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l. ANTECEDENTES

En Ecuador especificamente en la zona costera es muy comun la venta de helados
artesanales existiendo una alta demanda por el publico joven debido a su funcion,
que es brindar un agradable sabor y refrescar. Un helado artesanal es la mezcla y
adicion de ingredientes e insumos de derivados lacteos y otros productos
alimenticios, lo cual dan la caracteristica y un valor nutritivo importante, dentro de
las frutas que se ofrecen gracias al aprovechamiento de la diversidad de climas, nos
permite la obtencion de mdltiples frutas como; coco, tomate de arbol, chocolate,
menta, fresa, mora y otros, que nos brinda el desarrollo de una variedad de helados
en la region. (Ganchozo 2012).

Las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA), representan uno de los
principales problemas que originan alteraciones en la salud de los consumidores,
tanto en los paises desarrollados como aquellos en vias de desarrollo. El helado
elaborado con leche es considerado uno de los derivados lacteos de mayor
consumo, por ser fuente de proteinas, carbohidratos, lipidos y minerales, pero, al
mismo tiempo, puede actuar como vehiculo de microorganismos, incluyendo
agentes patdgenos, cuando se expone a condiciones higiénicas inadecuadas tanto
la materia prima como durante su elaboracion. (Rosales y Diaz 2015).

Segun las estimaciones de la OMS la carga mundial de las enfermedades de
transmision alimentaria muestra que casi 1 de cada 10 personas enferman cada afio
al ingerir alimentos contaminados y 420.000 mueren como consecuencia de estas
enfermedades. Los nifios menores de 5 afios corren un riesgo particularmente
grande y 125.000 niflos mueren cada afio de enfermedades de transmision
alimentaria. Casi un tercio (30%) de todas las muertes por enfermedades de
transmision alimentaria se producen en nifios menores de 5 afios, producidos por la

ingesta de carnes, huevos, verduras, frutas y productos mal lavados. (OMS 2015).

En Ecuador, se registraron 263 afectados por intoxicacion masiva tras dos agasajos

navidefos, 218 en el cantdn Playas, en la provincia del Guayas, y otras 45 en una



escuela de Riobamba, en Chimborazo, presentando dolores estomacales fiebre,

vomito y dolor abdominal. (Comercio 2017).

Segun un informe de Agrocalidad respecto a la inocuidad de los alimentos en la
zona 4 que cubre todos los recintos, parroquias y cantones que conforman las
provincias de Santo Domingo de los Tsachilas y Manabi, en la produccion lechera
se controlaron 640 233 litros de leche cruda de los que se decomisaron 2.261 litros
por identificarse la presencia de antibidtico y estabilidad proteica, con la finalidad de

garantizar alimentos inocuos. (Agrocalidad 2018).

Considerando estos antecedentes es de suma importancia verificar la calidad
microbiolégica e higiénica de los helados y de los alimentos en general que son
expendidos en los centros educativos, evitando causar problemas de intoxicacion a

los consumidores que en este caso mayormente son los nifios y nifias.



1. OBJETIVOS

1.1 Objetivo General

Evaluar mediante analisis microbioldgicos la presencia o ausencia de E. Coli
y salmonella Spp en helados artesanales expendidos en la escuela Maruja
Cedefio de la parroquia Tarqui de la ciudad de Manta y aplicar BPM en el

proceso de elaboracion.

1.2 Objetivos especificos

Determinar presencia/ausencia de Salmonella Spp y E. Coli en los helados
artesanales segun la normativa INEN 706: 2013 antes y después de la

aplicacion de BPM.

Identificar mediante observacion e indagacion las malas practicas de
manufactura en el proceso de elaboracion de helados artesanales de la

escuela Maruja Cedefio.

Mejorar las condiciones de elaboracion mediante la aplicacion de BPM con
el objetivo de reducir o eliminar la carga microbiana presente en los helados

artesanales.



Il PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Las enfermedades transmitidas por los alimentos han sido un problema para todas
las sociedades desde el comienzo de la humanidad. Los tipos, la gravedad y los
impactos de estas enfermedades han cambiado a lo largo de los afios y siguen
siendo diversos en todas las regiones, paises y comunidades. Solo una fraccion de
las personas que se enferman a causa de los alimentos que han comido buscan
atenciéon médica. Mantener una alimentacion equilibrada y adecuada es importante
en las personas mucho mas en los nifios y nifias que estan en crecimiento y que
necesitan de un buen rendimiento fisico y mental, por lo cual debe ser un tema a

considerar, exigiendo productos de calidad en su alimentacion. (OMS 2015)

La mayoria de las personas realizan un proceso de elaboracion completamente
manual por lo que algunas de estas carecen de informacion sobre desarrollo de
enfermedades por el mal manejo de los alimentos, y no presentan el minimo
conocimiento de higiene y manipulacién de alimentos, teniendo asi mayor
probabilidad de puntos criticos de control en el proceso de elaboracién desde utilizar
ingredientes contaminados en la recepcidbn, o mezclarse con alimentos

contaminados durante el almacenamiento. (Gonzalez 2012)

