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RESUMO

As Unidades de Alimentacdo e Nutricdo tém procurado cada vez mais adotar
procedimentos de Boas Praticas de Fabricacdo na busca de garantir a producédo de
alimentos seguros, controlando e evitando as possiveis contaminagdes assim como
também reduzir o desperdicio de alimentos. O presente trabalho teve como objetivo a
implementacdo de melhorias as boas praticas de fabricagdo em uma Unidade de
Alimentacdo e Nutricdo de Salgueiro - PE. Para isso utilizou-se das ferramentas da
gualidade; a Lista Verificagdo (ANVISA), POPs, capacitacdo dos manipuladores e
fichas técnicas para preparo e padronizacdo de refeicdes. Para lista de verificacdo a
referida UAN apresentou um menor indice percentual (0%) e maior (93%) (antes e
apos acdes corretivas) em relacdo ao bloco documentacdo. Foram implantados os
POPs e registros de frequéncia assegurando um melhor controle de atividades.
Constatou-se uma reducdo no desperdicio de (5,08% para 3,27% RI) e (5,99% para
3,63% sobra suja) por pessoa, caracterizado pela padronizacdo das refeicoes através
das fichas de técnica de preparo de alimentos assim como também através da
conscientizacdo e capacitacao dos funcionarios. Com esses resultados conclui-se que
a implementacdo das melhorias nas boas praticas de fabricagdo é de grande
relevancia dentro de uma UAN, pois trara beneficios ao profissional responsavel, aos
colaboradores assim como também um melhor controle e seguranca nas atividades

executadas e consequentemente minimizacao de desperdicios.

Palavras-chave: Unidade de alimentacéo, Boas praticas, Desperdicio
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ABSTRACT
The Food and Nutrition Units have increasingly sought to adopt Good Manufacturing
Practices procedures in order to guarantee the production of safe foods, controlling
and avoiding possible contamination as well as reducing food waste. The present work
had the objective of implementing improvements to good manufacturing practices in a
Food and Nutrition Unit of Salgueiro - Pe. For this he used the tools of quality; the
Verification List (Anvisa), POPs, training of manipulators and technical data sheets for
food preparation and standardization. For the checklist, said UAN presented a lower
percentage index (0%) and higher (93%) (Before and after corrective actions) in
relation to the documentation block. POPs and frequency registries were implemented,
ensuring a better control of activities. A reduction in the wastage of (5.08% to 3.27%
IR) and (5.99% to 3.63% soya) per person was observed, characterized by the
standardization of meals through the preparation technique sheets as well as through
employee awareness and training. With these results it is concluded that the
implementation of improvements in good manufacturing practices is of great relevance
within a UAN, as it will bring benefits to the responsible professional, to the employees
as well as a better control and safety in the executed activities and consequently

minimization of waste.

Keywords: Feeding unit, Good practices, Waste
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1 INTRODUCAO

Atualmente o mercado da alimentag&o é dividido em alimentacdo comercial e
alimentacdo coletiva. Os estabelecimentos que trabalham com a producédo e
distribuicdo de alimentacdo para coletividades recebem o nome de Unidades de
Alimentacéo e Nutricdo (UANs). (ABREU, SPINELLI, & PINTO, 2011).

Ao observar o crescimento da alimentacéo fora do domicilio, que pode ser em
restaurantes comerciais, ou até mesmo em restaurantes institucionais, nota que as
Unidades de Alimentacéo e Nutricdo (UAN) visam oferecer refeicdes que apresentem
qgualidade higiénico-sanitarias, nutricional e sensorial adequadas aos habitos
alimentares dos comensais, a capacidade de producdo do local e ao mercado
(RAMOS et al., 2013).

O planejamento, analise e busca de solugdes para garantir a producédo de
alimentos seguros e de qualidade € facilitado com uso de técnicas denominadas
ferramentas da qualidade, criadas para definir, mensurar, analisar e propor solucoes
para os problemas que interferem no bom desempenho dos processos de trabalho.
(RIBEIRO-FURTINI; ABREU 2006; SILVA 2012).

Uma das ferramentas de qualidade mais utilizadas para garantir um alto padrao
de qualidade e confiabilidade dos alimentos sédo as BPF, (CAPIOTTO; LOURENZANI,
2010).

Com a finalidade de controlar ou evitar possiveis formas de contaminacéo e de
oferecer um produto de qualidade, diversos servicos de alimentagcédo tem procurado
adotar os procedimentos de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF). Nesse sistema, os
manipuladores devem seguir praticas de higiene, que se aplicam na matéria prima em
todas as etapas de processamento, desde 0 seu armazenamento até a obtencdo de
um produto final seguro e de qualidade (NUNES, 2009).

Uma das ferramentas utilizadas para se avaliar as Boas Préticas, € a ficha de
inspecdo ou check-list para a area de alimentos. Esta nos permite fazer uma
avaliacdo preliminar das condi¢cdes higiénico-sanitarias de um estabelecimento
produtor de alimentos. Essa avaliacao inicial permite levantar itens ndo conformes e,
a partir dos dados coletados, estabelecer acbes corretivas para adequacéo dos

requisitos, buscando eliminar ou reduzir riscos fisicos, quimicos e biologicos, que
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possam comprometer os alimentos e a saude do consumidor (GENTA; MAURICIO;
MATIOLI, 2005).

Complementando as Boas Préticas, devem-se ter os POPs para contribuir com
a garantia das condicbes higiénico-sanitarias necessarias ao
processamento/industrializacédo de alimentos. (FERREIRA et al., 2011). Os POP séo
procedimentos escritos de forma objetiva estabelecendo instru¢des sequenciais para
a realizacdo de operagBes rotineiras e especificas na higienizacdo, producéo,
armazenamento, transporte e distribuicdo de alimentos. (ISOSAKI & NAKASATO,
2009 apud SILVA, 2012).

O processo de producdo deve ocorrer de forma organizada e planejada,
conferindo que o trabalho diario seja eficiente e sem interferéncia de duvidas e
interrupgdes no processo. A forma mais eficiente para a padronizagao e controle de
qualidade é a elaboracdo das Fichas Técnicas de Preparacédo (FTP) (Abreu et al.,
2009). Cozinheiros e auxiliares devem utilizar ficha de preparacdo para obter as
informacdes necessarias sobre o preparo do prato em andamento (AKUTSU et al.,
2005).

Fichas Técnicas de Preparacdo sao recursos utilizados para garantir que uma
mesma preparacdo seja fornecida com a mesma qualidade e caracteristicas
sensoriais, independente de quem a tenha preparado (Vieira et al., 2011). As FTPs
podem auxiliar o nutricionista na aquisi¢do dos itens de compras para que nao falte
nenhum ingrediente necessario para a preparacdo do prato, auxiliam no
dimensionamento do volume de compras, no célculo do custo da preparacéo/refeicdo
e no controle de gastos, objetivando manter o mesmo padrdo de custos e precos de
venda auxiliando assim na reducdo do desperdicio. (Cabral, Morais, Carvalho, 2013.
Vieira et al., 2011).

