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Resumo: O objetivo deste estudo foi analisar e avaliaraslicdes ideais de processamento e
boas praticas de fabricacdo em um servico de alagéo, localizado na cidade de Fortaleza-
CE, no periodo de setembro a novembro de 2009.nFacenados como base aspectos
relacionados conforme a legislacdo vigente, conwiaiacdes e ambiente; equipamentos,
méveis e utensilios, manipuladores e o alimentalymido no local. Foi possivel constatar

diversas infragdes no local, tanto no aspectodisiomo bioldgico que caracteriza condi¢des de
perigo ao consumo dos mesmos. Com isso, recomena@esjuacdo ao servico de alimentacgéo,
como realizacdo de treinamentos com os funcionamadizacdo de registros para controle de
recebimento de matéria-prima, acondicionamentorddyptos, como controle de temperatura
dos produtos congelados e fracionados. E implaotald um manual de boas préaticas

obrigatoério nos servigos de alimentacao.

Palavra chave: Alimentos, boas préaticas de fabricacdo, higiésaoitarias servicos de
alimentacgédo

1. INTRODUCAO

O mercado alimenticio, principalmente o ramo dei¢éks coletivas, fornece milhdes de
refeicbes diariamente, movendo cifras considerawassim como gera empregos de maneira
direta ou indireta, excitando a producdo de matprima e produtos industrializados que
fortalecem uma cadeia produtiva. Segundo a ABIAs(s&gcdo Brasileira das Industrias de
Alimentacdo), entre 2001 e 2010, o setor de aliogeffibi responsavel por um dos maiores
superavits da industria brasileira, com US$ 201l[#Hbs. Esse desempenho tem equilibrado a
balanca comercial, permitindo ao Brasil ter maiomtmole sobre a flutuacdo do cambio, entre
outras benesses.

Atualmente, a necessidade de controle sanitari@litoentos e a exigéncia de destinacao
adequada dos dejetos ndao sdo apenas interessepulacfo, mas também do poder publico.
Quando se fala em qualidade para a indlstria deeatos, o aspecto seguranca do produto é
sempre um fator determinante, pois qualquer problggnde comprometer a saude do
consumidor. E de se esperar, pois, que as boassaspgue atuam nesse ramo de atividade
tenham algum sistema eficaz para exercer esseo®(flGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

Segundo Amaral e Camargo Filho (2011), a ResollRAE ANVISA n° 216/04 foi
elaborada para proteger a saude da populacdo esnérafermidades provocadas pelo consumo
de alimentos contaminados. As regras sao voltaalastpdos os servigos de alimentagcdo, como
padarias, cantinas, lanchonetdsyffet confeitarias, restaurantes, comissarias, cozinhas
industriais e cozinhas institucionais, ajudandesststabelecimentos a preparar, armazenar e
vender alimentos de forma correta.

APPCC é a sigla para “analise de perigos e ponitisos de controle”, um sistema
baseado numa forma sistemética de identificar ksan®s perigos associados com a producao
de alimentos e definir maneiras para controlafid& JEIREDO, et al, 2004pudSTRINGER,
1994). Este tem sido uma ferramenta recomendadarespaldo pelos 6rgdos de fiscalizagéo
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por priorizar a prevencédo, racionalidade e esmid#de para controle dos riscos que um
alimento possa oferecer, tendo em vista a qualidadi¢aria.

Conforme Ribeiro-Furtini e Abreu (2006), antes mhplantacéo do sistema APPCC, dois
pré-requisitos se fazem necessarios as BPF e 0® BBHPOP. As Boas Préticas de Fabricacéo
(BPF) sdo um conjunto de normas empregadas emtpsdurocessos, servicos e edificacdes,
visando a promogdo e a certificacdo da qualidatiesegurancga do alimento (TOMICH, 2005).
Os PPHO (Procedimentos Padréo de Higiene Operdcamanglés SSOP (Standard Sanitizing
Operating Procedures) sao representados por rneguité BPF considerados criticos na cadeia
produtiva de alimentos. Para estes procedimenteemenda-se a adocdo de programas de
monitorizagao, registros, agbes corretivas e agdiwaconstante de check-lists (RIBEIRO-
FURTINI; ABREU, 2006).