Los helados artesanales con el tiempo han adquirido un caracter comercial
importante llegando a convertirse en el postre de consumo masivo muy popular. No
solo consumido por nifios, si no también por todo quien esté dispuesto a probar su
diversidad de sabores. Pero qué pasa si no se observa el riesgo que puede
ocasionar al ser vendidos en establecimientos educativos, donde los mas
vulnerables son los niflos y todo aquel quien consuma el producto. El riesgo al que
me refiero es el microbiologico, donde la contaminacién por microorganismos
patdogenos se mantiene como uno de los principales quebraderos de cabeza de la

industria heladera. (L6pez 2013)

Por todas las razones que anteriormente se analizan, es importante un analisis
microbiolégico de Escherichia coli y Salmonella Spp en helados artesanales
expendidos en la escuela Maruja Cedefo, ubicada en la ciudad de Manta y la
aplicacién de buenas practicas de elaboracion en el proceso.



n.  JUSTIFICACION

Actualmente la produccion heladera industrial ha venido escalando en el mercado
en nuevas técnicas y productos heladeros; en la provincia de Manabi no se
encuentra una fabrica de helados 100% industrializada que realmente cubra con

todas las necesidades y los estandares de calidad.

La industria heladera artesanal no ha revolucionado o despegado al igual que la
produccion industrial, por lo cual se busca el mejoramiento y asesoramiento en la
elaboracion de un producto con sus respectivas normas y estandares de calidad e
higiene, evitando riesgos de salud para el consumidor y aprovechando el valor
nutricional de sus ingredientes, brindando asi seguridad a las personas al consumir

un producto sano y nutritivo con diferentes sabores y frutas, propios del pais.

En vista de que los helados estan considerados como alimento de riesgo alimentario
debido a sus ingredientes, sobre todo cuando la elaboracion es de manera
artesanal, se considera necesario el desarrollo de la presente investigacion,
identificando la presencia o ausencia de microorganismos patégenos en los helados
artesanales expendidos en la Escuela Maruja Cedefio por posible falta de buenas
practicas en su elaboracion, por lo que podremos conocer, si la ingesta de este
alimento es seguro o no para los consumidores, sobre todo para los nifios de la
institucion, generando una capacitacion para aplicar mejoras en el proceso de

elaboracion, controlando la calidad sanitaria y reduciendo estos agentes patégenos.



IV. REVISION DE LITERATURA

2.1MARCO CONTEXTUAL

En una investigacién de implementaciéon de un manual de BPM para reducir
microorganismos en el helado elaborado en el taller de lacteos de la Escuela
Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi de la ciudad de Calceta realizada por
Guerra (2017), utilizaron ciertas técnicas con el fin de obtener una visién clara de
las condiciones en las que se encontraba el taller, empezando por una lista de
verificacion antes de la implementacion de las BPM en la cual observaron un
cumplimiento del 56% y, Ademas, se evalué la carga microbiana encontrando
presencia de coliformes totales en un nivel superior a lo estipulado por la norma
INEN 706.

En el estudio de Gomez (2017), la cual se realiz6 en la Planta de Industrias
Vegetales de la Facultad de Educacion Técnica para el Desarrollo de la Universidad
Catolica de Santiago de Guayaquil, se basé en determinar la ausencia o incidencia
de microorganismos en cuatro frutas tropicales deshidratadas y empacadas: Coco,
Pifa, Pasas, y Mango obteniendo como resultados no significativos en los
parametros microbiolégicos, excepto en los envases el cual encontraron diferencias

altamente significativas.

En un proyecto de mejoramiento de proceso productivo de una empresa de Helados
en Quito implementando las Buenas Practicas de Manufactura realizado por Padilla
(2016), realizaron una evaluacion inicial de las BPM donde determinaron un
cumplimiento del 29%, y, un incumplimiento del 71% indicando que las instalaciones
de produccion y calidad fueron las que presentaron un mayor numero de
incumplimientos; determinaron acciones correctivas mediante la aplicacion de BPM.
Posteriormente realizaron una nueva evaluacién obteniendo como resultados el
75% de cumplimiento, 12% de cumplimiento parcial y 13% de no cumplimiento,
determinando que el efecto de la implementacion de las BPM logro una mejora

aproximadamente del 50%.



2.1.1 DEFINICION DE CONCEPTOS

Riesgo Microbioldgico
Probabilidad de que los alimentos estén contaminados por agentes extrafios y

perjudiciales para la salud humana.

Escherichia coli

La Escherichia coli (E. coli) es una bacteria presente frecuentemente en el intestino
distal de los organismos de sangre caliente. La mayoria de las cepas de E. coli son
inocuas, pero algunas pueden causar graves intoxicaciones alimentarias. (OMS
2018)

Salmonella spp

Es un género bacteriano perteneciente a la familia Enterobacteriaceae, constituye
un grupo importante de patdogenos para animales y humanos. Estd compuesto por
dos especies: S. entérica y S. bongori de las cuales la S. entérica representa la

especie de mayor patogenicidad. (OMS 2018)

Helados artesanales

Se utilizan procedimientos manuales y se emplean Unicamente productos frescos.
Tienen mucho menos aire incorporado y un aspecto muy cremoso. Su precio es
considerablemente mayor que el del helado industrial, debido a la calidad y cantidad
de los productos empleados, ademas de su produccion a pequefia escala (Palmay
Chilan 2018)

BPM

Las buenas practicas de manufactura (BPM) o Good Manufacturing Practices
(GMP) por sus siglas en inglés, son una herramienta basica para la elaboracion de
productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y

forma de manipulacién de los productos. (Tandazo y Lara 2015)
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2.2 MARCO TEORICO.