O desperdicio nas UANs esta relacionado as sobras e resto-ingestdo de
alimentos: os alimentos que restaram nas cubas do balcdo de distribuicdo apds o
término das refeicbes e que ndo deverdo ser reaproveitadas (sobras sujas); e ao
resto-ingestao, que sdo alimentos servidos e ndo consumidos (sobras nos pratos e
bandejas) na qual os consumidores descartam no cesto de lixo (SCOTTON et al.,
2010). Para Augustini et al. (2008), os registros dessas quantidades sé&o
fundamentais, pois servem como subsidios para implantar medidas de racionalizagéo,

reducéo de desperdicios e otimizacdo da produtividade.
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OBJETIVOS
2.1 OBJETIVO GERAL

e Implementar melhorias nas boas praticas da manipulacdo e preparo de

refeicbes em uma unidade de alimentagéo

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Vivenciar a rotina em uma Unidade de alimentacgéo e nutricdo (UAN);
e Elaborar e implantar Procedimentos Operacionais Padrédo (POPS);
e Capacitar Manipuladores de Alimentos;

e Elaborar e implantar Fichas Técnicas de Preparo para padronizar processos

produtivos e reduzir desperdicio de alimentos.
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3 FUNDAMENTACAO TEORICA
3.1 UNIDADE DE ALIMENTAGAO E NUTRICAO (UAN)

A producéo de refeicdo para coletividades ocorre em espacos especificos que
podem receber nomes como Unidade de Alimentacdo e Nutricdo (UAN), Unidade
Produtora de Refeicbes (UPRs) ou Servicos de Alimentacdo Coletiva (SAC).
(RODGERS, 2011)

Observa-se um avanco tecnolégico mundial, o qual concerne para o aumento
na disponibilidade de bens de consumo e de servicos, um setor em plena ascensao
no qual se destacam os servicos de alimentacdo e de nutricdo, que englobam os
restaurantes, as lanchonetes e afins, também conhecidos como Unidades de
Alimentacdo e Nutricdo - UAN. Estes, por sua vez, sdo responsaveis por preparar e
fornecer refeicbes adequadas quantitativa e qualitativamente aos seus comensais, e
pela producédo de 8,3 milhdes de refeicoes diariamente (SILVERIO; OLTRAMARI,
2014).

A sociedade tem passado por mudancas nos padrdes de vida, assim como nos
comportamentos alimentares. Isso ocorreu devido ao crescimento populacional e ao
aumento da urbanizacdo que, consequentemente, ocasionou maior busca por
consumo de alimentos fora do lar e, principalmente, de alimentos pré-prontos e
preparados (AVELAR; RESENDE, 2013)

Na contextualizacdo do termo, sdo utlizadas, ainda, expressées como
Unidades de Alimentacao (UA), servico de restauracdo e mercado de food service. O
termo food service é aplicado para designar o fornecimento de refei¢cdes fora de casa
(RODGERS, 2011).

Envolvendo todo o contexto de alimentacdo fora do domicilio e manter
alimentacdo adequada e saudavel, as UAN, com a supervisdo de um nutricionista,
demandam um planejamento de cardpios adequados visando oferecer refeicbes que
possuam qualidade higiénico-sanitaria, caracteristicas nutricionais adequadas, e que
considerem habitos alimentares dos comensais, a capacidade de producéo do local e
a adequacédo ao mercado (RAMOS et al., 2013).

As UAN’s tém importante responsabilidade na qualidade dos alimentos que
produzem traduzindo-se na obrigatoriedade de seguirem a legislacdo em vigor, a fim

de evitar essas patologias, prevenir risco a saude dos consumidores, controlarem a
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contaminacao e a sobrevivéncia microbiana em diversos ambientes, equipamentos e
manipuladores (BRASIL, 2013; BRASIL, 2014).

3.2 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Frente ao avanco tecnoldgico e as mudancas que ocasiona, existe uma grande
preocupacdo das empresas em desenvolver ferramentas aplicadas a melhoria
continua da qualidade. (REBELATO; MELONI, 2010).

Conforme Paladini (2008) pode-se atribuir o sucesso nos resultados da
implantacéo pratica dos modelos conceituais da gestdo da qualidade das empresas,
as ferramentas de qualidade. Segundo Fernandes (2006) as ferramentas de
qualidade servem para orientar a acdo do usuario com o objetivo basico de “resolver
problemas.

Existe uma grande variedade de ferramentas disponiveis aos gestores para
auxiliar na resolugdo de problemas especificos relacionados aos processos
produtivos, principalmente a qualidade. Apesar de que a cada dia sejam melhoradas,
e mais e mais ferramentas de qualidade sejam criadas, fato € que a maioria das
organizacbfes que as aplica nédo aproveita todo potencial que elas oferecem.
(RODRIGUES, 2010)

O controle da qualidade no servico de alimentacdo € muito importante,
havendo a necessidade de se definir as situagcbes béasicas que envolvem a
preparacdo dos alimentos, como as técnicas de preparacdo que definem as
necessidades de preparacdo para varios tipos de alimentos, as regras higiénicas
sanitarias (Silva, 2014)

3.2.1 LISTA DE VERIFICACAO

No intuito de diminuir a ocorréncia de surtos, a acdo regulatéria da Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) assegura critérios de higiene e boas
praticas para alimentos, destacando-se as Resolu¢cdes elaboradas pela diretoria
colegiada (RDC’s) 275/20028 e a RDC 216/ 20049, que designam o roteiro basico
para a elaboragdo de Procedimentos Operacionais Padronizados (POP’s) e lista de
verificacdo de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF’s) em estabelecimentos industriais

e/ou produtores de alimento, visando a garantia da qualidade higiénico-sanitaria e a
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conformidade dos alimentos com a legislacdo sanitaria (AVILA et al.,2016; SILVA et a
[, 2015).

Esse instrumento também denominado checklist € muito importante para que
se tenha um diagndstico para garantia de producédo de alimentos seguros a saude e
também, através dele, podem-se visualizar os pontos positivos e negativos no
processo de producéo (BRASIL et al, 2014).

O diagndstico preliminar, as Boas Praticas previstas na legislagdo brasileira,
utilizando-se da aplicacdo da lista de verificacdo permite identificar os pontos de
inconformidades e tracar agdes corretivas (MELLO et al.,2013).

Assim avaliacdo das condi¢des estruturais e higiénico-sanitaria feita por meio
da lista de verificacdo das Boas Praticas, mais conhecida como checklist, da RDC n°
275/02, permite o levantamento dos pontos que apresentam inconformidade,
facilitando, assim, a tomada de decisbes, medidas de prevencdo e correcao
necessarias que possam, de alguma forma, comprometer a qualidade dos alimentos

e, consequentemente, a saude da coletividade (GOMES, et al.,2011).
3.2.2 PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO POP'S

O Procedimento Operacional Padronizado — POP é um procedimento escrito
de forma objetiva que estabelece instru¢bes sequenciais para a realizacdo de
operacbes diarias, constantes e especificas na producdo, armazenamento e
transporte dos alimentos. Esses procedimentos devem ser implantados pelos
Servicos de Alimentacdo com o0s seguintes itens: Higiene de equipamentos e méveis,
utensilios e instalacfes, Higienizacdo do reservatorio, Controle Integrado de Vetores,
Higiene e saude dos manipuladores (STANGARLIN et al., 2009).

Esses procedimentos sdo implantados para padronizar as atividades do
realizador de cada tarefa, especificamente relacionadas as etapas do processo de
producdo alimentar. O POP €& um: procedimento escrito de forma objetiva que
estabelece instrucbes sequénciais para a realizacdo de operacfes rotineiras e
especificas na manipulacéo de alimentos.

Os POPs tém que apresentar-se na forma documentada, datada e assinada
pelo gestor, mostrando de forma clara os seus objetivos. Por meio do POP, o

processo produtivo tera uma continuidade, a etapa do processo continua de onde o
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ultimo a realiz4-la parou e assegura que a etapa seja realizada exatamente da mesma
maneira, independente de quem a execute.

Santos (2011) explicita que o POP, em sua forma documentada, demonstra 0s
métodos aprovados pela empresa para a execucdo da tarefa e promove ao
funcionario a capacitacdo para a execucdo dessas atividades. Estes documentos,
podem ser considerados como parte do treinamento do funcionario e expressam as
diretrizes da empresa, ou seja, a forma que ela conduz a linha de producéo.

