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RESUMO

Esse estudo objetiva avaliar a qualidade higiénico-sanitéria do beneficiamento de refei¢fes coletivas
submetidas ao processo de cocgdo & vacuo em conformidade com a legislacdo vigente. A pesquisa se
caracteriza com a finalidade aplicada, de natureza observacional e experimental, com abordagem
qualitativa, do tipo descritiva, exploratéria e explicativa, com procedimentos em campo e
desenvolvimento longitudinal, realizada no periodo de 120 dias, em empresa fornecedora de refeicGes.
Inicialmente, foram ministradas palestras, durante os turnos de trabalho, conscientizando os
manipuladores sobre as praticas corretas de higienizacdo das maos e das Boas Praticas de Fabricagéo.
Em seguida, iniciou-se a implementacdo das etapas de controle higiénico-sanitario da produgdo
(adequagdo dos agentes quimicos de limpeza, monitoramento, sanitizacdo dos equipamentos,
elaboracdo dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) e acompanhamento do
beneficiamento de legumes e carnes). Os colaboradores responsaveis pela limpeza foram orientados
sobre as dilui¢bes, a aplica¢do, o tempo de contato e a funcdo de cada agente; a forma correta da
limpeza e higienizagcdo dos equipamentos. Elaborou-se quatro POP para as unidades produtoras de
alimentos (Higienizacdo de instalagdes, equipamentos, moveis e utensilios; Controle da potabilidade
da &gua; Higiene e satde dos manipuladores; e Controle integrado de vetores e pragas urbanas). A
frequéncia do controle, de cada etapa de beneficiamento, foi realizada diariamente e as condi¢des
higiénico-sanitarias do beneficiamento dos legumes e das carnes apresentaram conformidade com a
legislacdo, manifestando a qualidade das refeicGes coletivas produzidas. O acompanhamento do
beneficiamento das refeices coletivas submetidas ao processo de coc¢do a vacuo dos legumes e
carnes indicou que é possivel elaborar refeicbes atendendo os padrdes de qualidade higiénica e
sanitaria exigidos pela legislacdo, fornecendo assim um alimento seguro para 0s consumidores.
Palavras-Chave: Boas Praticas de Fabricacdo, Higienizacdo, Manipuladores, Tratamento térmico.

RESUMEN

Este estudio tiene como objetivo evaluar la calidad higiénico-sanitaria del procesamiento de comidas
colectivas sometidas al proceso de coccion al vacio de acuerdo con la legislacion vigente. La
investigacion se caracteriza por el propdsito aplicado, de caracter observacional y experimental, con
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un abordaje cualitativo, de tipo descriptivo, exploratorio y explicativo, con procedimientos en campo y
desarrollo longitudinal, realizado en el plazo de 120 dias, en una empresa proveedora de comidas.
Inicialmente, se impartieron conferencias, durante los turnos de trabajo, concienciando a los
manipuladores sobre las practicas correctas de higiene de manos y las Buenas Practicas de
Fabricacion. Luego, la implementacién de las etapas de control higiénico-sanitario de produccion
(adecuacion de agentes quimicos de limpieza, monitoreo, higienizacion de equipos, elaboracion de
Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y monitoreo del procesamiento de vegetales y
carnes). Se instruy0 a los empleados responsables de la limpieza sobre las diluciones, la aplicacion, el
tiempo de contacto y el rol de cada agente; la forma correcta de limpiar y desinfectar el equipo. Se
prepararon cuatro POE para las unidades productoras de alimentos (Limpieza de instalaciones,
equipos, mobiliario y utensilios; Control de la potabilidad del agua; Higiene y salud de los
manipuladores; y Control integrado de vectores y plagas urbanas). La frecuencia del control, en cada
paso de procesamiento, se realizd diariamente y las condiciones higiénico-sanitarias del procesamiento
de verduras y carnes cumplieron con la legislacion, mostrando la calidad de las comidas colectivas
producidas. El seguimiento del procesamiento de comidas colectivas sometidas al proceso de coccién
al vacio de verduras y carnes indicd que es posible preparar comidas cumpliendo con los estandares de
calidad higiénica y sanitaria exigidos por la legislacion, brindando asi un alimento seguro para los
consumidores.

Palabras Clave: Buenas Précticas de Manufactura, Higienizacién, Manipuladores, Tratamiento
Térmico.

ABSTRACT

This study aims to evaluate the hygienic-sanitary quality of the processing of collective meals
submitted to the vacuum cooking process in accordance with current legislation. The research is
characterized with the applied purpose, of an observational and experimental nature, with a qualitative
approach, of the descriptive, exploratory and explanatory type, with procedures in the field and
longitudinal development, carried out in the period of 120 days, in a company that supplies meals.
Initially, lectures were given, during work shifts, making handlers aware of correct hand hygiene
practices and Good Manufacturing Practices. Then, the implementation of the stages of hygienic-
sanitary control of production (adequacy of chemical cleaning agents, monitoring, sanitization of
equipment, elaboration of Standardized Operating Procedures (SOP) and monitoring of the processing
of vegetables and meat). The employees responsible for cleaning were instructed on dilutions,
application, contact time and the role of each agent; the correct way of cleaning and sanitizing the
equipment. Four SOP were prepared for the food producing units (Cleaning of facilities, equipment,
furniture and utensils; Control of water potability; Hygiene and health of handlers; and Integrated
vector and urban pest control). The frequency of the control, in each processing step, was carried out
daily and the hygienic-sanitary conditions of the processing of vegetables and meat were in
compliance with the legislation, showing the quality of the collective meals produced. The monitoring
of the processing of collective meals submitted to the vacuum cooking process of vegetables and meat
indicated that it is possible to prepare meals in compliance with the standards of hygienic and sanitary
quality required by the legislation, thus providing a safe food for consumers.