De acordo Régo (2004) apud Destro (1998), um prograle boas praticas deve
contemplar critérios relacionados com a matérimgyirequisitos de construcao e layout do
estabelecimento, controle das operagbes, manuteac@anificacdo de equipamentos e
instalacdes, higiene pessoal, transporte, inforemgdavisos ao consumidor e treinamento do
pessoal. Desta forma, a aceitacao das boas préticmslamental para assegurar a implantacao
adequada do APPCC, orientando o sistema de prodeighanipulacdo, de acordo com as
condic@es técnicas e higiénicas pré-estabelediglasimindo os riscos de contaminacgao.

A adocado das Boas Praticas de Manipulacdo e Peyneaso deve visar a aplicacdo de
normas e procedimentos para o controle higiéniganritario dos alimentos para garantir a
sanidade das refeicdes (REGO, 2004). Portantopfisgional de alimentacéo, tendo em maos
esta ferramenta, € responsavel pela aplicabilidedéas normas nos servicos de alimentacéo,
enquadrando os estabelecimentos na perspectivaetteorra no atendimento nutricional e
higiénico — sanitario da populagao.

Em presenca ao contexto exposto acima, o objetivprdsente estudo foi analisar e
avaliar as condicdes ideais de processamento eppatisas de fabricacdo em um servico de
alimentacgdo, localizado na cidade de Fortaleza- ©Eperiodo de setembro a novembro de
2009. Tendo como justificativa que nos dias ateas necessarios cada vez mais profissionais
capacitados orientando esses servicos de alimentagsiprofissionais irdo treinar e capacitar e
com isso diminuir tais indices de inseguranca altare tendo em vista, principalmente, a falta
de higienizacéo e aplicagao correta das boas gsatic

2. MATERIAL E METODO

O presente estudo possuiu cunho descritivo dodgtodo de caso, uma vez que esta
natureza de pesquisa caracteriza-se por descrevelisar um sistema através de um contexto
local e real (JUNG, 2004). O estudo se deu em wnifipadora de grande porte localizada na
cidade de Fortaleza-Ceara.

A pesquisa foi realizada em um periodo de estggiervisionado, durante o periodo de
setembro a novembro de 2009. O primeiro més hopeeas observacdo dos procedimentos
realizados pelos manipuladores de alimentos nd, lechtando-se uma tabela conforme a
legislagdo vigente sobre os aspectos como insedac@&quipamentos e utensilios,
manipuladores e alimentos produzidos no local. timpde tais observacdes, puderam-se avaliar
0s aspectos principais necessarios de mudancasira aslocados em pratica nos meses
subsequentes.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

Conforme a metodologia empregada, podem-se agrapaavaliagbes obtidas no
referente local de pesquisa, tendo em vista, qgeatidade higiénica - sanitario é um fator
primordial nos servicos de alimentacdo oferecidossogiedade. Tais resultados estdo
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comparados aos estabelecidos pela RDC-216 que exigilamento técnico de Boas Praticas
de Fabricacdo (BPF) em servicos de alimentacdamf@mplificados conforme o estudo para
uma maior facilitacdo e implantacéo de tais métodos

3.1 Ambiente

Nascimento Neto et al (2005) afirmam que “entesglgpor ambiente um conjunto de
fatores extrinsecos ao alimento que influenciarataliou indiretamente na manutencéo de sua
qualidade”. Os principais locais analisados forambiente de processamento de alimento, duas
cozinhas do local, &rea de camera fria, panificaédocal de armazenamento, foram agrupados
de uma maneira geral os principais problemas eradiod nesses locais e as medidas que
devem ser adotadas conforme a resolucao, ja gleeas de processamento, ambiente externo
e exposicdo de alimentos devem ser indcuos e deaatg a qualidade do produto oferecido a
populacdo. Os dados obtidos estdo expostos na iabaixo:

Tabela 1: Descricdo dos procedimentos referentedados obtidos sobre o Ambiente.

Descri¢cao

1. Area externa Estado A é&rea externa apresentavarsedtEno estado de
conservacdo e apresentacdo, por ser um local m@astan
requisitado pela classe média alta, aspectos estern
estavam em conformidade.

Medidas N&o houve medidas preventivas adotadas.