Conjuntamente com as boas praticas, a ANVISA, através da Resolucdo RDC
n® 275 (BRASIL, 2002), define o Regulamento Técnico de Procedimentos
Operacionais Padronizados (POPS), aplicados aos estabelecimentos produtores de
alimentos nas seguintes situagcfes: higienizagcdo das instalagcbes, equipamentos,
moveis e utensilios; controle da potabilidade da agua; higiene e saude dos
manipuladores; manejo dos residuos; manutencdo preventiva e calibracdo de
equipamentos; controle integrado de vetores e pragas urbanas e programa de

recolhimento de alimentos.
3.3 MANIPULADORES DE ALIMENTOS EM UAN'S

Os trabalhadores que manipulam os alimentos (nas UANs sdo conhecidos
como “Manipuladores de Alimentos”) podem reduzir os riscos de intoxicagdo se
obedecerem as normas estabelecidas pela RDC 216/04 estipulada pela ANVISA, as
guais sao: cuidados de higiene, utilizacéo de equipamentos de prote¢cdo como luvas e
mascaras, lavagem rigorosa das maos e, segundo alguns autores, “a principal
estratégia é representada pelos alimentos (BARRETO & SILVA, 2011)

A Higiene e Saude dos Manipuladores, na visdo de Nunes (2009), contemplam
as etapas, frequéncias das lavagens, antissepsia das maos, comportamento e higiene
pessoal, assim como medidas adotadas em casos de lesdes, enfermidades ou
suspeita de problema de salude capaz de comprometer a qualidade higiénica sanitaria
dos alimentos. Solicita também especificar os exames aos quais 0s manipuladores
sdo submetidos, juntamente da periodicidade da execucéo.

Os colaboradores precisam possuir a capacidade técnica para realizar as
atividades correspondentes e devem também seguir as boas préaticas de servicos de
alimentacdo e de manipulacédo higiénica dos alimentos. (SANTOS, 2013), ajuda a

reforcar o zelo pela segurangca dos manipuladores de alimento, minimizando o risco
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de ocorréncia dos perigos e preservar a integridade fisica dos manipuladores de
alimentos. Enquanto exercem as suas fun¢des € recomendado o uso de Equipamento
de Protecdo Individual (EPI). O uso desse equipamento é obrigatério em certas

funcdes, de acordo com as leis vigentes.

Os processos de producao alimentar s&o similares, por isso, os EPIs mais
exigidos e recomendados sdo os mesmos, sendo eles, citados a seguir: Luvas
(descartaveis, anticorte e térmicas), avental (impermeavel e térmico) e calgado
impermeavel. A empresa podera exigir o uso desses EPI, pois em caso de acidente, a
empresa ira arcar com os danos sofridos pelo manipulador. Expresso o uso de EPI, o
manipulador que desconsiderar a necessidade de seu uso, podera receber aviso
verbal cobrando o uso, depois escrito e entdo a demisséo por justa causa, em caso
de repeticao do descaso.

O manipulador tem uma grande importancia, pois pode veicular doencas por
estar doente ou como portador assintomatico ou ainda por apresentar habitos e
métodos anti-higiénicos na preparacdo de alimentos. Diversas pesquisas
demonstraram a relacdo existente entre manipuladores de alimentos e doencas
bacterianas de origem alimentar (COELHO et al., 2010; SOUSA et al., 2013; NETO;
ROSA, 2014).

A formacdo e aperfeicoamento dos manipuladores € essencial, visando o0s
conceitos da Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) e as
legislacdes vigentes pela ANVISA, entretanto, ha uma necessidade de melhoria dos
conhecimentos adquiridos (MARTINS et al.,2012).

3.3.1 CAPACITACAO DOS MANIPULADORES

O manipulador de alimentos muitas vezes ndo recebeu treinamentos prévios e
precisa entdo ser capacitado. A capacitacdo pode auxiliar o funcionario a adquirir
eficiéncia no seu trabalho presente e futuro, uma vez que possibilita habitos
apropriados, habilidades, novos conhecimentos e atitudes. A busca pela qualificacao
tem exigido dos estabelecimentos a ado¢do de um modelo administrativo com énfase
na qualidade, produtividade e envolvimento dos membros da organizacdo com os
objetivos propostos (ABREU; PINTO; SPINELLI, 2013).

Deon et al. (2014) conceituaram manipulador de alimentos como “Qualquer

individuo que entre em contato com um produto alimenticio nas etapas de recepcao,
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produgdo, processamento, embalagem, armazenamento e venda de alimentos”. Os
cuidados que o manipulador de alimentos deve possuir com a higiene pessoal sédo
fundamentais para a produgdo de alimentos seguros. A ndo observancia desses
aspectos durante a manipulacdo pode contribuir para que os manipuladores sejam os
principais fatores de risco para a ocorréncia de surtos de Doencas Veiculadas por
Alimentos (DVA).

A qualidade de uma refeicdo € influenciada por iniUmeros fatores, como
gualidade da matéria-prima, limpeza dos equipamentos e utensilios, higiene pessoal
do manipulador e adequada manutencéo do tempo e temperatura durante o preparo e
conservacao dos alimentos (ABREU et al., 2010; ALVES; UENO, 2010; HENRIQUES,
2014). Nos servicos de alimentacdo torna-se imprescindivel que equipamentos e
utensilios que estdo em contato com 0s alimentos passem constantemente por
avaliacdo microbiologica para anélise de microrganismos indicadores, como mesofilos
e coliformes totais (ABREU et al., 2010; SAO JOSE, 2012; SILVA et al., 2014).

A formacdo e aperfeicoamento dos manipuladores € essencial, visando o0s
conceitos da Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) e as
legislacdes vigentes pela ANVISA, entretanto, hd uma necessidade de melhoria dos
conhecimentos adquiridos (MARTINS et al., 2012).

3.4 DESPERDICIO DE ALIMENTOS NO BRASIL E NO MUNDO

Segundo a Organizacéo das Nacdes Unidas para a Alimentac&o e a Agricultura
(FAO/ONU), 46% de todo desperdicio alimentar mundial ocorre nas etapas de
processamento, distribuicAo e consumo. Nesses locais, responsaveis por essas
etapas do processo como 0s restaurantes, o alimento € produzido e descartado em
grandes quantidades, por ndo estar de acordo com os padrbes de controle de
gualidade. Ademais, o desperdicio pode ocorrer pelos consumidores durante o
porcionamento de suas refei¢cdes, supondo-se que seja devido ao erro no célculo de
possibilidade de consumo (FAO, 2015).

No contexto mundial, tem-se que aproximadamente um terco dos alimentos
para consumo humano € posto fora, o que equivale a cerca de 1,3 bilhbes de
toneladas por ano. A perda de alimentos ocorre desde a producdo agricola inicial, até
o consumo final pelas familias. Nos paises de média e alta renda, o desperdicio maior
ocorre na fase do consumo, sendo descartado mesmo que esteja adequado para o

consumo humano. J& nos paises de baixa renda, as perdas ocorrem principalmente
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nas fases iniciais de producéo e distribuicdo, sendo minimo o desperdicio de comida
ao nivel do consumidor (FAO, 2013).

O Brasil é um pais que cultiva o desperdicio, visto que recursos naturais,
financeiros e alimentos séo literalmente jogados na lixeira, impossibilitando o seu
retorno. Desperdicar faz parte da cultura brasileira, sendo, portanto, uma ac¢éo dificil
de ser modificada, afetando toda a cadeia de producado, culminando em sintomas
graves para toda a sociedade (BORGES, 1991). A quantidade de comida
desperdicada no Pais seria suficiente para alimentar adequadamente cerca de 35
milhdes de pessoas (MACHADO, 2007).

De maneira geral, considerando-se 0 per capita, hd mais alimento
desperdicado em paises industrializados do que nos em desenvolvimento. Estima-se
gue as perdas, em per capita, de alimentos pelos consumidores da Europa e da
Ameérica do Norte esteja entre 95 e 115 kg/ano, enquanto que na Africa Subsaariana e
no Sul e Sudeste da Asia esse valor esteja reduzido para 6 a 11 kg/ano (FAO, 2013).

O desperdicio de alimentos toma grandes magnitudes e torna-se um fator
decisivo no gerenciamento de uma UAN, pois reflete na falta de qualidade do servico
e resulta na geracdo de residuos em quantidades acima do ideal (SILVA; SILVA;
PESSINA, 2010).

No cenario brasileiro, aproximadamente 30% de toda a producdo nacional nao
chega ao consumidor final, isso justifica o titulo do Brasil ser um dos dez paises que
mais desperdicam alimentos (FAO, 2012).