2.2.1 DATOS DE LA INSTITUCION

La escuela de educacion basica fiscal Maruja Cedefio de Delgado es una escuela
de educacion regular y de sostenimiento fiscal situada en la provincia de Manabi
del cantdon Manta en la parroquia Tarqui, fundada el 1° de diciembre de 1976;
establecida con una modalidad presencial de jornada matutina y vespertina
contando con un numero de estudiantes en el establecimiento de 274, con un bar
lo cual permite la alimentacion en los recreos de los docentes, nifios y nifias de la

institucion, contando con una cantidad variada de tipos de alimentos a la venta.

2.2.2 ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS (ETA)

La enfermedad trasmitida por alimentos (ETA) es el sindrome originado por la
ingestion de alimentos y/o agua que contienen agentes etiolégicos en cantidades
tales que afectan la salud del consumidor. Estas enfermedades se caracterizan por
una variedad de sintomas gastrointestinales, como nauseas, vomito, diarrea, dolor
abdominal y fiebre; en algunos casos se pueden presentar complicaciones severas,
como sepsis, meningitis, abortos, sindrome de Reiter, sindrome de Guillan Barré o
la muerte. (Soto et al. 2016)

2.2.3 HELADOS

El helado es un alimento mas que contribuye propiedades psicoestimulantes de
diferentes indoles. Este es producido a base de derivados lacteos, futas, grasas
vegetales, diversas materias primas que le dan una textura y sabor diferente.
(Monereo 2008)

Con el tiempo fueron apareciendo diversos tipos con lo que aparece una
clasificacion que a pesar de tomar texturas diferentes no dejan de cumplir con su
funcion de refrescar, relajar, disfrutar etc. En varias fuentes se podra encontrar un
sinnimero de tipos, donde lo clasifican segun su composicion o modo de
fabricacion; Segun la INEN-706-NTE (2013) clasifica a los helados de diferentes

11



maneras, como; helados de crema de leche, helado de leche, helado de yogur,
helado no lacteo, helado de frutas, etc.

Basandome en el tema principal sobre los helados artesanales, siendo el objeto de
estudio. (Monereo, 2008) nos menciona en su libro La dieta con helados, que un
helado artesanal es aquel que:

“Es elaborado con leche, crema de leche(nata), frutas, chocolate, etc., todo ello
materias primas de alta calidad. se emplean sélo productos frescos y al contrario de
los helados industriales, no se utilizan saborizantes, colorantes, conservantes,

esencias.”

En otra definicion (Acat et all., 2017) menciona lo siguiente: “Los helados
artesanales se emplean Unicamente productos frescos y al contario de los helados
industriales, no se utilizan saborizantes, colorantes, ni conservantes”. Podemos
observar que ambos autores concuerdan con lo que es un helado artesanal, puesto
que efectivamente este es aquel que se elabora a base de frutas 100% naturales,
no tiene conservantes ni ingredientes muy perjudiciales para el consumo humano y
es producido en espacios y cantidades pequefias, por eso su precio es un poco mas

elevado en relacion al helado industrial.

2.2.4 CALIDAD MICROBIOLOGICA DE LOS HELADOS

La calidad microbioldgica de los alimentos es medida por los microorganismos que
estan en ellos. Hay muchos organismos que sirven para medir la calidad de un
alimento. Los alimentos en general no son productos estériles, donde la carga
microbiana varia dependiendo del tipo de alimento. Segun Pascual y Calderén
(2014) nos menciona que las poblaciones microbianas cambian, desde un minimo
porcentaje de las conservas, a cifras importantes en alimentos fermentados. El
examen microbiolégico de alimentos esta basado, esencialmente, en tres aspectos
como, el muestreo, eleccion de técnica analitica e interpretacion de los resultados

analiticos.

12



En la NTE INEN 706 (2013) determina que requisitos de calidad microbiolégica
deben cumplirse en la elaboraciébn de helados, requisitos microbiolégicos
contemplados en la siguiente tabla.

Tabla 1. Requisitos microbiologicos para helados y mezclas para helados
concentrados o liquidos.

Requisitos N m M C

Recuento de 5 10000 100000 2
microoranismos

mesodfilos Y, ufc/g

Recuento de 5 100 200 2
Coliformes, ufc/g

Recuento de E. Coli, 5 <3 <10 0
NMP/g

Recuento de 5 <10 <10 2
Staphylococcus

coagulasa positiva,

ufc/g

Deteccion de 5 Ausencia Ausencia 0
Salmonella/25g

Deteccion de Listeria 5 Ausencia Ausencia 0
monocytogenes/25g

(INEN-706-NTE, 2013)

*El recuento de microorganismos mesofilos no se realiza en el helado de yogur
n=Numero de muestras por examinar

m=Nivel de aceptacion

M=Nivel de rechazo

c=Numero de muestras defectuosas que se acepta

La NTE INEN 706 (2013) establece que, desde la produccidon de materias primas
hasta el punto de consumo, los productos autorizados en la elaboracién de helados
deberan estar sujetos a una serie de medidas de control, las cuales podran incluir
la aplicacion del sistema HACCP y debera demostrarse que estas medidas pueden
lograr el grado apropiado de proteccion de la salud publica. Las temperaturas de
almacenamiento y trasporte del helado no deben ser superiores a 18°C.