Keywords: Good Manufacturing Practices, Sanitization, Handlers, Heat Treatment.

INTRODUCAO

O mercado de refeigdes coletivas cresceu significativamente nas ultimas décadas em
todo mundo, aléem de ter evoluido na mesma proporcédo. A maior demanda por servigos de
alimentacdo fora do lar esta relacionada as mudangas no estilo de vida da populacéo,
aumentando a necessidade de encontrar alternativas criativas e concretas que possibilitem a
melhoria constante e sistematica de qualidade e produtividade destas organizacdes (BARROS
etal., 2019).
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Dentre os Varios aspectos relativos a crescente demanda pelos servicos de refeicéo
fora do lar, a qualidade sanitaria dos produtos oferecidos configura questdo fundamental,
principalmente considerando a amplitude do publico atendido. Segundo levantamentos, dentre
as Unidades de Alimentagdo e Nutrigdo (UAN’s), ou, mais atualmente denominado como
Unidades Produtoras de Refei¢cGes (UPR's), 0s restaurantes por peso ou self-service por quilo
ttm se destacado na ocorréncia de surtos de doengas transmitidas por alimentos
(MAGALHAES, 2021).

De acordo com a Associacdo Brasileira das Empresas de Refeicdes Coletivas
(ABERC, 2019), a dimenséo e a importancia do setor na economia nacional podem ser
medidas a partir dos indicadores do segmento, somente em 2018, 13 milhdes de refeicdes
foram fornecidas por dia, com movimento anual de 19,3 bilhdes de reais, ofertando 210 mil
empregos diretos, com consumo diario de 7,5 mil toneladas de alimentos e receita anual de
2,6 bilndes de reais, entre impostos e contribuicGes, para os governos. Para o ano de 2020, a
estimativa foi de 14,7 milhdes de refeigdes/dia.

O aumento da competitividade entre as empresas e a necessidade do atendimento das
normas de higiene e seguranca dos alimentos levaram alguns paises da Europa e dos Estados
Unidos a busca por novos processos tecnoldgicos de producdo de refeicdes durante as décadas
de 60 e 70. Uma das solucdes encontradas foi a centralizacdo da producdo, caracterizada pela
producdo em uma unidade denominada cozinha central, seguida do transporte para as
cozinhas satélites, onde as preparacdes sdo reaquecidas e finalizadas. Destaca-se a elevada
vida Gtil dos alimentos, porém, o custo de implantacdo é muito alto (MAGALHAES, 2021).

O sistema convencional ou descentralizado de producdo de refeicdes existente na
época e ainda predominante no Brasil, € aquele no qual os alimentos sdo preparados proximo
ao horario de serem servidos, depois mantidos em equipamentos conservadores de
temperatura e servidos no mesmo local que foram elaborados (SILVA et al., 2015). Logo,
expressa-se 0 cuidado com a qualidade sanitaria e nutricional das refeicdes, onde as Boas
Praticas de Fabricacdo devem ser seguidas ¢ acompanhadas diariamente dentro das UAN’s,
com intuito de atenuar os perigos provocados pela ingestdo de alimentos contaminados,
compromentendo a satide dos consumidores e a imagem da empresa (VIEIRA et al., 2016).

Uma das formas de conservacdo de alimentos que estd em evidéncia € a técnica sous
vide, consiste no acondicionamento a vacuo em embalagens plasticas termorresistentes, com
alta barreira a gases. O alimento embalado é colocado em tanques com agua aquecida entre 60
e 100 °C, e em seguida € resfriado entre 2 e 4 °C, prolongando a vida atil do produto e

reduzindo o risco de recontaminacao durante o armazenamento (MOREIRA, 2019).
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Diante do contexto, esse estudo teve como objetivo avaliar a qualidade higiénico-
sanitéria do beneficiamento de refei¢Bes coletivas submetidas ao processo de cocgdo a vacuo

e verificar a conformidade com a legislacdo vigente.

FUNDAMENTACAO TEORICA
Boas Préticas de Fabricacéo e Procedimentos Operacionais Padronizados

Os servicos de alimentacdo sdo fiscalizados pela Legislacdo Sanitaria Federal, que
regulamenta medidas de carater geral, aplicaveis as inddstrias e servi¢os de alimentacdo.
Compete aos Servicos de Vigilancia Sanitaria, Municipais e Estaduais, estabelecer normas
complementares, abrangendo os aspectos mais especificos dependendo da regido (SILVA
JUNIOR, 2020).

Para que o servi¢o ou industria possam comprovar a garantia de qualidade sanitaria
dos seus produtos, foram criadas as Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF) e os Procedimentos
Operacionais Padronizados (POP) que abrangem um conjunto de medidas adotadas para o
cumprimento das normas pela RDC n° 275/2002, complementada pela RDC n° 216/2004,
buscando o aperfeicoamento das a¢des de controle sanitario na area de alimentos visando a
protecdo a saude da populacdo (BRASIL, 2002; BRASIL, 2004).

A adocdo de Programas de BPFs se faz necessaria para propiciar a reducao dos riscos
de contaminacdo quimica, fisica e bioldgica na producdo de alimentos. A elaboracdo dos
POP’s visa padronizar os procedimentos de limpeza e higienizacdo e posteriormente, a
elaboracdo do Manual de Boas Praticas, buscando o maior controle higiénico-sanitario no

processamento e cocgdo a vacuo (TEIXEIRA, 2017).

Conservagao de alimentos pelo uso do calor

Segundo Silva Janior (2020) a escolha da temperatura e do tempo a serem usados no
tratamento de um alimento depende do efeito que o calor exercera sobre o alimento e dos
outros metodos de conservagdo que serdo empregados conjuntamente.

