RESUMEN

En el mes del Mayo del 2011, la F.D.A. envi6 un comunicado a todas las
empacadoras del Ecuador anunciando como exigencia el cumplimiento y
certificacion de HACCP para la exportacion de frutas hacia los Estados Unidos.
Bajo esta premisa y considerando que el 89% de la exportacion de frutas se
destina hacia los Estados Unidos, es fundamental para todas las empresas

ecuatorianas contar con un sistema de inocuidad alimentaria HACCP.

La base para la implementacion de un sistema de inocuidad alimentaria HACCP
son los programas pre requisitos Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.) y
los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES).

Segun el decreto Ejecutivo 3253 publicado en el Registro Oficial 696 en el afio
2002 el cual fue actualizado en el 2011, es mandatorio la implementacién de
Buenas Practicas de Manufactura para toda empresa que esté relacionada con

alimentos procesados 0 no, sin embargo estos tipos de sistemas requieren de



una importante inversion econdmica y humana, siendo ésta una de las
principales limitantes. En la actualidad es el Ministerio de Salud quien esta
iniciando el proceso de seguimiento y control de Buenas Préacticas de

Manufactura a todas las empresas relacionadas con alimentos.

En el presente trabajo se desarrollaron las bases para un sistema de inocuidad
por medio del levantamiento de informacion de programas pre-requisitos,
enfocados en una planta empacadora de mangos con un alcance que abarca
desde la recepcion de la fruta hasta su despacho en los contenedores dentro de

la planta.

La metodologia a seguir fue basada en la observacion y diagnostico por medio
de una auditoria externa conforme al Reglamento de Buenas Practicas para
Alimentos Procesados para aterrizar los problemas relacionados a inocuidad
dentro de la planta, una vez obtenidos los hallazgos de la auditoria se
cuantificaron con la ayuda de la Norma Chilena 2861 Of. 2004 a fin de
establecer prioridades basadas en el peligro y el costo para la ejecucién del

cierre de los mismos en un periodo determinado.



Durante el primer afio se realizé una inversion de US$120.000 a fin de cerrar las
no conformidades de infraestructura establecidas acorde al cronograma,
simultdneamente se levantaron los manuales, procedimientos y registros
necesarios para controlar el proceso, observando una mejora significativa frente
al diagndstico inicial. Seguido de esto se ejecutd una auditoria interna para
definir el porcentaje de cumplimiento del Reglamento de Buenas Practicas de
Manufactura utilizando un formato del Ministerio de Salud Publica para detectar

posibles no conformidades que puedan afectar la certificacién de la planta.

Al finalizar el trabajo se cuenta con la documentacién necesaria de los
programas pre-requisitos y una planta que cumple en un 80% la norma, lo que

servira de base para la elaboracién de un estudio HACCP.
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B.P.M. Buenas Practicas de Manufactura.

CAC/ RCP Comision Codex Alimentarius / Codigo de
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CFR Caddigo Federal de Regulaciones

CODEX Cddigo de los Alimentos

EMEX Empacadoras de Mango de Exportacion

FAO Organizacion de las Naciones Unidas para la
Agricultura y la Alimentacion

F.D.A. Administracién de Alimentos y Drogas de los
Estados Unidos

g Gramos

HACCP Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de
Control

INEN Instituto Ecuatoriano de Normalizacion

mg/Kg Miligramo / Kilogramo

M.S.P. Ministerio de Salud Publica

N/A No aplica

POES Procedimientos Operacionales Estandarizados
De Sanitizacion

ppm Partes Por Millén

T.H.T. Tratamiento Hidrotérmico

Ufc/g Unidades Formadoras de Colonias por gramo

USDA Departamento de Agricultura de Estados

Unidos
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