13



2.2.5 MICROORGANISMOS DE MAYOR INTERES

La elaboracion de alimentos en este caso helados muchas veces conlleva la
presencia de microorganismos que afectan la fabricacién del producto y a su vez el
consumo del mismo, es por eso que para cuidar el valor sanitario del producto se
debe evitar; la tasa de gérmenes-infestacion microbiana, sustancias téxicas y
residuos indeseables y cuerpos extrafios. Los microorganismos de mayor interés en
la industria heladera son Salmonella Spp y Escherichia Coli, las cuales estan

presentes a menudo en la produccion de helados. (Rodriguez 2015).

Salmonella:

Es una de las infecciones que se presenta con mayor frecuencia suele estar en los
intestinos humanos y de muchos animales. Esta bacteria es sensible al calor y
muere con la coccién adecuada (mayor a los 70°C), por lo que para prevenir su
desarrollo siempre se aconseja en la produccion de helados leche pasteurizada o
lacteos a pasteurizar. Las frutas y verduras frescas mal lavadas también pueden ser
la via de ingreso de la salmonella, por lo que higienizar bien las mismas y evitar el
contacto con alimentos crudos que puedan contener la bacteria para asi evitar la

contaminacion cruzada es fundamental. (Soto et al. 2016)

La presentacion mas frecuente de infeccion por Salmonella es la gastroenteritis
producida por serovares de Salmonella sp. no tificas, esta se manifiesta de 6 a 48
horas después de la ingestién de alimentos o agua contaminada. El cuadro clinico
puede incluir cefalea, dolor abdominal, diarrea, nauseas, vomito, fiebre vy
deshidratacion, y es mas frecuente en lactantes y en ancianos. (Rincon et al., 2011)
Si bien la mayoria de los casos de salmonelosis son leves, algunas veces la
enfermedad puede ser mortal. La gravedad de la enfermedad depende de factores

propios del huésped y del serotipo de Salmonella. (OMS 2018)
Escherichia Coli
Escherichia coli es un bacilo Gram negativo, anaerobio facultativo, usualmente mavil

por flagelos peritricos, cuyo habitat es el intestino de animales de sangre caliente;
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esta bacteria es utilizada como indicador de posible contaminacion fecal y presencia
de patdégenos en agua y alimentos debido a que se encuentra abundantemente en
heces de humanos y animales. Aunque Escherichia coli puede ser un residente
inocuo del tracto gastrointestinal, varios estudios han documentado que ciertas
cepas de E. coli producen diarrea y otras enfermedades extraintestinales en
humanos (Soto et al. 2016)

La mayoria de las cepas de E. coli son inofensivas. Sin embargo, algunas de ellas
como E. coli productora de toxina Shiga, pueden causar graves enfermedades a
través de los alimentos. La bacteria se transmite al hombre principalmente por el
consumo de alimentos contaminados, como productos de carne picada cruda o
poco cocida, leche cruda, y hortalizas y semillas germinadas crudas contaminadas.
Se destruye cociendo los alimentos hasta que todas las partes alcancen una
temperatura de 70 °C o mas. (OMS 2018)

2.2.6 PRINCIPALES FUENTES DE CONTAMINACION EN EL PR OCESO DE
ELABORACION DE HELADOS

En la revista Alimentaria (2016) plantea los principales riesgos de contaminacion
que pueden suscitarse en la produccion de helados desde la recepcion de
ingredientes y envases hasta el almacenamiento y venta. Podemos darnos cuenta
de que en cualquier momento que relacione a la elaboracién del helado e incluso
después, puede ser indicio de una posible contaminacion del producto, ocasionando
un riesgo para el consumidor. A continuacion, se explica los posibles riesgos y las

medidas preventivas de cada fase:

Recepcion y almacenamiento de ingredientes y envase s: En esta fase los
riesgos serian que los ingredientes estén contaminados al momento de comprarlo,
también al ingresarlos al lugar donde se mantienen guardados hasta que sean
usados (una bodega, por ejemplo) y que los envases que se usan no sean de
calidad o que no cumplan con las normas de higiene, que tengan presencia de polvo
o humedad. Para poder prevenir los riesgos mencionados se debera principalmente
tener proveedores que sean confiables, pues no solo es mirar que el precio sea bajo
si no también gue los productos que ofrecen tengan salubridad. (Cascé et al. 2010)
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Mezcla de ingredientes y pasteurizacién:  estas dos van de la mano y se hacen
una con la otra, en las maquinas de pasteurizacion se eleva la temperatura a 83°-
85°C emulsionando la mezcla y rapidamente es reducida igual o menor de 6°C. Este
descenso de temperatura permite que el riesgo de tener un producto contaminado
sea menor, otro riesgo que se presenta es proliferacion microbiana del mix,
producido por superficies contaminadas, equipos y utensilios no correctamente

desinfectados.