Cada alimento é diferente, sendo as exigéncias para o0 processamento diferentes
também. Se ndo chegar a destruir todos 0s microrganismos, deve o tratamento térmico
destruir aqueles mais prejudiciais e retardar ou prevenir o crescimento dos sobreviventes
(SILVA; BONI; SCHLINDWEIN, 2019). Os alimentos crus ou parcialmente cozidos podem
ser embalados em sacos plasticos especiais fechados a vacuo. O cozimento é feito com o
alimento embalado em calor imido (pasteurizado). Logo apds, € rapidamente resfriado em
corrente de resfriamento, equipamento criogénico ou em gelo. Devendo ser armazenado a 3
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°C por 21 dias e reaquecido imediatamente antes do consumo (FELLOWS, 2019).

A pasteurizacdo é um tratamento térmico que elimina a grande maioria dos
microrganismos patogénicos existentes no alimento. A temperatura ndo passa dos 100 °C, sob
pressdo atmosférica normal (lenta-65 °C/30 min.; rapida-75 °C/15 a 20 seg.), podendo esse
aquecimento ser produzido por vapor, agua quente, radiacdes ionizantes, calor seco,
microondas etc. Por ndo eliminar completamente a flora microbiana, deve ser associada a
outra técnica de conservacgdo, como por exemplo a refrigeracdo, garantindo prolongamento da
vida atil do produto (BARROS et al., 2020; FELLOWS, 2019).

Processo de cocgdo a vacuo

O processo de cocdo a vacuo objetiva conservar alimentos crus ou parcialmente
cozidos em recipientes plasticos ou laminados fechados/lacrados sob vacuo. A funcdo da
embalagem é conferir protecdo ao alimento acondicionado, criando uma barreira contra
contaminacdo de grau bioldgico, por meio do ataque de microrganismos aerobios e da agdo
enzimatica. A embalagem permite que o calor se transfira da 4gua ou vapor para o alimento
(OLIVEIRA; SANTOS, 2015).

O produto embalado a vacuo ndo tem contato com o oxigénio, proporcionando uma
maior seguranca, visto que ha reducdo da atividade respiratéria e metabolica, reducdo do
escurecimento enzimatico e da producdo e acdo do etileno no caso de vegetais, reducdo da
perda da qualidade durante o armazenamento, bem como, diminuicdo do ataque de
microrganismos que necessitam do oxigénio (FELLOWS, 2019; MOREIRA, 2019).

Em comparacdo com outros métodos de conservacgdo, o cozimento & vacuo € um dos
mais baratos, considerando a utilizacdo de equipamentos de baixo custo. Outra vantagem, é
gue ndo deixa residuos no produto, além de aumentar sua vida de prateleira. Essa técnica, bem
como todas as outras que estdo evidéncia, possui maior eficacia quando associada a outra,
como por exemplo, o resfriamento do produto apos a cocgao a vacuo, resultando em refeicdes
mais seguras, saborosas e nutritivas (LEITE et al., 2020; VIANA, 2020).

Componentes nutricionais dos alimentos

Os nutrientes presentes nos alimentos capazes de fornecer energia para 0 homem e
para 0s animais sdo os carboidratos, as proteinas e as gorduras. Entretanto, assim como 0s
alimentos séo fonte de nutrientes para nosso desenvolvimento, eles também tém essa funcédo
para 0s microrganismos (FELLOWS, 2019).

Os carboidratos (mono ou polissacarideos) desempenham papel importante como
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fontes de energia, armazenadores de energia e unidades estruturais das células. Constituem a
mais importante fonte energética, por causa do seu alto consumo. O amido, a sacarose e a
lactose contribuem com 85% do total de carboidratos dos alimentos (SANTQOS, 2019).

As proteinas sdo moléculas de natureza heteropolimérica, de ocorréncia universal na
célula viva, constituindo cerca de 50% de seu peso seco. Exercem vérias funcdes entre as
mais frequentes a de catalisadores bioldgicos (enzimas) e componentes estruturais das células
(KROLING et al., 2018).

As gorduras, representadas por todos os triglicerideos (6leos e gorduras), fazem parte
juntamente com outros componentes especiais, dos chamados lipideos. Certos tipos de
lipideos sdo utilizados pelo organismo como fontes de energia e outros sdo estruturais das
células. Os triglicerideos representam uma reserva imediata de energia como gorduras (tecido
adiposo) em células animais e 6leos nas sementes oleaginosas (SANTOS, 2019).

As vitaminas sdo substancias organicas, ndo energéticas, que devem ser fornecidas ao
corpo humano em quantidades pequenas. Muitas delas atuam como coenzimas de certas
reacOes enzimaticas e outras exercem funcgdes fisioldgicas especificas. Elas sdo normalmente
classificadas em hidrossollveis e lipossoliveis (BRUHN, 2018).

Entre as sollveis em &gua temos a vitamina C (acido ascérbico) e todas aquelas
pertencentes ao complexo B (B1 ou tiamina, B2 ou riboflavina, B6 ou piridoxina, niacina,
acido fdlico, biotina, B12 ou cobalamina, colina, etc.). Entre as solUveis nas gorduras temos
as vitaminas A, D, E e K (SILVA; MIRANDA; MESQUITA, 2020).

Diante do consideravel contetdo nutricional presente nos alimentos, avaliar sua carga
microbiana com o intuito de descobrir falhas e minimiza-las, pode proporcionar o aumento da
sua vida de prateleira e reduzir o risco de serem recolhidos nos estabelecimentos
comercializadores (TEIXEIRA, 2017). Consequentemente, esse controle tem implicagéo
econbmica, industrial e na salde publica, por possibilitar o aumento da qualidade e
produtividade e por promover a salude humana, minimizando os riscos de toxiinfecgdes
alimentares (JESUS et al., 2018).