Os desperdicios de alimentos representam segundo Lipinski et al. (2013)
comidas de qualidade para o consumo humano, mas que por algum motivo, nao
foram consumidas. Sendo assim, os residuos de alimentos ocorrem dentro das fases
da cadeia de valor alimentar, em todas suas etapas, também pode ser o resultado de
negligéncia e descarte consciente de jogar o alimento fora.

Assim, por meio de discussdes e do conhecimento cientifico acerca do assunto
€ possivel reduzir os indices de fome, desperdicio e do mau uso de recursos
disponiveis (DAMIANI et al., 2011).

3.5FICHAS TECNICAS DE PREPARAGAO (FTP’S)

A Ficha Técnica de Preparacdo (FTP) é um instrumento de controle que visa

beneficiar todo o processo de producao, por facilitar o trabalho do responséavel técnico
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e controlar o valor nutricional das refei¢cdes fornecidas. A ficha auxilia na elaboracao
da lista de compras, controlando custos. Cada ficha contém 24 composicbes
centesimais de uma preparacdo especifica, possibiltando a montagem de um
cardapio equilibrado e balanceado (ARAUJO et al, 2011).

Além disso, a ficha técnica conta com o tempo total de preparo, incluindo o pré-
preparo e o preparo, indicador indireto da complexidade da preparagao que auxilia a
unidade de alimentac&o avaliar se ha tempo suficiente para a preparacdo da mesma.
Com a elaboracdo da FTP é possivel obter alguns dados essenciais no processo de
producdo, como o per capta, fator de correcdo e coccdo, composicdo centesimal em
macro e micronutrientes da preparacdo, o rendimento e o numero de por¢des
(porcionamento). Esses itens sdo essenciais, pois permitem o controle financeiro e
determinam a composi¢cdo nutricional das preparacdes. E também utilizado como
instrumento para controle dos géneros e céalculo do cardapio, que contém todos os
ingredientes e o tipo de equipamentos a serem utilizados, apresenta todas as etapas
e 0 tempo de processamento, assim como a ordem e as quantidades dos géneros e a
descricdo detalhada da técnica de preparo de cada produto. (CUNHA, 2015).

Segundo o Conselho Federal de Nutricionistas (CFN), através da Resolucéo
CFN n° 380/2005, a ficha técnica de preparacdo é definida como o formulario de
especificacdo de preparacdes dietéticas, destinado ao registro dos componentes da
preparacdo e suas quantidades per capita, das técnicas culinarias e dietéticas
empregadas, do custo direto e indireto, do célculo de nutrientes e de outras
informacdes, a critério de servico de alimentacdo ou unidade de alimentacdo e
nutricao.

Segundo Abreu, Spinelli, Pinto (2011), definir o porcionamento das
preparacdes na FTP garante um maior controle sobre as sobras de alimentos,
evitando desperdicios e, consequentemente, auxilia no controle financeiro. Além
disso, a FTP possibilita a elaboracg&o e incluséo de novas preparagdes em servicos 25
de alimentacdo sem que as demais sejam inutilizadas. Assim, permite que
preparacbes que tenham sido excluidas do carddpio temporariamente devido a
sazonalidade, por exemplo, podem ser incluidas novamente com as mesmas
caracteristicas, pois jA h4 uma descricdo detalhada e registrada de tal preparacéo.

Dessa forma, entende-se que a FTP € um instrumento essencial em uma UAN,
por conferir diversos beneficios (ABREU, SPINELLI, ZANARDI, 2011):
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A forma de preparo e os ingredientes serdo sempre 0S mesmos, 0 que
consequentemente mantém a qualidade da refeicdo servida, mesmo

gue haja mudanca no quadro de colaboradores;

As preparagdes podem ser alteradas facilmente, a fim de melhorar a
aceitacao dos clientes;

As quantidades dos ingredientes preestabelecidos facilitam na
elaboracao do pedido de compra e utilizagéo dos itens em estoque;
Promove a otimizacdo do espaco de armazenagem dos itens
alimenticios;

Promove o reconhecimento e ajuste, quando necessario, do
porcionamento, gerando menor desperdicio e resto ingestao;

Facilita o controle e verificacdo do custo de cada preparacéo;

Permite a realizacdo e analise dos célculos dietéticos, facilitando a
averiguacao da adequacao dos nutrientes;

Obtencdo do tempo de preparo, dos utensilios e equipamentos
utilizados em cada preparacgao;

Facilita o trabalho dos colaboradores que terdo apenas que seguir as
informacgdes descritas;

Auxilia no trabalho do nutricionista que conseguira analisar as
preparacdes, a composi¢cao de cada prato, o valor e a forma de preparo,
facilitando a identificacdo de erros ou necessidades de alteracoes;

Satisfacdo e preocupacdo com a saude do cliente.



27

4 METODOLOGIA
4.1 UNIDADE DE ALIMENTACAO
4.1.1 APRESENTACAO DA INSTITUICAO

O estagio supervisionado foi realizado em uma unidade de alimentagcédo e
nutricdo — UAN, localizada no patio interno da empresa PINCOL PRE-MOLDADOS E
INDUSTRIA COMERCIO LTDA, situada no endereco, Rodovia 232, km 509, no bairro
Nossa Senhora da Gracas S/N, localizada na cidade de Salgueiro- PE, CEP 56000-

000. Telefone: (87) 3871-0785 site: www.pincol.com.br, e-mail: pincol@gmail.com,

gue beneficia os colaboradores com refei¢cdes diarias.

A PINCOL estd presente no mercado desde 1986 e, atualmente, possui
unidades no Nordeste espalhadas por Rio Grande do Norte, Piaui, Pernambuco e
Paraiba. Durante a sua existéncia, evoluiu significativamente, sempre atuando com
um planejamento estratégico bem dimensionado e comercializando seus produtos

conforme as necessidades e os desejos dos seus clientes.

Hoje, a empresa atua com capacidade para fabricacdo de mais de 1000 Postes
Pré-moldados de Concreto Armado, diariamente, e outros produtos, como cruzetas e
galpbes industriais. Oferece servicos como Construcdo de Subestacfes Elétricas e
Linhas de Transmissao, e atende os segmentos da Engenharia Civil e da Engenharia
Elétrica, tendo entre seus parceiros concessionarios de Distribuicdo e Geragdo de
Energia no Nordeste.

Missao: Atender o cliente com presteza, pontualidade, qualidade e preco justo,
sem danificar o meio ambiente ou prejudicar pessoas, com vista para 0

desenvolvimento socioecondmico.


mailto:pincol@gmail.com
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O presente estagio foi realizado no periodo entre maio de 2017 a maio de
2018, com carga horaria semanal de 20 horas, e carga horaria total de 960 horas, sob
a supervisao-técnica, de Lygialee Araujo, Nutricionista responséavel pela geréncia da
unidade, e sob a orientacdo da professora Raquel de Freitas, docente do curso de

tecnologia de alimentos do Instituto Federal Sertdo Central Salgueiro-PE.
4.1.2 ATIVIDADES VIVENCIADAS DA UNIDADE DE ALIMENTACAO

A recepcéo das matérias primas utilizadas acontecia quinzenal e mensalmente,
onde os géneros alimenticios eram estocados para posterior utilizacdo, sendo antes
previamente inspecionados alguns aspectos, como data de validade, condigbes de
embalagem e transporte. No caso dos hortifruticolos, 0s mesmos passam por uma
selecdo sendo posteriormente, lavados com &gua corrente, e armazenados em

geladeiras, sendo a higienizagao realizada no momento da utilizacao.

As formas de descongelamento dos produtos eram monitoradas diariamente,
guando retirados dos freezeres sao descongelados em geladeira; no caso de
utilizacao imediata desses alimentos, estes sdo descongelados imersos em agua fria
para que ocorra a transferéncia de calor, podendo entédo ser utilizado imediatamente.
O processo de higienizacdo dos alimentos era sempre acompanhado; no caso dos
hortifruticolos, a higienizacao € realizada com agua e hipoclorito de sédio a 1%; os
ovos utilizados também passam pelo processo de higienizacdo com a mesma
solucéo.