2. Acesso Estado O acesso a area de manipulagdoinmentals se dava
apenas por uma via restrita aos funcionarios, gqag e
pela area de vendas de produtos: loja de conveaidag
panificadora.
Medidas N&o houve medidas preventivas adotadaspaspe
fiscalizagdo para que a restricdo e padronizacdo| do
funcionarios continuassem da mesma forma.

3. Piso Estado O piso da é&rea de manipulacdo era d@mica
convencional lisa. Tendo pedacos quebradicos onde
havia acumulo de residuos.

Medidas Foi orientado por mudanca para piso indlistvisto
que seria de mais facil higienizacdo e sem perjgos
fisicos aos funcionarios no momento de limpeza| do
local.

4. Teto Estado O forro era composto de material de ,Rdfde havia
partes soltas e que mostravam a fios e tubulagbes d
subpiso do andar acima do estabelecimento, onda hav
perigos fisicos e biolégicos na manipulacdo gos
alimentos. Como também perigo da entrada de ve&ores
pragas urbanas no local.

Medidas O teto de PVC foi trocado ainda no perida@esquisal,
evitando-se assim o perigo visto anteriormente.
5. Paredes e divisérias Estado Algumas paredes eddassencontravam-se em estddo

precario, sujas e frestas onde poderiam surgitaase
acumular sujidades.

Medidas Orientado a troca dessas divisérias e gupasedes
fossem revestidas com material liso (azulejo), sem
frestas e de cor branca na altura de 2 metros, egsis
altura deve ser usada tinta branca lavavel e impével
conforme legislacao vigente.

6. Portas Estado Portas em bom estado de conservagde, com
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fechamento manual e com algumas oxidacdes, que |pode
ocasionar possiveis contaminagdes cruzadas.

Medidas

Foi orientado a mudancas de fechamentoox@acdes
e adaptacdo para fechamento automatico das mesgmas.
Assim, diminuindo o contato manual dos manipulasigre
ao acesso aos diversos locais da panificadora.

Janelas e outra
aberturas

sEstado

As janelas eram de vidro totalmente fechadas havig
janelas sem fechamento e de contato com o meio
externo.

Medidas

Que nas janelas que precisasse ter abepara
comunicacdo aos funcionarios de recepgdo | de
consumidores fosse colocado um sistema de abahe [fe

acessivel.

InstalagBes sanitarias

vestiarios para

manipuladores.

eEstado

Constava apenas de dois banheiros um nrascalli
feminino onde era comum a todos os funcionariodeon
constantemente apresentava-se em condi¢cdes pseearia
exalando odores desagradaveis para a area de @coduc
da panificadora no 1° andar do prédio. Nao aprasent
sabdo antisséptico para higienizacdo das maos.

Medidas

Construcdo de mais dois banheiros, panadeteao
contingente de funcionarios do local e de fundaaignt
urgéncia material para assepsia das maos, atelodialg
no 1° més de pesquisa e avaliacdo do local.

Instalagbes  sanitéarig
para consumidores

sEstado
e

Em 6timo estado com papel toalha presematerial
para completa assepsia das maos.

outros.

Medidas

Nao houve medidas, estava em conformidade.

10.

Lavatérios na area d
producéo

eEstado

N&o havia local exclusivo para assepsiaodal Ide
manipulacdo. Somente as pias de uso comum |para
manipular os alimentos.

Medidas

Implantar de um lavatério, dentro da coazinfEom
fechamento automatico evitando contaminagéo cruzada

11.

lluminacéo e
instalacOes elétricas

Estado

lluminacdo apresentava-se sem caixa decpmofeara
possiveis quebras e contaminacado fisica do alimento
havia presenca de fios descobertos da cozinha.

Medidas

Foram implantadas protecdes para as |daaapadtandg
acidentes com possiveis quebras das mesmas, a fiaca
foi restaurada e colocada dentro de tubulacdesipep
evitando assim exposi¢ao e possiveis acidentes.

12.

Ventilacdo e
climatizagcéo

Estado

Havia pouquissima ventilacao no local, twdnsse um|
local extremamente quente para o trabalho, pols
cozinha da panificadora e restaurante encontraverse
centro do estabelecimento totalmente cercado poaou
dependéncias.

Medidas

Possivel climatizagdo do local, ja que emais areas
eram climatizadas.

13.

Higienizacéo dag
instalacdes

Estado

A higienizac&o da area de producéo eraaealiapenas
uma vez ao dia, quando terminava o turno final mhera
a noite.