Doencas Transmitidas por Alimentos

As doencas relacionadas ao consumo de alimentos sdo comuns em todos 0s paises e
tem se mostrado muito frequente ndo sé em quantidade de surtos como na variedade de
agentes etioldgicos. Mesmo com todos 0s recursos técnicos disponiveis, como a implantacdo
e implementacdo das Boas Praticas de Fabricagdo (BPF), Procedimentos Operacionais
Padronizados (POP’s) e o Sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
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(APPCC) os surtos tem aumentado nos paises onde a cultura do povo € deficitaria, o
investimento empresarial € minimo e o poder de fiscalizacdo das Vigilancias Sanitarias é
restrito (SILVA JUNIOR, 2020).

Doencas Transmitidas por Alimentos (DTA’s) sdo todas as ocorréncias clinicas
consequentes a ingestdo de alimentos ou 4&guas que estejam contaminados com
microrganismos patogénicos (infecciosos, toxicogénicos, ou infestantes), substancias
quimicas, objetos lesivos ou que contenham em sua constituicdo estruturas naturalmente
toxicas, ou seja, sdo doencas consequentes a ingestdo de perigos bioldgicos, quimicos ou
fisicos presentes nos alimentos (FERRARI; FONSECA, 2019).

Os surtos de DTA’s, episddio em que duas ou mais pessoas apresentam doenca
semelhante apos a ingestdo de alimentos ou agua, de mesma origem e onde a evidéncia
epidemioldgica ou anélise laboratorial apontam os alimentos e/ou agua como veiculos da
doencga, decorrem geralmente de microrganismos como: Staphylococcus aureus, Salmonella
spp, Yersinea enterecolitica, Camphylobacter jejuni, Escherichia coli, fungos, entre outros
(AVILA et al., 2016).

Dentre as mais frequentes DTA’s, quatro sdo citadas, a primeira, toxinose por
enterotoxina estafilocécita, 0 microrganismo responsavel encontra-se amplamente distribuido
na pele, nariz e garganta do ser humano. Os sintomas mais comuns da intoxicagio
estafilocOcica aparecem de uma a seis horas depois, média de quatro horas, apds a ingestdo e
podem ser do tipo nausea, vémito, colica abdominal, sudorese, dor de cabeca, e diminuicdo da
temperatura corporal. Geralmente, tem duracdo de um a dois dias com indice de mortalidade
baixa s6 acontecendo quando associada a outras doencas como, por exemplo, em criangas
desnutridas e pessoas idosas (REGINATO et al., 2019).

Em segundo, o Botulismo, uma toxinose causada pela ingestdo de alimentos que
contém a exotoxina produzida por Clostridium botulinum. Trata-se de uma neurotoxina que
afeta a comunicacgéo (sinapse) entre as células nervosas. A manifestagéo clinica principal é a
paralisia simétrica descendente flacida aguda sem febre e sem alterac6es sensoriais, podendo
progredir e comprometer o sistema respiratério (DALLASTRA et al., 2018).

A terceira € a salmonelose, trata-se de uma infecgdo alimentar na qual células viaveis
de Salmonella spp sdo ingeridas ocasionalmente. E por ultimo, a toxinfeccdo causada por
Bacilus cereus que ocorre, em geral, quando os alimentos, ap0s sua coc¢do, sdéo mantidos sem
refrigeracdo apropriada durante varias horas, antes de serem servidos. Muitas vezes, 0
aquecimento ndo é suficiente para destruir os esporos, frequente em cereais e hortalicas. O

calor favorece a germinacdo dos esporos, a manutencdo a uma temperatura propicia e a
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multiplicacdo das formas vegetativas, alcangando a dose infectante (SILVA, 2017).

Limpeza e Sanitiza¢do na Indastria Alimenticia

A limpeza e sanitizacdo na inddstria alimenticia sdo opera¢fes muito importantes no
controle higiénico sanitario do alimento que deve ser exercido de modo que evite sua
contaminagdo por microrganismos, insetos, roedores, e outros animais, bem como substancias
quimicas, destacando que os riscos biologicos requerem maior atencdo (FELLOWS, 2019).

Segundo Leonardi e Azevedo (2018), as principais fontes de contaminacbes dos
alimentos sdo: Matéria prima (incluindo &gua); Ambiente (ar, equipamentos, embalagens,
materiais diversos); e Pessoal (higiene pessoal e manuseio dos alimentos).

A limpeza e sanitizacdo estdo baseadas em uma sequéncia de quatro operacdes,
segundo Silva Junior (2020):

1. Pré-lavagem— limpeza inicial da sujidade macroscépica e grosseira utilizando-se
agua aquecida. Trata-se de uma operacdo de grande importancia no sentido de reduzir
a quantidade de residuos aderentes aos equipamentos e, quando efetuada de forma
adequada, chega a remover até 90% do material soltvel presente.

2. Limpeza com detergentes— ¢, talvez, a operagdo mais importante, exigindo um
conhecimento aprimorado das caracteristicas dos detergentes e das suas condi¢des de
emprego.

3. Enxague— lavagem ou enxague ¢ realizada para eliminar os residuos de detergentes,
podendo ser usada agua fria ou quente.

4. Sanitizagdo— sanitizacdo ou sanificacdo visa eliminar os microrganismos presentes
nos equipamentos que ndo sdo removidos apds os tratamentos realizados
anteriormente. Poderd ser feita por meios fisicos e mais comumente por meios

quimicos.

