de (3 Etiqueta v Atrbuto - v ook |v| Visual v 3mues
Ervase y Embalaje 1 Hermeticidad del envase w| Atrbuto - v/ Hermetica v/ Visual w| 3mues

Caracteristica de Proce. 2 Peso sequn especificacion

¥| variable ~ [ 2509 | Registre | 3mues

Caractesticas de Control poridioma
|
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3.- APPCC
3.4.- Registro de los Controles
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Definidos los Controles , Food Safety nos permite registrar los valores de control obtenidos en
el proceso. Inicialmente este registro se realiza de forma manual, pero es evidente que la
manera mas eficaz de realizar este registro es la integracion de Food Safety con sistemas
MES (Captura de Datos en Planta).

Este registro siempre esta vinculado a las Ordenes de Fabricacion o Lotes, de forma que a
posteriori, siempre se pueden trazar los resultados de control.

en de Fabricacion OF-08

TAQODS - Envasado al vacio y etiquetado

DS Bandeja de Jamon cocido en Lonchas
3 1.-/ TADO - Inyeccion
TADD2 - Masaje
] TAQO3 - Embolsado y meldeado
%;) TAO04 - Coccidn
~ ) TADOS - Enfriamiento répido
«) TADO6 - Desmaldeado
;) TADOT - Loncheado
w2 TADOS - Envasado al vacio y etiguetado
_-/- TAODD2 - Almacenamiento refrigerado

v T wwww

[ CBTBCT-E"S*ICBS | Resultado deInspeccmna CrrJqLus de Regjstro de Inspecc:cln en Prnduccmn | Control de Resid uos

Maturaleza de caracteristicas

i
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4. Otras actividades del Sistema de Calidad

Calidad
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4.- Otras actividades del Sistema de Calidad
4.1.- Gestion de la Documentacion

Food Safety permite la gestion de la aprobacion, revision y notificacion
de las revisiones de la documentacién relacionada con el Sistema de
Calidad y Seguridad Alimentaria.

El sistema permite la asociacién de usuarios del mismo a los roles de
Aprobacién, Revision y Notificacion de los documentos y del
establecimiento del circuito o flujo de estos estados.

Lista Responsatles de Version

= Peipleado = Patello ='|"Tigo Doctimentd Cal'dad | Tordencedpr £ ||| Aprabar

X % v v v & ] ]
Francisco Guerrero | ¥ |¥| Parametros Maguina ¥ 1 v vl v

Francisco Guerero I;f" v Pauta de Recepcion v 1 v v v

Francisco Guerrera v v Registro de Inspeccidn en Produccion v 1 v 4} ¥

Francisco Guemero | ¥ | Registro de Inspeccién Final % 1 v vl |

. Francisco Guerrero ¥ | Pauts de Contral ¥ 1 v v v

Francisco Guerrero | ¥ \¥| Pauta de Control final ¥ 1 v |v) ]

Francisco Guerrero | ¥ ¥| Registro de Inspeccién en Recepcidn v 1 v v v

Francisco Guerrero | ¥ ¥/ FPlan de Cantrol Ihd 1 v ¥ 0]

Francisco Guerrera ¥ ¥ APPCC v 1 v/ vl v
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4.- Otras actividades del Sistema de Calidad
4.2.- Gestion de las No Conformidades

Food Safety permite la gestibn de No Conformidades tanto de
origen externo como reclamaciones de Cliente, como de origen
interno bien provengan de los procesos de fabricacion o bien
provengan de procesos de gestion de la organizacion.

En cada No Conformidad se pueden registrar los problemas y
causas de la No Conformidad, asi como la definicion de la Acciones
Preventivas y/o Correctivas con sus fechas de control,
responsabilidades, grado de avance, etc.

Tanto la No Conformidades, como las Acciones derivadas conforma
un Panel de gestlon que permlte a los usuarios hacer el

Origen de NC

AAAAAA
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4.- Otras actividades del Sistema de Calidad
4.3.- Costos de Calidad/No Calidad

Food Safety permite la gestién de los Costes de No Calidad los cuales se registran vinculados a
la No Conformidades vy los Costes de la Calidad los cuales se registran de forma manual o bien
mediante la integracion de Food Safety con el ERP de la organizacion.
tlt Illt

| e Ioormacién | entiicacén e Defecos | Anisis e Causas | Cantidades y Costes Asociodos | Equipo e vigiienci | b ién Adurta |

(Cantidades involucradas

| "Cantidad Rech T = | "Cantidad Rech = = | | Decision 57" "Concepto de Cost =" Importe T Comentarios hal

A v v v A v A v v A v
b v v [w] u

Cantidad Tofal 0,00 Cantidad Total Segunda Uridad 000 Cantidad Rechazada 000 Rechazado en Sequnada Unidad 000 Importe Total (

R i ———
{Costes Manc de Obra

| T —— el e T
2| "ripo Hora = "iempaentia T dad Coste * Importe L GastosExtre ©