Para prevenir los riesgos mencionados en esta fase se debera determinar la relaciéon
tiempo-temperatura, tener u equipo de pasteurizacion adecuado, constatar
periodicamente el calibrado y funcionamiento del termostato y realizar una limpieza
y desinfeccion a fondo. Es bueno saber que a partir de esta fase se debera usar

gorros, guantes y mascarilla para cada proceso que se realice. (Cascé et al. 2010)

Maduracion: esta fase se puede dar en el mismo pasteurizador o0 en otra maquina
gue solo mantenga el mix frio, siempre a 6°C igual o menor. Los riesgos que pueden
darse en esta fase son la contaminacion microbiana procedente del agua de adicion,
sustancias toxicas que son incorporadas accidentalmente, que presente materias
extrafias, que provienen de los ingredientes como cascaras de frutos secos, otro

riesgo se da al adicionar otros ingredientes no previstos. (INTECO 2008)

Envasado: El riesgo seria la contaminacion microbioldgica que proviene de los
envases o del manipulador. Otro riesgo que se da es la presencia de materias
extrafias por los envases o que al cerrar estén defectuosas las tapas.

Se puede prevenir el aporte de gérmenes y materias extrafias por medio de los
envases. Los envases que sean reutilizados deben estan bien limpios y
correctamente desinfectados. Todo instrumento que ayude al envasado debera ser
correctamente lavado y desinfectado. (ICONTEC 2002)

Almacenamiento: El helado deberd permanecer en camaras de frio que tengan
una temperatura igual o menor a -18°C. Los riesgos que puede tener la fase del
almacenado es que crezca la carga microbiana por una mala conservacion del
helado. (Gonzalez et al. 2012)
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Venta: El riesgo que puede encontrarse en esta fase es que crezca la carga
microbiana por deficiencia de conservacion del helado. Para poder prevenir los
riesgos en esta fase se debera controlar la temperatura de conservacion igual a
18°C. (INTECO 2008)

2.2.7 BUENAS PRACTICAS Y MALAS PRACTICAS DE MANUFAC TURA EN
HELADOS.

Las Buenas Practicas de Manufactura son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion, envasado y
almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar
gue los alimentos se fabriguen en condiciones sanitarias adecuadas y se
disminuyan los riesgos inherentes a la produccion, es importante realizar evaluacion
de impactos de practicas, ya que si no generan resultados positivos o satisfactorios
no podemos llamarlas buenas; las malas practicas de manufacturas son aquellas
acciones que podemos hacerlas inconscientes que van en disminucion o deterioro

de los principios y practicas generales de manipulacion. (ARCSA 2015)

En el art. 50 de la ley del Sistema Ecuatoriano de la Calidad (2007) se habla sobre
el desarrollo y la promocién de la calidad, donde nos dice lo siguiente:

“El estado ecuatoriano propiciara el desarrollo y la promocién de la calidad de la
productividad y el mejoramiento continuo en todas las organizaciones publicas y
privadas, creando una conciencia y cultura de los principios y valores de la calidad

a través de la educacion y la capacitacion”.

Con lo expuesto anteriormente las BPM son quien lo promueve, considerandolo una
herramienta administrativa, donde se compromete a certificar la autorizacion de la
venta o distribucién de un producto. Verificar que las instalaciones donde se fabrica
el producto estan sometidas a inspecciones regulares para comprobar si se ajustan

a las buenas préacticas de manufactura y a los estandares de la calidad.
En la produccion de helados como en productos de consumo masivos es

indispensable la aplicacion de BPM, es importante incluirlas puesto, que intervienen

diversos ingredientes que, si no se toman las debidas precauciones de higiene,
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estariamos incidiendo en las malas practicas. El objetivo principal es asegurar la
inocuidad y calidad del helado, buscando prevenir y controlar posibles riesgos

fisicos, quimicos y biolégicos, como la presencia de las bacterias de estudio.

2.2.8 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN EQUIPOS Y UTENSILIOS,
INSTALACIONES Y MATERIA PRIMA.

En el titulo Il del capitulo Il de la Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos
procesados (2017) nos refiere a los equipamientos e instalaciones donde se
produce y se manipula el alimento, deben ser disefiados y construidos de acuerdo
a las operaciones y riesgos asociados a la actividad y al alimento; de manera que,
el riesgo de contaminacion y alteracion sea minimo, que el disefio y distribucion de
las areas permita un mantenimiento, limpieza y desinfeccion apropiada y; que las
superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en contacto con los
alimentos, no sean toxicos y estén disefiados para el uso pretendido, faciles de

mantener, limpiar y desinfectar.

Los equipos y utensilios deben ser de materiales tales que sus superficies de
contacto no transmitan sustancias toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los
ingredientes o materiales que intervengan en el proceso de fabricacion; todo el
equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los alimentos deben estar en

buen estado y resistir las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

La recepcion de materias primas e insumos deben realizarse en condiciones de
manera que eviten su contaminacion, alteraciéon de su composicion y dafios fisicos,
deberan almacenarse en condiciones que impidan el deterioro, eviten la

contaminacion y reduzcan al minimo su alteracion;

En cada fase de la produccién de helados artesanales debe realizarse en 6ptimas
condiciones sanitarias, es necesario seguirse de un diagrama de flujo del proceso,
los peligros fisicos, quimicos y microbioldgicos para minimizar el desarrollo potencial
de microorganismos. (Carrion 2015).
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V. METODOLOGIA

5.1 Ubicacién geogréfica

Para el desarrollo de este estudio los analisis se realizaron en el laboratorio de
Ciencias de Alimentos de la facultad de Agropecuarias de la Universidad Laica Eloy
Alfaro de Manabi, ubicada en la ciudad de Manta, durante el primer semestre del
afno 2019.