A importancia da Seguranca alimentar

Seguranca Alimentar e Nutricional é a garantia do direito de todos ao acesso a
alimentos de qualidade, em quantidade suficiente permanentemente, com base em praticas
alimentares saudaveis e respeitando as caracteristicas culturais de cada povo, manifestadas no
ato de se alimentar. Esta condicdo ndo pode comprometer 0 acesso a outras necessidades
essenciais, nem sequer o sistema alimentar futuro, devendo se realizar em bases sustentaveis.
E responsabilidade dos estados nacionais assegurarem este direito e devem fazé-lo em

obrigatoria articulagdo com a sociedade civil, dentro das possibilidades (BRASIL, 2006).
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O termo "Seguranca Alimentar" comecou a ser utilizado ap6s o fim da Primeira
Guerra Mundial. Com a traumatica experiéncia da guerra, vivenciada, sobretudo na Europa,
tornou-se claro que um pais poderia dominar o outro controlando seu fornecimento de
alimentos. A alimentacdo seria, assim, uma arma poderosa, principalmente se aplicada por
uma poténcia em um pais que ndo tivesse a capacidade de produzir por conta propria e
suficientemente seus alimentos. Portanto, esta questdo adquiria um significado de seguranca
nacional para cada pais, apontando para a necessidade de formacéao de estoques “estratégicos"
de alimentos e fortalecendo a idéia de que a soberania de um pais dependia de sua capacidade
de auto-suprimento de alimentos (MALUF; MENEZES; MARQUES, 2019).

A seguranca alimentar é de fundamental importancia para a producdo de alimentos
ditos seguros, sendo essa uma preocupacdo das industrias de alimentos. Os alimentos com
carga microbiana elevada, acima dos padrGes permitidos, tém sua vida de prateleira
diminuida, além de aumentarem o risco de serem recolhidos as expensas dos fabricantes, por
se constituirem uma ameagca de toxiinfecgdo ao homem (LEONARDI; AZEVEDO, 2018).

METODOLOGIA
Caracterizacao do estudo

O presente pesquisa se caracteriza com a finalidade aplicada, de natureza
observacional e experimental, com abordagem qualitativa, do tipo descritiva, exploratéria e
explicativa, com procedimentos em campo e desenvolvimento longitudinal, realizada no
periodo de 120 dias, em empresa fornecedora de refeices (GIL, 2008; SILVEIRA,
CORDOVA, 2009; YIN, 2016).

Inicialmente foram realizados Dialogos Diarios de Seguranca (DDS) - palestras
ministradas durante os turnos conscientizando os manipuladores sobre as praticas corretas de
higienizacdo das méos e das Boas Préticas de Fabricagdo seguindo a RDC n° 216 (BRASIL,
2004), visando a integracdo da equipe colaboradora. Em seguida, iniciou-se a implementagéo
das etapas planejadas para o controle higiénico-sanitario do processo produtivo realizado na
empresa, descritas na Figura 01.

Figura 01: Processo de supervisao do controle higiénico-sanitario do processo produtivo.

Adequacdo dos agentes quimicos de limpeza

= = E— = U
Monitoramento da limpeza e sanitizacao dos equipamentos

Elaboracao dos Procedimentos Operacionais Padronizados

Acompanhamento do processo de beneficiamento dos legumes

— J
Acompanhamento do processo de beneficiamento das carnes

Fonte: Prdpria (2021).
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Processo geral de beneficiamento

Os produtos tanto de origem animal quanto vegetal, eram embalados respeitando o
fluxograma de producdo (Figura 02). Para evitar a contaminac¢do cruzada, na mudanca de
produto toda sala e equipamentos eram higienizados. Todos os produtos beneficiados na

empresa possuiam prazo de validade de 37 dias a partir da data de fabricacao.

Figura 02: Fluxograma geral de beneficiamento dos produtos.

Recebimento e pesagem Y

Embalagem a vacuo Y
Acondicionamento em gaiolas (capacidade: 250 kg) -
Coccdo (80 °C para carnes e 90 °C para legumes) y

Armazenamento em cadmara refrigerada (2 a 4 °C)

Fonte: Prdpria (2021).

RESULTADOS E DISCUSSAO
Orientacao sobre a higienizacao correta das maos

Um dos fatores que requer atencdo € a da higienizacdo das mdos, pois, elas sdo
veiculos de transmissdo de doencas atraves dos alimentos contaminados (FELLOWS, 2019).
Os colaboradores foram orientados a higienizar sempre as mé&os, de maneira correta,
minimizando os riscos de contaminacao de origem alimentar.

Cartazes de orientacdo foram afixados nas pias de higienizac¢do das méaos, fazendo com
que o colaborador sempre lembrasse 0s passos a serem seguidos na higienizacdo, explicando

de forma simples e objetiva (Figura 03).

Figura 03: llustracdes com indicacdo sobre a forma correta de higienizacdo das méaos.

x CORRETA HIGIENIZAGAO DAS MAOS ”
%

Es o Ent
Dorso das Maos :: d:s"

Polegar Articulacao
¥
Qs
S0,
Unhas, Extremidades Punhos

c‘os Dedos

Fonte: https://sinproconhecer.sinprolondrina.com.br/tecnicas-de-lavagens-das-maos/.
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Conscientizagdo e treinamento das Boas Praticas

Os colaboradores foram sempre orientados sobre a importancia e aplicacdo das Boas
Praticas na rotina diaria. As Boas Préaticas de Fabricacdo sdao uma ferramenta importante na
producdo de alimentos seguros, sdo regras ou procedimentos que devem ser utilizados na

producdo de alimentos destinados a prevenir os perigos (FELLOWS, 2019).

Adequacéo dos agentes quimicos de limpeza

Os colaboradores responsaveis pela limpeza foram orientados sobre as diluicdes, o
emprego e utilidade de cada agente, tempo de contato, e 0 porqué do uso. A adequacdo dos
agentes quimicos € importante, pois 0 uso inadequado faz com que a a¢ao do agente quimico
seja ineficaz.