A temperatura das preparacfes era analisada semanalmente com o auxilio de
um termémetro culinério digital para alimentos, a fim de constatar a seguranca
concedida pelos balcdes de distribuicdo que devem estar a uma temperatura superior
a 60°C — quente

O processo de organizacdo e conferéncia do estoque era sempre monitorado,
considerando que a atividade desempenha grande importancia na conservagao dos
géneros alimenticios, uma vez que a forma de armazenamento deve permitir a
circulacao de ar entre as embalagens e o empilhamento ndo deve exceder um peso

muito alto, obedecendo ainda a regra primeiro que entra € o primeiro que sai.
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4.2 FERRAMENTAS DA QUALIDADE
4.2.1 APLICACAO DA LISTA DE VERIFICACAO

No inicio do estdgio foi realizada uma avaliagcdo preliminar das condicdes
higiénico-sanitaria da unidade de alimentacdo da empresa através da aplicacdo de
uma lista de verificacdo de acordo com a RDC n°275 (BRASIL, 2004). Esta avaliagao
inicial permitiu levantar os itens em conformidades ou ndo conformes e, a partir dos
dados coletados, tracar acbOes corretivas para adequacao de instalacoes,
procedimentos e processos produtivos, buscando eliminar ou reduzir riscos fisicos,
guimicos e biologicos, que possam comprometer os alimentos e a saude dos
funcionarios da empresa. Ao final do estagio foi realizado uma segunda Lista de
Verificacdo com a finalidade de averiguar quais itens ndo conformes foram possiveis
ser modificados.

O checklist utilizado constou de 162 itens de verificacdo, distribuidos em
avaliacdo de varios aspectos do estabelecimento como descritos. As opcdes de
respostas para o preenchimento do checklist foram: “Conforme” (C) — quando a Uan
atendeu ao item observado, “Ndo Conforme” (NC) — quando a Uan apresentou N&o-
conformidade para o item observado e “Nao Aplicavel” (NA) — quando o item foi
considerado nao pertinente ao local pesquisado. Os itens, cuja resposta foi a opgao
Nao Aplicavel, ndo foram estatisticamente avaliados. Foram avaliados os seguintes
itens:

Edificacfes e instalacbes - Localizacdo e condicbes da edificacdo, paredes e
divisérias, pisos, ralos e canaletas, tetos, forros e portas, janelas e telas, ventilacao,
sanitarios e vestiarios, lixo, caixas de gordura e esgoto, abastecimento de agua e
controle de pragas.

Equipamento, moveis e utensilios — Condigcdes gerais e materiais utilizados
Higienizacao - Instalagfes, equipamentos e utensilios, produtos e materiais
Manipuladores - Uniformes, higiene pessoal, habitos higiénicos, higienizacdo das
maos e Programa de controle de saude

Producéao e transporte do alimento - Fornecedor e recebimento de matéria-prima -
Qualificacao de fornecedor, recepcéo e avaliacdo de mercadorias

Armazenamento Temperatura ambiente - Avaliacdo de setor, identificacéo,

controle de validade de produtos
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Temperatura controlada — aspectos gerais de equipamentos e cuidados no
armazenamento
Documentagcdo - Manual de Boas Praticas de Fabricagdo, Procedimento

Operacional Padrao

4.2.2 ELABORACAO DOS PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS
PADRONIZADOS

Os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP’S) foram elaborados
segundo as exigéncias da ANVISA contendo: Objetivo; Material necessario;
Periodicidade; Descricao; Acao Corretiva; Verificagao.

Higienizacdo das instalacdes, equipamentos e utensilios, higienizacdo e saude
dos manipuladores, controle de pragas, manejo de residuos, selecdo das matérias
primas e ingredientes, manutencdo preventiva de equipamentos e Controle de

potabilidade de agua.
4.3 MANIPULADORES DE ALIMENTOS
4.3.1 CAPACITACAO DOS MANIPULADORES

A capacitagéo teve duracao de 5 horas, distribuidas em 5 dias, realizado dentro
da propria Unidade de Alimentacdo tendo por objetivo transmitir conceitos de boas
praticas de higiene e manipulacao de alimentos, para os manipuladores de alimentos
da unidade. Antes de iniciar, foi feito um gquestionamento oral prévio sobre o grau de
conhecimento dos colaboradores em relacdo a cada um dos tépicos a serem
apresentados.

Utilizou-se como recurso visual um laptop pertencente a propria empresa que
através de aula expositiva e dialogada, com a participacdo direta dos manipuladores
foram abordados o0s seguintes tdpicos: i) importancia das boas praticas; ii)
contaminacao dos alimentos; iii) necessidade de higienizar as maos; higienizacédo de
hortalicas, frutas e legumes.

Utilizou-se ainda como ponto de referéncia a Cartilha de Boas Praticas de
Fabricacdo ANVISA.
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4.3.2 DESPERDICIO DE ALIMENTOS

Na unidade de alimentacéo é utilizado o sistema de distribuicdo em bufé do tipo
self-service, onde 0s comensais servem-se a vontade sem levar em conta o quanto
irdo consumir realmente. Assim foram levantados dados para quantificar o resto-
ingestao e as sobras sujas de alimentos na UAN.

A unidade fornece até no maximo 100 refei¢ces diarias servidas no almoco, em
balcdes térmicos ou distribuidas em marmitas destinadas a funcionéarios residentes
em alojamentos na empresa.

A coleta de dados foi realizada durante o almoco, seguindo o mesmo cardapio
qguinzenal no periodo de trés semanas consecutivas.

Em relagdo ao padrdo do cardapio, ele é composto por dois tipos de saladas:
um prato proteico, uma guarnicdo, acompanhamento (arroz e feijdo) e uma
sobremesa, sendo que o prato protéico € porcionado pelos colaboradores.

Para obtencéo da quantidade de alimentos produzidos, quantidade distribuida
nos balcdes de distribuicdo, total de sobras sujas de alimentos e resto-ingestao, foi
utilizada uma balanca digital em inox da marca Todelo®, com capacidade maxima de
20 quilos e precisao de 0,05 Kg. As formulas utilizadas estdo apresentadas na Figura
1.

Figura 1 — Férmulas utilizadas para avaliacdo do percentual resto-ingestdo e

sobra alimentar

1. Quantidade Produzida (Kg) = Peso dos alimentos prontos — Peso dos Recipientes

2. Refeicdo Distribuida (Kg) = Preparacdo levada ao balcao de distribuicdo — Peso dos

Recipientes

. Consumo de alimento por refeicdo (g) = Peso da refei¢do distribuida/ n° de refeigbes

. Resto-Ingestéo (Kg) = Peso dos alimentos que foram descartados — Peso do recipiente

. % de Resto-Ingestdo = Peso do resto x 100 / Peso da refei¢do distribuida

. Resto-Ingestao por pessoa (g) = Peso do resto-ingestao/ n° de refeicbes

. Sobra Suja (Kg) = Peso dos alimentos que restaram no balcdo — Peso das Cubas

. % de Sobra Suja = Sobra suja x 100/ peso da refeicao distribuida

©| 0| N| o O | W

. Sobra suja por pessoa (g) = Peso da sobra suja/ n° de refeicdes

10. Total de Desperdicio por dia (Kg) = Peso da sobra suja + Peso do resto-ingestao

11. Desperdicio por pessoa (g) = Total de desperdicio/ n° de refeicbes
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Os valores da quantidade de alimentos produzidos foram encontrados através
da pesagem de todo alimento preparado, descontando o peso dos recipientes
(Férmula 1) e para a quantidade distribuida realizou-se a pesagem de todo alimento
levado para o balc&o de distribuigéo, descontando o peso dos recipientes conforme a
Formula 2. Para encontrar os valores das sobras néo aproveitaveis (sobras sujas),
pesaram-se 0s alimentos que restaram no balcdo de distribuicdo apds o término da
refeicdo do almoco antes de serem descartadas, descontando entdo o peso das
cubas (Férmula 7).