5.2 Toma de muestra

La toma de muestra se recolecté en el bar de alimentos de la Escuela Maruja
Cedefio ubicada en la Av. 4 de noviembre entre calle J8 y J10 de la ciudad de Manta
para luego ser llevadas al laboratorio a ser analizadas.

El muestreo se realiz6 desde el 22 de abril hasta el 10 de mayo del 2019, de los
cuales se procedio la toma de muestras los dias lunes y miércoles debido a la
relacion cantidad/tiempo de elaboraciéon de helados en el bar. Posterior a la
aplicacion de las buenas practicas de elaboracion se realiz6 muestreo desde el 20
de mayo hasta el 31 de mayo del 2019.

Los sabores de helados analizados fueron de Coco, Chocolate, Rompasas.

5.3 Tipo de Estudio

El estudio es de caracter descriptivo exploratoria lo cual se pretende conocer si las
muestras de helados expendidos en la escuela presentan o no la contaminacion de

Salmonella y E. Coli por las malas practicas de elaboracion.

5.4  Método de Identificacion de Salmonella y Escher ichia Coli

El método utilizado para la identificacion de presencia o ausencia de Salmonella y
E. Coli fue determinado mediante la Norma Técnica Ecuatoriana INEN 1529-8 para
Escherichia Coli e INEN 1529-15 para Salmonella Spp.
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VI.  RESULTADOS

Resultados de analisis microbiolégicos de E. Coli y Salmonella antes de la

aplicacién de las BPM

Los datos obtenidos (Tabla 2) de los analisis microbioldgicos en la primera toma de
muestras, sin aplicacion de BPM podemos decir que los resultados fueron positivos
(+), es decir que se observo la presencia de Salmonella Spp y E. Coli en la mayoria
de las muestras de helado. Se encontré que el 94.4% de las muestras reporto
presencia de E. Coliy el 77,7% con Salmonella, de acuerdo con la norma INEN 706-
NTE los helados no deben reportar presencia de ninguno de estos microorganismos

ya mencionados.

Tabla 2. Resultado de analisis microbioldgico de E. coli y Salmonella Spp en
muestras de helados obtenidas en la institucién educativa antes de aplicar las
BPM.

TIEMPOS DE N R (N*R) MUESTRAS CON | MUESTRAS CON
ESTUDIO E. COLI SALMONELLA
SEMANA 1 6 3 18 18
24-29 ABR
SEMANA 2 6 3 18 16
6-8 MAY
TOTAL 12 36 34
PORCENTAIJE % 100% 100% 94,4%

Autor: (Delgado 2019)

N=numero de muestras por semana

R= repeticiones

Segun una investigacion realizada por (Reyes y Arrieta 2015) nos dice que: “Cuando
las condiciones higiénicas son inadecuadas durante el proceso de elaboracion de
los helados, los riesgos microbiolégicos aumentan y representan un riesgo para la
salud de los consumidores; riesgo que se hace mayor cuando son de elaboracion
domeéstica o artesanal, ya que la leche no es sometida a un proceso térmico tal como

la pasteurizacion y no existe desinfeccion de utensilios.”
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Identificacion de las malas practicas de manufactur

elaboracion de helados artesanales de la escuela Ma

a en el proceso de

ruja Cedefo

En la siguiente tabla se presenta las operaciones realizadas por parte de la sefiora

encargada del bar donde se mencionan con detalle cada una de las malas préacticas

que se observaron en el procesamiento de helados.

Tabla 3. Operaciones realizadas para la elaboracion de helados por la persona
encargada del bar de la institucion antes de aplicar BPM.

OPERACION

DESCRIPCION

RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS / INGREDIENTES

-Operario obtiene leche cruda en mercado central
envasadas en fundas, sin pasteurizar ni tomar el
debido control de fecha de vencimiento.

-Frutas y aderezos en abastecimiento de mercado
sin tomar en cuenta el estado de las mismas.
-Materiales, vasos y paletas obtenidos
distribucidn plasticos sin cuidado.

en

ALMACENAMIENTO DE INGREDIENTES Y MATERIA
PRIMA

-No considera la fecha de caducidad de la leche, ni
la calidad de la misma.

-No se limpia u ordena
almacenamiento, ingredientes
guardados en el mismo lugar.
-Lavado de frutas, almacenadas
refrigerador.

-En caso del coco lo compré entero, lo rayo y lo
puso a refrigeracion.

Leche almacenada en refrigerador al igual que las
frutas sin tomar en cuenta la temperatura optima
de conservacion.

-Todos los productos fueron almacenados juntos.

el lugar de
y materiales

en un

PASTEURIZACION

-Se realiza la pasteurizaciéon de la leche en un
recipiente multiusos.

-No tomo en cuenta las medidas de limpieza del
area.