Medidas

A cada turno de trabalho e realizada ahigacdo dg
local, ou quando se achar necessario.

14.
pragas e vetores e prag
urbanas

Controle integrado d

eEstado
as

N&o havia controle, houve em algumas siasaco
encontradas, algumas pragas urbanas, tais come |rato
vindos dos esgotos.

Medidas

Contratacao de empresa terceirizada pdetidacéo dq
local em periodos fixos de 6 meses cada operacéo.
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15. Abastecimento de agual Estado Apresentavam deposito proprio de abastetomeras
apresentava alguma irregularidade como ocasifes |ond
houve falta de 4gua, pois o abastecimento eradeitd
em 3 dias, dificultando as operac¢des da cozinha|Nao
havia laudos sobre a qualidade da agua.

Medidas Efetivar um abastecimento continuo para bam
diminuicdo dos episddios de falta de éagua, foram
efetuados analise para saber a qualidade da mé&sia.
orientacdo para limpeza correta do reservatorio.

16. Manejo de residuos Estado Realizada apemaa vez ao dia, recipientes sem
acionamentos automaticos e sempre proximos aois Ipca
de manipulagéo.

Medidas Orientado para que houvesse uma maiotacdke tais
residuos, ja que o fluxo do local era grande, e| foi
realizado 3 vezes a dia, a cada turno de servi¢o e
coletores de lixo trocados por outros com acionamgen
automatico e sacos de lixo proprios.

Dentro dos aspectos do ambiente, houve diversasedéncias e foram adotadas
medidas e outras orientadas para melhor funcionameéo local. Melhores condi¢cbes de
trabalho para os funcionarios sdo de suma impoadague assim eles irdo trabalhar visando
também a exceléncia e controle da qualidade dakifos.

3.2 Manipuladores

Em relacdo aos manipuladores, devem-se tomartasp@tativos a microbiologia que
expde os alimentos a esse perigo e também a saddgud irdo consumi-los, as boas préticas
de fabricacao foram observadas bastante nesse setor

Tabela 2: Tabela referentes aos dados sobre oputehbres.

Descoca

1. Vestuarios Estado As vestimentas dos maniputsdse caracterizavam ppr
roupas préprias e quando adentravam a cozinhaanmsgv
aventais.

Medidas Houve padronizacdo dos uniformes, calcablusas
padrfes brancas, toucas e botas brancas.

2. Habitos Higiénicos Estado Observou-se que aspukadores entravam no ambiente

de trabalho com adornos pessoais (anéis, brincos e
pulseiras), unhas pintadas e perfume forte, baobager,
caracterizando perigos quimicos, fisicos e bioldgiaos
alimentos podendo ocasionar uma contaminacdo cuzad
Medidas Foi orientado sobre as boas praticas decéagido dos
funcionarios (unhas limpas, cabelos cortados, sem a
presenca de adornos) e assepsia correta das maos.

3. Estado de saude Estado | O controle da saude dos funcionarios era realizpémas
na sua admisséo.

Medidas Houve orientacdo para que o estado de stsse
avaliado a cada 6 meses.

Pessoas que apresentavam alguma patologia quespudes
contaminar o alimento eram orientadas a ir praaocéitea
da empresa ou entdo afastado da mesma.

4. Programa de capacitacao dos Estadd Ndo exiséahuma ferramenta didatica (cursps,
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manipuladores e superviséo seminarios, treinamentis.) que possibilitasse |a
capacitacdo dos manipuladores, que desconheciam
principios béasicos para a fabricacdo higienicamente
segura, bem como auséncia de supervisao.

Medidas Os funcionéarios foram capacitados por cuteoboas
praticas de fabricacdo e havia supervisdo de grofial
treinado.

3.3 Alimentos

Todos os alimentos, de origem animal ou vegetalesamtam-se, desde a origem,
contaminados pelos mais diversos tipos de microisg®s, 0s quais fazem parte de suas floras
habituais. Para manter o processo de multiplicaggs®es microorganismos necessitam de
condicBes favoraveis, representadas por multiphdsrds. Assim, a grande preocupacao é
impedir que os microorganismos se multiplicasserimcipalmente através da temperatura
correta de armazenamento e da manipulacdo ade@¢G&RMANO & GERMANO, 2001).
Assim, a partir da andlise puderam-se obter ossdalolaixo:

Tabela 3: Descricdo dos procedimentos referentealanentos.