O mesmo procedimento foi adotado para obtencdo dos valores do resto-
ingestao (Férmula 4), ou seja, pesaram-se 0s rejeitos de alimentos desprezados pelos
comensais nos cestos de lixos localizado nos refeitérios, desconsiderando 0s pesos
dos sacos e dos cestos, desconsiderando também as partes ndo comestiveis como
0sso0s e cascas de frutas que foram descartadas separadamente.

A média de consumo de alimento por refeicdo foi calculada de acordo com a
Formula 3. Assim sendo, os dados foram tabulados em planilhas eletrdnicas (Excel
2007), obtendo-se médias em percentuais de todos os valores encontrados. (VAZ,
2006).

4.4 FICHAS TECNICAS DE PREPARACAO DAS REFEICOES

A coleta das informacfes sobre as quantidades de cada produto utilizado nas
preparacdes servidas para o numero total de comensais da empresa foi repassada
pela nutricionista da empresa, com a finalidade de padronizar a quantidade dos
géneros alimenticios utilizados, dando uma maior credibilidade de sabor constante as
preparacoes

O processo de atualizacdo do numero de comensais era realizado mediante
informacdes cedidas pelo RH da empresa, devido o refeitério da UAN ndo possuir
catraca de entrada

O cardapio escolhido para implantacao das fichas técnicas de preparo foram as
refeicbes que mais apresentam uma boa aceitacdo pelos comensais. Assim foram

priorizados 2 tipos de carboidratos, 2 tipos de proteinas e um tipo de salada.
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Tabela 01: RefeicBes priorizadas para implantacéo da ficha técnica de preparo.
GRUPO PREPARACAO

Arroz branco

CARBOIDRATO

Feijao carioca

PROTEINA Carne de panela
Frango ao molho
SALADA Salada de batata inglesa com
cenoura

O modo de preparo, dos mesmos foi padronizado, utilizando a quantidade dos
ingredientes suficiente para alimentacdo dos funcionarios da empresa que utilizam o
refeitorio da UAN. Foram utilizados o rendimento total da preparacdo e o somatorio de
pesos de todos os ingredientes crus e limpos utilizados na preparacao. Através do
peso das preparacdes prontas para servir foi calculado o per capita das preparacoes.
indice de cocgéo (IC) = peso cozido (PC) / peso cru e limpo (PL)

Fator de correcéo (FC) = peso bruto (PB) / peso liquido (PL)

O célculo do valor caldrico foi obtido através do calculo teorico considerando a soma
das quantidades de calorias provenientes das proteinas, dos lipideos e dos
carboidratos, utilizando-se o0s seguintes fatores: 4 kcal/g de carboidrato (1g tem 4
calorias), 4 kcal/g de proteina (1g tem 4 calorias) e 9 kcal/g de lipideos (1g tem 9
calorias). O valor sera expresso em kcal/g da amostra, sendo que a amostra sera

representada pelo valor do per capita.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO
5.1 UNIDADE DE ALIMENTACAO E NUTRICAO

Verificou-se que o trabalho feito na UAN em relacdo a recepcdo de matérias
primas como inspecdo de embalagem, transporte, armazenamento, data de validade,
temperatura estda de acordo com Servico Nacional de Aprendizagem Comercial
confirmando que na etapa de recepcdo de matérias primas deve-se priorizar o
recebimento dos alimentos refrigerados, seguidos dos congelados e por ultimo os
alimentos que possam ser mantidos em temperatura ambiente. As condi¢cbes do
transporte, do entregador e das embalagens dos alimentos devem ser rigorosamente
monitoradas, assim como a rotulagem das embalagens, as caracteristicas e a

temperatura dos produtos.

A etapa de descongelamento dos alimentos na referida UAN concorda com a
RDC 216 (2004), a qual descreve que o descongelamento das carnes deve ser
conduzido de forma a evitar que as areas superficiais dos alimentos se mantenham
em condi¢cdes favoraveis a multiplicacdo microbiana. O descongelamento deve ser
efetuado em condi¢cdes de refrigeracdo a temperatura inferior a 5°C (cinco graus
Celsius) ou em forno de micro-ondas quando o alimento for submetido imediatamente
a uso

Foi constatado que trabalho de controle de temperatura dos alimentos prontos
realizado na UAN, segundo BRASIL (2013) est4 correto, pois esta deve ser
monitorada para evitar o desenvolvimento de microrganismos que podem causar
doencas transmitidas por alimentos.

A atividade praticada na UAN em relacdo ao armazenamento dos produtos
assemelha-se com ABREU SPINELLI (2009) deixando explicito que armazenamento
correto dos géneros, através da separacao por itens e organizacao de entrada e saida
por data de validade do produto, facilita a utilizacdo e visualizagdo dos produtos para
gue nenhum género fora do prazo de validade ou com atributos sensoriais

inadequados seja utilizado ou falte durante a producao das refeicoes.
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5.2 FERRAMENTAS DA QUALIDADE
5.3.1 APLICACAO DA LISTA DE VERIFICACAO

No inicio das atividades, varios itens estavam em n&o conformidade
segundo as normas higiénico-sanitarias, os itens edificacdes e instalacdes,
equipamentos moveis e utensilios, manipuladores e documentagédo. Assim,
ap0s conscientizacdo e treinamento com os colaboradores ocorreram

melhorias expressas na figura abaixo.

100% 93% 93%

90%

80% 71%

70%

60% 53%

50% 43%

40% 36% 33%

30%

20%

0,
10% 0%
0%

Edificactes e Equipamentos Manipuladores Documentacdo
instalactes moveis e utensilios

W Sem acOes corretivas W apos acdes corretivas

Figura 2- Porcentagem de adequacdes antes e apos realizacdo de acdes

corretivas.
Edificagcdes e Instalagdes

Neste bloco, O percentual de adequacédo a legislacédo antes e apds as acdes
corretivas foram de 36% a 53%, respectivamente. A edificacdo e as instalacdes
devem ser projetadas de forma a possibilitar um fluxo ordenado e sem cruzamentos
em todas as etapas da preparacdo de alimentos e a facilitar as operacdes de
manutencao, limpeza e, quando for o caso, desinfeccdo. Sabe-se que 0 acesso as
instalagbes deve ser controlado e independente e ndo comum a outros usos (BRASIL,
2004). Na unidade estudada, a adocdo dessas ac¢des corretivas implicou em melhor
adequacao aos itens deste bloco, consequentemente, contribuicdo para producao de
refeicbes mais seguras. Para Coelho Aim et al (2011) edificacbes e instalacdes
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apropriados contribuem para a adequacdo das boas praticas em unidades de
alimentacdo, pois facilitam as atividades de limpeza, manutencdo e, quando

necessaria, desinfeccao.

Os itens que apresentaram maior inadequacéo foram os pisos, teto e portas.
Essas inconformidades incluiram materiais de revestimento inadequados, porosidade,
pisos com rachaduras, derrapantes e sem drenagem para agua. Além disso, as portas
apresentavam fechamento ndo automatico, ndo havia barreiras fisicas para vetores e
pragas urbanas e ndo existia area adequada para estocagem dos residuos. Segundo
Tondo e Bartz (2011), é alto o risco de ocorrer contaminagcdo cruzada em

estabelecimentos que ndo acondicionam e descartam os residuos corretamente.