Segundo Silva Junior (2020) os desinfetantes sdo empregados para o controle do
desenvolvimento de microorganismo no ambiente, utensilios e equipamentos sendo 0s mais
utilizados: cloro, iodo e quaternério de aménio. A &gua sanitaria pode ter acdo como alvejante
e de desinfetante de uso geral, € uma solucdo aquosa a base de hipoclorito de sédio ou calcio,
com teor de cloro ativo entre 2,0 a 2,5% p/p, durante o prazo de validade (méaximo de 6
meses). Podera conter apenas hidroxido de sédio ou célcio, cloreto de sodio ou calcio e
carbonato de sédio ou calcio como estabilizante (LEONARDI; AZEVEDO, 2018).

Monitoramento da limpeza e sanitizacao dos equipamentos

Os colaboradores foram orientados sobre a forma correta da limpeza e higienizacao
dos equipamentos. Esse monitoramento € feito visualmente e através de planilhas, buscando
sempre corrigir as possiveis falhas do processo. No caso de falhas, os colaboradores sédo
instruidos a refazer o processo.

Deve-se controlar a contaminacdo, multiplicacdo e sobrevivéncia microbiana,
inaceitaveis no ambiente (equipamentos). A comprovacao ou monitoracdo deve determinar se
o nivel de higiene é aceitavel para, em um tempo habil, efetuarem-se as correcdes necessarias,
a fim de manter um controle do processo. Por esta razdo, 0 método mais comumente utilizado
para comprovar as condi¢des de higiene dos equipamentos consiste em inspeciona-los apos

terem passado por um processo de limpeza (SILVA JUNIOR, 2020).

Elaboracéo dos Procedimentos Operacionais Padronizados
Foram elaborados e implantados quatro POP’s para as unidades produtoras de
alimentos, de acordo com o estabelecido na RDC n° 275 (BRASIL, 2002) e na RDC n° 216
[11]
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(BRASIL, 2004):

POP 1 — Higienizagdo de instalagdes, equipamentos, mdveis e utensilios: descrever a
metodologia para higienizacdo das instalacfes, equipamentos, moveis e utensilios utilizados
nos processos relacionados com producdo de alimentos a partir da coc¢do a vacuo.

POP 2 — Controle da potabilidade da &gua: descrever o método utilizado para
assegurar a qualidade da agua de forma a permitir a prevencdo da contaminacgao dos alimentos
e 0 consequente risco a saude do consumidor.

POP 3 — Higiene e saude dos manipuladores: estabelecer os requisitos a serem
adotados para definir a conduta dos manipuladores no referente a higiene pessoal, habitos e
atitudes higiénicas assim como 0s controles necessarios de salde para prevencdo de
contaminacdo dos alimentos.

POP 4 — Controle integrado de vetores e pragas urbanas: descrever as atividades a

serem realizadas para efetuar o controle integrado de vetores e pragas urbanas.

Processo de beneficiamento dos legumes

Os legumes utilizados na producdo das refeicbes foram processados seguindo etapas
adequadas para cada tipo, conforme descricdo a seguir, e o controle higiénico-sanitario de
cada etapa realizado diariamente.

I. Recebimento e pesagem — avaliagdo visual dos legumes, tamanho, peso, cor, aparéncia ¢
estado fisico. Os legumes fora do padrdo, com injdrias mecanicas ou estragados eram
rejeitados.

ii. Pré-limpeza — a lavagem em tanque com &gua onde sdo retiradas as sujidades, areia e
folhas fora da area de manipulagédo, no corredor em caixas.

iii. Sanitizacdo — legumes colocados na solugdo sanitizante (agua + sanificante) por 15
minutos.
iv. Enxague — feito o enxague em agua corrente.
v. Retirada das sementes — sdo retiradas as sementes (abobora).
vi. Retirada das extremidades — sao retiradas as extremidades (beterraba e cenoura).
vii. Descascamento — descascamento manual (batata-doce, chuchu e macaxeira) ou
mecanico (beterraba e cenoura).
viii. Retirada total das cascas — ¢ retirada o que restou de casca ap6s o descascamento (batata
inglesa e beterraba).
ix. Divisdo — divide-se ao meio (abdbora, beterraba e chuchu).
X. Retirada do caro¢o — o carogo ¢ retirado manualmente (chuchu).
[12]
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xi. Corte — o corte ¢é feito em cubos manualmente (abdbora e macaxeira) ou mecanicamente
(batata inglesa, beterraba, cenoura e chuchu).
xii. Pesagem e Embalagem — adicionam-se 40 g de sal na pesagem e embala-se a vacuo.
xiii. Cocc¢do (pasteurizacdo) — em tanque por 40 minutos (abdbora), 1 hora (batata-doce,
batata inglesa, cenoura, chuchu e macaxeira) ou 2 horas (beterraba) a 90 °C.
Xiv. Resfriamento — em tanque de resfriamento por 1 hora.
xv. Etiquetagem — a embalagem ¢ seca e posteriormente colocam-se as etiquetas.

Xvi. Armazenamento — em camara refrigerada com temperatura ente 2 °C e 4 °C.

Processo de beneficiamento das carnes

As carnes vermelhas eram recebidas e beneficiadas em ambiente refrigerado
realizando-se o processamento de coc¢do a vacuo em equipamento. Em alguns produtos era
feito o chapeamento, funcionando como uma espécie de maquiagem, pois se fossem
diretamente embalados ap6s o beneficiamento no momento da coc¢do o aspecto do produto
ndo se tornaria atrativo.

As proteinas presentes em maior quantidade nos produtos carnicos tém suas
particularidades e o beneficiamento notadamente requer algumas diferengas (FELLOWS,
2019). O controle higiénico-sanitario de cada etapa era realizado diariamente. A seguir
descreve-se o beneficiamento por tipo de produto: carnes vermelhas, carnes brancas, visceras

e recheios.