Descrigcao
1. Matérias primas| Estado As matérias dos produtos produzidos no local
ingredientes, apresentavam-se a maioria porcionada em diversos
embalagens. recipientes para utilizacdo, elas encontravam-se |se

etiquetagem correta, ou seja, identificacdo do ymdiata
do porcionamento, data de fabricacdo e sem prazp de
validade. Levando assim a riscos de contaminag¢éeatar
por produtos com validade vencida.

A maioria das matérias-primas pereciveis como &arne
gueijos, presuntos que eram utilizados na produ@o
pratos do local, eram expostos por diversas horag e
temperaturas ambientes.
Alimentos congelados: eram congelados em grandes
guantidades e descongelados totalmente depoisaciusc
para congelar novamente, indicando processo totddme
inadequado, como sopas, polpas, entre outros.

Além de n&o haver o controle de produtos mais prégido
prazo de validade ser utilizado primeiro, com isso
aumentando o desperdicio de alimentos com grande
guantidade de produtos vencidos.

Medidas | Houve estabelecimento de procedimentas,tominamentg
de funcionarios em relacdo a correta etiquetagemige
houve conhecimento sobre quantos dias eram estatmde
para validade dos produtos, conforme legislacaentey
Os produtos pereciveis foram acondicionados spbre
refrigeracéo, evitando a deterioracao.
Houve treinamento sobre as técnicas de congelamento
congelamento por por¢des que serdo utilizadas.r@ende
estoque do PVPS (primeiro que vence, primeiro gije s

[®)
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2. Preparacéo do Estado Sobre as condi¢Bes de higiene é de fundahmepiortancia
Alimento a higiene dos manipuladores relatadas no quadmaaci
para que a preparacdo do alimento se processe [sobre
segundo as BPF, controlando-se assim a seguflanca
alimentar do produto.
A preparacdo dos produtos era realizada de mapeira
aleatédria, vegetais juntamente com alimentos dgeoni
vegetal, possibiltando contaminacdo cruzada desses
produtos.
N&o havia higienizacdo correta dos vegetais e
frutos que segundo AGUIAR, 2003 os legumes, veslera
frutas quando processados e ingeridos crus, dewés de
ser lavados e desinfetados da seguinte forma: ¢awagm
agua corrente e posteriormente desinfeccdo emésolde
hipoclorito de sédio a 200pm por 15 minutos.

Medidas Segundo ANVISA, (2004) Durante a prepardca
dos alimentos, devem ser adotadas medidas a fim de
minimizar o risco de contaminacdo cruzada. Devevsar
0 contato direto ou indireto entre alimentos crssmi-
preparados e prontos para o consumo (ANVISA, 2004).
Assim os manipuladores foram treinados para
evitar a contaminacgdo cruzada e higienizagéo darleg e
vegetais, garantindo-se assim a seguranca dostpsodu

4. CONCLUSOES

Nos dias atuais, cada vez mais os servi¢os deragio sdo utilizados pela populacdo
em geral, indicando assim que h&d uma dependéneia diesses servicos e deve-se haver uma
preocupagdo maior em colocar profissionais cajpusta

Vimos a partir de uma analise simplificada das bpadicas de fabricacdo que o
estabelecimento em questdo apresentava divers$es fatincipalmente no processamento de
alimento. Uma das principais dificuldades encorréa a falta de manipuladores treinados,
com isso dificultando a implantacdo das Boas Rsitide Fabricacdo. Foi ainda possivel
constatar diversas infrac6es no local, tanto neaspfisico, como biolégico que caracteriza
condi¢Oes de perigo ao consumo dos mesmos. Conréssmenda-se adequacdo ao servigco de
alimentagdo, como realizacao de treinamentos cofunzsonarios, realizacao de registros para
controle de recebimento de matéria-prima, acondisitento de produtos, como também,
controle de temperatura dos produtos congeladescmmados. Portanto, a implantacdo de um
manual de boas praticas obrigatério nos servicosaldeentagdo foi preponderante para
qualificar os servigos a fim de diminuir perdasferecer produtos de qualidade satisfatoria. E
montar um programa futuramente nas unidades daleesla ceard que possa garantir a
seguranca alimentar serd de suma importancia.
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