Equipamentos, Moveis e Utensilios

O percentual de adequacao nesse bloco foi de 33% sem as ac¢les corretivas e
71% apos a realizagdo das acdes corretivas, sendo classificada no Grupo 2 (51 A
75% de atendimento dos itens). Das inadequacdes encontradas nos equipamentos,
os problemas mais frequentes foram relacionados aos equipamentos de conservacgao
dos alimentos que nédo apresentavam medidor de temperatura ou ndo estavam em
adequado estado de funcionamento, assim como a inexisténcia de registros de
controle de temperatura e de manutencdo preventiva dos equipamentos, com as
acOes corretivas implantou-se todos os registros. As planilhas de registro de
temperatura dos equipamentos sdo importantes para garantir que o alimento seja
acondicionado adequadamente e ndo tenha suas caracteristicas sensoriais e
microbiolégicas alteradas ( BRASIL, 2004; BRASIL 2013)

Para os utensilios, as inadequacdes foram devidas ao material inadequado dos
pratos, sendo passiveis de acumular restos de alimento, tornando-se fonte de
contaminacao. No item higienizagc&o, o que contribuiu para a inadequacéo foi a falta
de registros de higienizacdo, sendo resolvidos com as acdes corretivas. Os
percentuais de adequacédo registrados para varios itens deste bloco sdo de grande
importancia para qualidade da refeicdo preparada, no sentido de que equipamentos,
moveis e utensilios podem entrar em contato direto com os alimentos e se tornarem

fonte de contaminagao para os alimentos (EGAN, 2007)
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Manipuladores

Para este bloco, obteve-se a adequacéo de 43%(sem acdes corretivas) e 93%
(ap6s acdes corretivas), sendo este ultimo resultado classificadas no Grupo 1, 76 A
100% de atendimento dos itens, o que € um excelente resultado diante do fato de que
0s manipuladores de alimentos tém um importante papel na prevencdo das
toxinfecgOes alimentares e das demais DTA. Observou-se 90% de adequacao para o
item relacionado ao uso de equipamentos de protecao individual. Resultado proximo
ao encontrado por Bas et al. (2006), que verificaram adequacéo de 82,9% para o

mesmo item.

Para Martins (2012) os manipuladores de alimentos exercem papel
fundamental no controle higiénicos-sanitario na producéo de refei¢cdes; desta forma,
conscientiza-los a partir de capacitacdes periodicas € a melhor forma de proporcionar
a aplicacdo das boas praticas no preparo de alimentos e a garantia da qualidade,

reduzindo, assim, os riscos a saude dos consumidores.

Em relacdo aos habitos higiénicos dos manipuladores, as ndo conformidades
encontradas, estao relacionadas a inadequada frequéncia da higienizacdo das maos,
além da forma incorreta de higieniza-las. Maistro (2005) e Silva (2015) dizem que
havendo uma ineficaz higienizacdo das méaos desses manipuladores, pode ocorrer
uma transferéncia de microrganismos oriundos de diversas partes do corpo para o
alimento. Dessa maneira, 0s manipuladores podem veicular patologias
assintométicas, e serem via direta de contaminacéo de alimentos, podendo ocasionar

problemas de origem alimentar.
Documentagéo

Neste bloco, a adequacao da UAN estudada apresentou baixo percentual 0%,
(sem acdes corretivas) e 93% (apds acbes corretivas), pois praticamente inexistia
algum tipo de registro das atividades feitas ha UAN. Como preconiza a legislacéo, os
servigos de alimentagdo devem contar com documentacao referente a elaboracéo e
implementacédo das boas praticas a fim de garantir as condi¢cdes higiénico-sanitarias
do alimento preparado. (TEIXEIRA, 2017).
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Quanto aos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP), ocorreram
algumas ndo conformidades como a nao utilizacdo do POP ou a sua inexisténcia.
Destaca-se o POP ‘Controle de pragas, onde a UAN possuia um documento
comprovando contratacdo de empresa capacitada para dedetizacéo periodica de toda

a da empresa. Porém nado havia registros de datas das realiza¢cdes das mesmas.

5.3.2 PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO

Com a implantacdo dos POPS, pode-se verificar que houve melhor
higienizacdo das instalages, equipamentos e utensilios da UAN, assegurando-se que
nao ocorra a contaminacao dos alimentos. Para Mendes et al.(2011) a higiene dos
instalacBes, equipamentos e utensilios tem relacdo direta com a qualidade sanitaria
das UANS e influencia a inocuidade dos alimentos produzidos e a salde dos
consumidores.

Com a implantacao do pop higienizacdo e saude dos manipuladores reduziu-se
o risco de contaminacdo dos alimentos durante a manipulacao, pois sabe-se que 0s
manipuladores de alimento sdo responsaveis por grande parte da contaminacdo. De
acordo com a OMS, os manipuladores sédo responsaveis direta ou indiretamente por
até 26% dos surtos de enfermidades bacterianas veiculadas por alimentos. Mesmo 0s
manipuladores aparentemente sadios podem abrigar bactérias patogénicas e

contaminar os alimentos.

Com a implantacdo do POP de controle de pragas pode-se perceber a
importancia de se ter acdes preventivas e corretivas, destinadas a impedir que
vetores e as pragas possam gerar problemas significativos dentro das dependéncias
da UAN. Segundo Mariano e Moura (2008) o controle de pragas e vetores € um item
importante em servicos de alimentacdo. A presenca deste representa risco de

transmissao de doencas, foco de disseminacao de micro-organismo e sujidades.

Com os Pops de manejo de residuos, pode-se garantir a frequéncia ideal para
a retirada dos residuos e os recipientes em numero adequado e capacidade suficiente
para conter os residuos. Segundo a ANVISA (2004) O estabelecimento deve dispor
de recipientes identificados e integros, de facil higienizacdo e transporte, em namero

e capacidade suficientes para conter os residuos.
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Evidenciou-se que a existéncia dos critérios das etapas de recebimento e
selecdo das matérias primas e ingredientes proporcionam uma maior qualidade aos
alimentos. Segundo a legislagdo (2004), as matérias-primas, os ingredientes e as
embalagens devem ser armazenados sobre estrados e/ou prateleiras, respeitando-se
0 espacamento minimo necessario para garantir adequada ventilagcdo, limpeza e,
guando for o caso, desinfeccéo do local.

Com a manutencéo preventiva de equipamentos, espera-se reduzir risco de
imprevistos como, falhas e danos nos equipamentos. Segundo a ANVISA (2004),
devem ser realizadas manutencdo programada e periddica dos equipamentos e
utensilios e calibracdo dos instrumentos ou equipamentos de medi¢cdo, mantendo

registro da realizacao dessas operacoes.

Com o Pop Controle de potabilidade de agua, pode-se ter uma periodicidade
de higienizagdo do reservatorio de agua e analises da potabilidade, garantindo uma
maior reducdo da contaminacdo de alimentos e superficies que entram em contato
com a 4gua. Cardoso et al. (2005) é importante que 0s servigos estabelecam rotinas
de andlises e controles da higienizacdo do reservatério de modo a evitar o uso da

agua como veiculo de contaminacéo.

5.3 MANIPULADORES

5.3.3 CAPACITAC;AO DOS MANIPULADORES

Apoés a capacitacdo e monitoramentos diarios, constatou-se que a equipe de
producéo apresentou-se com melhores condigbes de manipular seguramente 0s
alimentos, pois apesar de jA possuirem algum conhecimento quanto a manipulacéo
correta e procedimentos de higiene pessoal, negligenciavam esporadicamente o uso
de adornos.

A Portaria 542, publicada em 2006, pela Secretaria da Saude do Estado do Rio
Grande do Sul, exige que os servicos de alimentacdo tenham um responsavel pela
atividade de manipulacdo que realize capacitacbes semestrais para os demais
manipuladores e exerca papel fiscalizador. (RIO GRANDE DO SUL, 2006).

Verificou-se também que os colaboradores deixavam a desejar no quesito de
higienizacdo correta das maos, nao respeitando a frequéncia adequada. Apés a

capacitacdo foram afixados cartazes contendo instrugdo sobre correta higienizacéo
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das maos e frequéncia, assim sendo; apés cada atividade, apds assuar o nariz, ap0s
uso de sanitarios ou sempre que necessario.

Apés a capacitacdo uso de mascaras e luvas passou a ser de uso diario ou seja,
durante a manipulacdo direta dos produtos finais (ap0s cozimento) ou quando o
manipulador estiver com alguma doenca respiratoria, este devera trocar a cada 30
minutos. Segundo a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (2004) qualquer
colaborador que manipula produto final apds cozimento possui a obrigatoriedade do
uso de mascaras faciais e luvas para impedir ou reduzir provavel recontaminacao por
qualquer agente biolégico que possa ser transmitido do manipulador para o alimento.