-Utiliz6 cabello recogido con cofia, sin guante ni
mandil.

-No registro tiempo y temperatura en el proceso
de pasteurizacion.

ADICION DE LA FRUTA

-No se asegurd del estado de las frutas ni tampoco
realizo un lavado adecuado con desinfectantes.
-El coco y pasas tomadas del refrigerador.

ENVASADO

-Los envases no son esterilizados antes de su uso
causando una posible contaminacion
microbioldgica procedente de estos envases,

21




CONGELACION Y ALMACENAMIENTO

-Se produce una conservacién y congelacién
inadecuada para el helado porque utiliza un
refrigerador de uso doméstico y en mal estado.
-No se tomo control de la temperatura en la
congelacion de los helados

-Almacenamiento de los helados en contacto con
otros alimentos ya que estdn almacenados en
refrigerador el cual puede  producir
contaminacién cruzada.

DISTRIBUCION

-Deficiente conservacion del producto ya que
traslada los helados en una cuba o balde desde el
lugar de elaboracién (casa) hasta el bar de la
instituciéon, en ese proceso el helado pierde
temperatura y estd mas propenso a contaminarse.
-Riesgo de contaminacién microbiana por
manipuladores, equipos como vitrinas, cucharas
que acompaiian al helado incluido envases.

Autor: (Delgado 2019)
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Aplicacion de BPM en el proceso de elaboracion de h

elados artesanales.

Una vez observadas las malas practicas que se generan en el proceso de

elaboracion de helados, se presentan a continuacion las buenas préacticas en las

diferentes operaciones de elaboracién de helados artesanales, las mismas que

fueron aplicadas después de la capacitacion sobre las BPM, representadas en la

siguiente tabla:

Tabla 4. Aplicacion de BPM en las operaciones para la elaboracién de helados
artesanales de la escuela Maruja Cedeio.

OPERACION

DESCRIPCION

RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS / INGREDIENTES

-Es necesario obtener leche e ingredientes de
forma segura comprobando fecha de caducidad,
vigilando la hermeticidad del envase, con una
temperatura inferior a los 10°C.

-Frutas y aderezos comprobar que estén frescos 'y
en buen estado, segtin la naturaleza del producto,
en caso del coco y las pasas se recomienda
comprarlos deshidratados ya que tienen menos
riesgos de contaminacion y por lo consiguiente
tiene mas duracion en el almacenamiento. (NTE-
INEN 9 2012)

ALMACENAMIENTO DE INGREDIENTES Y MATERIA
PRIMA

-La leche debe estar conservada a wuna
temperatura no superior a 6°C.

-Las frutas y aderezos deben estar almacenados
en un lugar limpio, seco y fresco, en un
contenedor hermético, debe estar lejos de toda
fuente potencial de contaminacién.

PASTEURIZACION

-Control de buenas condiciones del recipiente
(olla)

-Utilizar un recipiente destinado solo a cada etapa
del proceso.

-Realizar pasteurizacion elevando la temperatura
a 62-65°C mediante agitacion por 30 min
agitando siempre.

-Necesario el uso de termémetro.

-Es importante desde aqui cuidar las condiciones
de higiene y manipulacion ya que después de este
tratamiento cualquier contaminacion posterior
no se podra eliminar. (NTE-INEN 9 2012)

ADICION DE LA FRUTA

-Asegurar el buen estado de las frutas y un buen
lavado y desinfeccién con hipoclorito de sodio a
100ppm, ayuda a que el helado artesanal cumpla
con las condiciones adecuadas, revisar fecha de
vencimiento.

-El coco debe estar de color blanco, si esta
amarillento desechar, y debe tener una buena
consistencia

-Las pasas deben estar con una buena textura y
buen color.
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-El agua que entra en contacto con las frutas debe
ser potable. (Garcia y Vazquez 2015)

-Se procedera a la revision de los envases, los
ENVASADO envases reutilizables de aluminio se proceden a
una esterilizacion por medio de agua en
ebullicién por 20 min.

-Se procede a una esterilizacion del 4rea a utilizar
mediante un flameo que consiste en colocar
directamente en la llama el lugar que se desea
esterilizar.

-Los manipuladores deberan aumentar los
cuidados higiénicos, manos, mascarillas de boca,
cofias. (Vignoli 2002)

-Temperatura adecuada de almacenamiento es
de-20°Ca-18°C

-E1 ascenso de temperatura en los helados
durante esta fase no podra llegar nunca alcanzar
temperaturas optimas de almacenamiento para el
crecimiento microbiano.

-El almacenamiento debe estar en un area
definida para el helado, de tal manera evitaremos
la contaminacién cruzada. (Gonzalez et al. 2012)

CONGELACION Y ALMACENAMIENTO

-No perder la cadena de frio, realizado un buen
traslado de los helados, mediante un cooler
manteniendo asi la temperatura adecuada.
-Temperatura optima de distribucion es de -18°C.
-Se establecera un plan de limpieza de los equipos
como vitrinas, congeladores cada semana.
-También la limpieza y desinfeccidn diaria de los
manipuladores para garantizar que se mantengan
las condiciones higiénicos-sanitarias adecuadas.
(Gonzalez et al. 2012)

DISTRIBUCION

Autor: (Delgado 2019)

Analisis microbioldgico después de la aplicacion de BPM en la elaboracion de
helados artesanales de la institucién educativa

En base a los resultados obtenidos en la presente investigacion antes de la
aplicacién de las BPM, se sugiere una capacitacion a la persona encargada del bar
de la institucion educativa y la toma de muestras por dos semanas para el respectivo

analisis de los helados, los cuales estan presentados en la tabla N°5.