Carnes vermelhas: Bife, cubo ou isca da paleta; bife do patinho; cupim e suino

assado; bife de carne do sol; bife de suino.
I. Recebimento e pesagem— as carnes sdo recebidas e pesadas.
Il. Descongelamento — faz-se o descongelamento durante 24 horas sob refrigeracéo.
lii. Divisao— faz-se a divisao das pe¢as maiores.
iv. Adigdo do tempero— adicionam-se 0s temperos (alho frito, 6leo, colorau, caldo de carne,
sal, alecrim e pimenta do reino).
V. Embalagem e selagem a vacuo— o produto embalado e selado a véacuo, os pacotes de
cubo e de isca séo de 5 kg.
vi. Beneficiamento— ¢ feito o beneficiamento da carne, a retirada da pele e corte dos bifes

gue pesam em media 75 g (carne de sol).

vii. Salga— ¢ feita a salga dos bifes, por 24 horas (carne de sol).

viii. Desalga— a carne que ja passou pelo processo de salga, passa por trés lavagens a cada 30

[13]
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minutos (carne de sol).

ix. Chapeamento— faz-se 0 chapeamento dos bifes (carne de sol e bife de suino).

X. Resfriamento— ¢ feito em camara de resfriamento rapido, para posterior embalagem.
Deve ser resfriado rapidamente para que na embalagem ndo fique na zona de perigo
(carne de sol e bife de suino).

Xi. Cocg¢do (pasteurizagdo)— ¢ feita a cocgdo por 3 horas (bife de suino), 3 horas e 30
minutos (bife de patinho e de carne do sol) ou 5 horas (bife, cubo ou isca da paleta) no
tanque de cozimento a 80 °C ou por 6 horas a 90 °C (cupim e suino assado).

Xii. Resfriamento— feito em tanque de resfriamento por 1 hora.

xiii. Etiquetagem— a embalagem € seca e posteriormente colocam-se as etiquetas.
Xiv. Armazenamento— ¢ feito o armazenamento em camara refrigerada com temperatura

entre 2°C e 4 °C.

Carnes brancas: Bife e isca de frango; coxa de frango.

I. Recebimento e pesagem— 0s produtos sdo recebidos e pesados.

ii. Descongelamento— descongela-se durante 24 horas sob refrigeragéo.

iii. Beneficiamento— faz-se o beneficiamento do filé de peito, retirando a gordura, e corte
dos bifes e as iscas, 0s bifes tém dois padrdes de peso de 75 g e 80 g; retira-se parte da
pele da coxa.

iv. Adicao de temperos— adiciona-se 0s temperos (caldo de galinha, pimenta do reino, sal,
6leo e colorau).

v. Chapeamento— faz-se 0 chapeamento dos bifes e das iscas, que funciona como uma
maquiagem.

vi. Resfriamento— os bifes e as iscas sdo resfriados em camara de resfriamento rapido, para
posterior embalagem. Deve-se resfriar rapidamente para que na embalagem nao fique na
zona de perigo.

vii. Embalagem— os bifes sdo embalados em pacotes com 66 bifes (75 g) e em pacotes com
30 bifes (80 g); as iscas s&o embaladas em pacotes de 5 kg; as coxas em embalagens que
contém 7 coxas e em embalagens de 5 kg.

viii. Cocg¢ao (pasteurizacdo)— faz-se a coccdo durante uma hora e quarenta minutos em
tanque de cozimento a 80 °C (bifes e iscas) e por 3 horas a 80 °C (coxas).

IX. Resfriamento— feito em tanque de resfriamento por 1 hora.

X. Etiquetagem— a embalagem ¢ seca e posteriormente colocam-Se as etiquetas.

Xi. Armazenamento— ¢ feito o armazenamento em camara refrigerada com temperatura

[14]
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entre 2 °C e 4°C.

Visceras: Bife e isca de figado; isca de bucho.
i. Recebimento e pesagem— faz-Se 0 recebimento e pesagem.
Ii. Descongelamento — ¢ feito durante 24 horas sob refrigeragao.
iii. Beneficiamento— retira-se a pele que fica na parte superficial do figado e faz-se os bifes
de peso médio de 80 g; os buchos sdo cortados em isca.
iv. Chapeamento— faz-se 0 capeamento dos bifes.
V. Pré-cozimento— o bucho passa pelo processo de pré-cozimento por 3 horas, nessa etapa
¢ adicionado vinagre, folha de louro, colorau.
vi. Resfriamento— ¢ feito em camara de resfriamento rapido, para posterior embalagem.
Deve-se resfriar rapidamente para que na embalagem néo fique na zona de perigo.
vii. Adigdo dos temperos— adiciona-se 0S temperos (alho frito e sal); nas iscas de bucho
apenas alho frito.
viii. Embalagem— os bifes sdo acondicionados, 66 bifes em cada embalagem; as iscas em
embalagens de 5 kg.
ix. Cocgao (pasteurizagdo)— faz-se a coc¢do por 1 hora em tanque de cozimento a 90 °C
(bife e isca de figado); e no bucho cozinha-se por 7 horas a 90 °C.
X. Resfriamento— ¢ feito em tanque de resfriamento por 1 hora.
xi. Etiquetagem— a embalagem ¢ seca e posteriormente colocam-se as etiquetas.
Xii. Armazenamento— ¢ feito o armazenamento em camara refrigerada com temperatura

entre 2 °Ce 4 °C.