Seaman e Eves (2011) verificaram em seus trabalhos que a realizacéo
frequente de cursos de capacitacdo e orientacdo continuada nos locais de trabalho
para que os funcionarios conhecam e cumpram as condutas torna-se uma medida
essencial para garantir as boas préticas.

Notou-se ainda uma mudanca de comportamento dos funcionarios durante a
manipulacdo de alimentos, ap0s a capacitacdo, em especial ao que se trata da
higienizacdo correta de legumes frutas e hortalicas, evidenciando que antes havia
falta de conhecimento dos mesmos enguanto os alimentos estavam sendo
preparados.

Para Martins (2012) os manipuladores de alimentos exercem papel
fundamental no controle higiénico sanitario na producédo de refeicbes; desta forma,
conscientiza-los a partir de capacitacdes periodicas é a melhor forma de proporcionar
a aplicacdo das boas praticas no preparo de alimentos e a garantia da qualidade,

reduzindo, assim, 0s riscos a salde dos consumidores.
5.4 DESPERDICIO DE ALIMENTOS

A gquantidade média de resto-ingestao e sobras sujas estdo expostas na tabela

seguinte:

1° 51 5,13 59 ) 10 28 2,82 a7 4,75
20 48 4,82 64 6,4 2° 37 3,77 32 3,24
30 53 5,3 56 5,66 3° 32 3,23 29 2,9

MEDIA 50,67 5,08 59,67 5,99 MEDIA 32,33 3,27 36 3,63




Tabela 2- média do resto-ingestédo (RI) e sobras sujas (SS).

Pode-se verificar que a média de resto-ingestdo semanal analisados teve
percentual de 5,08% o equivalente a 50,67 g de restos de alimentos por pessoa,
reduzindo esse valor para 3,27% o0 equivalente a 32,33 g por pessoa. Ambos 0s
resultados sédo inferiores aos encontrados no estudo de Mello et al. (2011) em
gue observou 70,8 g per capita com percentual de 8,42%. Para o autor, esses
indices foram atribuidos a possiveis falhas no planejamento das refei¢cdes e baixa
gualificacdo da mao de obra da UAN.

Para Vaz (2006), os restos de alimentos séo indicativos de desperdicio em
um restaurante, no qual o alimento foi servido, porém nao foi consumido. Séo
aceitaveis como percentual de resto-ingestao taxas entre 2 e 5% da quantidade
servida ou de 15 a 45 g por pessoa, tornando entdo os valores de resto-ingestao
encontrados na unidade analisada superiores ao que é preconizado por Vaz para
os valores obtidos antes das intervencdes.

Scotton et al. (2010) realizaram um estudo semelhante em Dois Vizinhos-
PR com o objetivo de comparar o desperdicio de alimentos antes e depois da
intervencdo com educacgdo nutricional durante 25 dias e observou reducao de
14,12% do desperdicio total da UAN, sendo que o resto-ingestéo foi reduzido de
10,20% para 7,91% no final da intervencao. Assim como este trabalho, apés as
intervencdes verificou-se uma reducédo no desperdicio.

Em média o valor obtido da sobra suja de alimento antes das intervencdes,
onde a quantidade de sobra por pessoa foi de 59,67 g com percentual de 5,99%,
apos as corregcdes reduziu para 36 g por pessoa, com percentual de 3,63%.
Segundo Vaz (2006), admite-se como aceitaveis percentuais de até 3% ou de 7 a
25 g por pessoa, o valor apds as acdes corretivas reduziu bastante, porém ainda
estando acima do valor considerado aceitavel por Vaz.

Os percentuais de sobras sujas encontrados no presente estudo, tanto
antes das acbes corretivas como apos isso, foram inferiores aos obtidos por
Moura et al. (2009), que avaliou por sete dias uma UAN, onde a média de sobra
por pessoa foi de 60,39 g e o percentual de 10,41%. O autor atribuiu esses
valores a falta de planejamento correto do numero das refeicbes e a forma de

apresentacao das preparacdes nos balcdes de distribuicdo. Ja na UAN estudada
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o desperdicio estava relacionado a falta da padronizacdo das reparagdes.

5.5 FICHAS TECNICAS DE PREPARACAO DAS REFEICOES

Através da elaboracdo e implantacdo das fichas técnicas de preparacdo
houve a padronizagdo das refeicbes conseguindo-se assim manter um mesmo
nivel de qualidade, pois a ficha técnica descreve o passo a passo da preparacao
de cada refeicdo permitindo uma qualidade sempre constante das refeicoes.

Verificou se que um dos fatores de reducdo de qualidade e variacdo de
sabor nesta unidade de alimentacdo era a troca constante de funcionarios
problema este corrigido a partir da implantacéo das fichas técnicas.

Constatou-se ainda que com a aplicagdo das fichas técnicas houve uma
reducéo do desperdicio caracterizado pela falta de padréo das refei¢cdes, e antes
pela falta de conscientizacdo dos colaboradores. De acordo com Vargas e
Hautrive (2011) a padronizacdo dos processos de servigos orientacdo da equipe
e 0 monitoramento constante das atividades desenvolvidas, tornaram possivel a
diminuicdo das sobras nos péblos receptores de refeicdes transportadas
analisadas.

A padronizacao do processo de producao de refeicdo beneficia o trabalho
do nutricionista, faciltando o treinamento de funcionarios, eliminando a
interferéncia por duvidas e facilitando o planejamento do trabalho diario. Para o
funcionario, esta padronizacao facilita a execucao de tarefas sem a necessidade
de ordens frequentes, além de propiciar mais seguranca no ambiente de trabalho.
(Cabral, 2013).

42
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6 CONCLUSAO

Com a realizacédo deste trabalho, verifica-se a importancia da implementacéo
das melhorias nas Boas Praticas de Fabricagdo em UAN’s. A aplicagdo dessas
melhorias trara beneficios a todas as partes incluidas; ao profissional responsavel um
direcionamento para planejamento, coordenacédo, controle de producao superviséo,
minimizagédo dos desperdicios e controle da qualidade dos alimentos servidos. Aos
colaboradores esclarecimento de duvidas a partir de seus conhecimentos,
informagdes as quais ndo tinham o entendimento, seguranca nas atividades
executadas e eliminacdo de possiveis erros. Aos comensais seguranc¢a nas refeicdes
servidas, permanéncia de qualidade e de sabor das preparacdes, conquistando a
confiabilidade pelo padréo de qualidade oferecido

Confirmou-se que é indiscutivel que os programas de capacitacao especificos
para manipuladores de alimentos sdo o meio mais recomendavel e eficaz para

transmitir conhecimentos e promover mudancas de atitude.
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ANEXO 1: MODELO UTILIZADO PARA O PROCEDIMENTO OPERACIONAL

PADRONIZADO.

Procedimento Operacional

Padronizado HIGIENIZACAO DE

GELADEIRA
Objetivo
Execucdao da tarefa:
Material necessario: Quando:
Como:
Acdao corretiva:
Verificacao
O qué? Como? Quando? Quem?
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ANEXO 2: MODELO UTILIZADO PARA ELABORACAO DAS FICHAS

TECNICAS

SALADA DE BATATA INGLESA E CENOURA

INGREDIENTE QUANTIDADE FATOR DE FATOR DE QUANTIDADE
BRUTA CORRECAO COCCAO LIQUIDA
Batata inglesa 6 kg 1,21 0,95 5,7 kg
Cenoura 4 kg 1,21 0,9 3,6 kg
Agua 12| - - 12 L
Sal 160 g 1 - 160 g
Coentro 50¢9 1,1 - 4545 g

PROCEDIMENTOS:

1.
2.
3.
4.
5.

Descasque as batatas e as cenouras.
Corte as batatas em quatro e corte as cenouras em palitos.
Cozinhe separadamente em 4gua e sal, até ficarem macias. Escorra e reserve.
Adicione o coentro picado
Misture as batatas e cenouras cozidas

Porgao “per capta”: 80g
Custo por porgao: 2,00

A porcdo apresenta:
Valor calérico: 58,12
Gorduras totais:13,72

Proteinas:

55,38

Carboidratos: 10,78
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