Luego de capacitar y aplicar las BPM en la elaboracion de helado detallamos que

hubo una reduccién significativa en presencia de microorganismos patdgenos,
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encontramos que 3 de 36 muestras de E. Coli reportaron “presencia” representando
un 8,33%; y, 2 de 36 muestras de Salmonella reportaron como “presencia”
representando un 5,55%, demostrandonos que hubo una reduccion de mas del 75
%.

Tabla 5. Resultado de analisis microbiolégico de E. coli y Samonella Spp en

muestras de helados obtenidas en la institucién educativa después de la aplicacion
de BPM en el proceso de elaboracion.

TIEMPOS DE N R (N*R) MUESTRAS CON | MUESTRAS CON
ESTUDIO E. coLl SALMONELLA
SEMANA 3 6 3 18 1
20 -22 MAY
SEMANA 4 6 3 18 2
27-29 MAY
TOTAL 12 36 3
PORCENTAIJE % 100% 100% 8,33% 5,55%

Autor: (Delgado 2019)

N=numero de muestras por semana

R= repeticiones

De acuerdo con Bastias et al (2013), el cual determiné el porcentaje de cumplimiento
de BPM y su correlacién con la aceptacion de criterios microbiolégicos en fabricas
y muestras de helados en Chile, analizaron auditorias de BPM a 40 fabricas de
helados y los resultados microbiolégicos de 435 muestras de helados entre los afios
2005 y 2010. Se determind que el 55,2% de las muestras no cumplieron para RAM
(recuentos aerobios meso-filos) (105 UFC/g) y coliformes (102 UFC/g) y 4,6% para
Staphylococcus aureus (102 UFC/g), en cambio el 100% cumplieron para
Salmonella spp. Demostrando la importancia de la aplicacion e importancia de las
BPM para la obtencion de helados seguros para el consumo humano, lo cual
coincide con mi investigacion porque podemos observar que la aplicacion de las
BPM disminuyé significativamente la carga de microorganismos patdégenos en los
helados, sin embargo, debe existir un estricto control tanto en las materias primas
como en las fases de los procesos para lograr obtener un alimento inocuo libre de

carga microbiana.

25



Vil.  CONCLUSIONES

A continuacion, se presentan las conclusiones del presente estudio de caso:

La calidad microbiolégica de los helados expendidos en el centro educativo fue
deficiente demostrando “presencia” de Salmonella Spp y E. Coli asociado
basicamente a una falta de conocimiento en BPM de la persona que elabora los
helados, posterior de la capacitacion y aplicacion de las BPM se realizé el andlisis
microbiolégico reduciendo la presencia de E coli y Salmonella spp en un 80%, pero

no siendo microbiolégicamente aceptable segun la normativa INEN-706-NTE, 2013

El proceso de elaboracion de los helados artesanales que se expenden en la
escuela Maruja Cedefio presenta malas practicas de manufactura en cada una de
sus operaciones; identificados desde la recepcién, almacenamiento de ingredientes,
pasteurizacion, adicion de la fruta, envasado y distribucion, debido a la falta de
informacion sobre el control adecuado en las materias primas, utensilios, area fisica

y limpieza del operario que se encuentra dentro del proceso de elaboracion.

La aplicacion de las BPM en el proceso de elaboracion de helados artesanales
permitié corregir y mejorar las condiciones inadecuadas que presentan cada una de
las operaciones; se considera que la falta de economia genera procesos erroneos,
como el multiuso de utensilios caseros, el almacenamiento en un congelador de
malas condiciones y la distribucion del helado perdiendo la cadena de frio, son
factores determinantes en la proliferacion de estos microrganismos patdégenos; con
la capacitacion brindada se mejoraron las condiciones de elaboracion y sobre todo
se llegd a crear conciencia sobre las enfermedades que pueden generar estos

alimentos contaminados microbiolégicamente.
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vil. RECOMENDACIONES

Se recomienda establecer un programa de limpieza y desinfeccién de los equipos
como neveras, vitrinas e instrumentos utilizados en el proceso de elaboracién de
helados ya que esto forma una parte esencial en la aplicacién y funcionamiento de
las BPM.

Realizar un control y capacitaciones constantes por medio de la institucién
pertinente encargada para mejorar el proceso de elaboracion de helados o de
cualquier alimento en los bares de los centros educativos, ya que asi nos educamos
y tomamos conciencia desde pequefios sobre lo necesario que es consumir un

alimento de calidad e inocuo para el consumo.
Hacer un estudio de caso donde se aplique un plan de BPM completo, dando

seguimiento durante meses a diferentes establecimientos para conocer si eliminan

la carga patdgena en sus alimentos.
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Anexo 2. Ausencia/presencia de contaminacion microbioldgica.
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Anexo 3. Triptico presentado en capacitacion
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Anexo 4. Capacitacion realizada a encargada de bar.
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