Recheios: Carne do sol desfiada; frango desfiado e carne moida.
I. Recebimento e pesagem— sao recebidas e pesadas.
Ii. Beneficiamento— ¢é feito o beneficiamento da carne, a retirada do tecido adiposo, até que
a peca fique limpa, entdo se faz a divisao da carne em partes (carne do sol desfiada).
lii. Salga— ¢ feita a salga em camadas, por 24 horas (carne do sol desfiada).
Iv. Dessalga— a carne que ja passou pelo processo de salga, passa por trés lavagens a cada
30 minutos (carne do sol desfiada).
V. Descongelamento— ¢ feito o descongelamento por 24 horas sob refrigeragdao (frango
desfiado)
vi. Divisdo— o peito de frango ¢ divido em 4 cubos (frango desfiado).
vii. Cozimento— cozinha-se por 3 horas (carne do sol desfiada e frango desfiado); por 1 hora
[15]
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e quarenta minutos (carne moida).
viil. Desfiamento— ¢ feito o desfiamento da carne no desfiador (carne do sol desfiada e
frango desfiado).

iX. Adi¢do dos temperos— adicionam-se 0s temperos (cebola roxa refogada e margarina -
carne do sol); (colorau, caldo de galinha, sal, pimenta do reino, cebola refogada, 6leo,
coentro, cebolinha, pimenta de cheiro — frango desfiado); (caldo de carne, colorau,
pimenta do reino, cebola branca refogada, 6leo, coentro, cebolinha — carne moida).

X. Resfriamento— ¢ feito em camara de resfriamento rapido, para posterior embalagem.
Deve-se resfriar rapidamente para que na embalagem néo fique na zona de perigo.

xi. Embalagem— todos os produtos sdo embalados em porc¢des de 2 e 5 kg.

xii. Cocg¢ao (pasteurizagdo)— ¢ feita a cocgdo por 2 horas em tanque de cozimento a 90°C
nos trés produtos.

Xiii. Resfriamento— ¢ feito em tanque de resfriamento por 1 hora.
xiv. Etiquetagem— a embalagem ¢ seca e posteriormente colocam-se as etiquetas.

XV. Armazenamento— ¢ feito o armazenamento em camara refrigerada com temperatura

entre 2 °C e 4 °C.

Ebone, Cavalli e Lopes (2011) avaliaram as estratégias utilizadas para a gestdo da
qualidade higiénico-sanitaria em unidades produtoras de refeicdes comerciais de
Florianopolis, através de entrevistas com 0s gerentes, investigando a caracterizacdo dos
locais, porte, forma juridica, capacidade ocupacional, nidmero de refeicGes servidas e
descricdo dos sistemas e atividades da gestdo da qualidade. Quase 80% das unidades
utilizavam metodos operacionais no controle de qualidade, contudo, observou-se a
necessidade de melhoria na estrutura fisica, aquisicdo de novos equipamentos e investimento
na capacitagéo dos colaboradores.

Miranda e Barreto (2012) realizaram um diagnéstico das condic¢des higiénico-
sanitarias de unidades de comercializacdo de carne-de-sol no municipio de Cruz das Almas-
BA, analisando o cumprimento da legislacdo vigente em 14 estabelecimentos envolvendo
supermercados, minimercados, agcougues e boxes que foram avaliados por meio de um estudo
descritivo observacional, através de contato direto. Entre as unidades estudadas, apenas 0s
supermercados seguiam os critérios estabelecidos na legislacdo, seguido dos minimercados.
Esses resultados estdo associados a falta de treinamento e de capacitagdo dos manipuladores.

Oliveira et al. (2017) avaliaram as boas praticas de fabricacdo durante a producgédo de
alimentos, verificando a conformidade com a legislacdo, através de um estudo observacional
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do tipo transversal quali-quantitativo em 18 estabelecimentos. Todas as unidades avaliadas
apresentavam insuficiéncia na qualidade higiénico-sanitaria. Identificaram a necessidade de
adequacao em quase todas as etapas de elaboracdo e distribuicdo dos alimentos. Além da
necessidade de melhorias no processo produtivo e na estrutura dos locais, o investimento em
capacitacdo dos colaboradores foi destacado, diante dos resultados obtidos na pesquisa.

Susin et al. (2017) analisaram as condi¢Bes higiénico-sanitarias, estruturais e de
funcionamento de 148 UAN’s do Rio Grande do Sul, objetivando identificar quais fatores
estavam associados as condicdes insatisfatorias, por meio de um estudo observacional com
delineamento transversal. Os resultados mostraram que as condigdes estruturais das unidades
podem comprometer a seguranca dos alimentos elaborados, visto que ndo sdo favoraveis a
aplicagdo correta das BPF’s. Diante disso, foi sugerido que a concessionaria de alimentacdo
coletiva responsavel pelas UAN’s elabore um plano de acdo para as ndo conformidades
encontradas, visando atenuar as irregularidades e sigam monitorando as etapas de producéo e
a execucao do plano em cada unidade.

Pode se perceber gue o presente trabalho difere dos estudos citados acima, visto que as
condicdes higiénico-sanitarias do beneficiamento dos legumes e das carnes apresentavam

conformidade com a legislacdo, manifestando a qualidade das refei¢des coletivas produzidas.

CONCLUSAO

O acompanhamento do processo de beneficiamento dos legumes e das carnes
possibilitou verificar que é possivel elaborar refei¢cbes atendendo os padrdes de qualidade
higiénica e sanitaria exigidos pelas legislagdes, fornecendo assim um alimento seguro para 0s
consumidores.

Cabe ainda lembrar que, mesmo estando em conformidade com as resolugdes, as
Unidades Produtoras de Refei¢des ndo podem descontinuar o monitoramento das etapas de
producéo, devem seguir as recomendacdes e investir na capacitacdo e qualificacdo de pessoal,
realizando também treinamentos com os colaboradores.

Sugere-se para estudos futuros, a aplicacdo de uma lista de verificagédo (check list)
contendo questBes sobre edificacdo e instalagbes, manipuladores, equipamentos e utensilios,
origem da matéria-prima, dentre outros, avaliando todo o estabelecimento, ndo apenas as

condigdes do processo produtivo e qualidade final das refei¢oes.
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