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RESUMO

O presente estudo objetiva identificar as condigdes de trabalho existentes
em uma Unidade de Alimentacdo e Nutricdo e as interferéncias dessas condigoes
no controle higiénico-sanitario das refeigbes preparadas e servidas. O referencial
tedrico selecionado compreende temas relacionados a caracterizagdo de uma
Unidade de Alimentacdo e Nutricdo hospitalar, os aspectos higiénico-sanitarios
dos alimentos e sua importancia para uma Unidade de Alimentacéo e Nutricdo, a
Andlise .de Perigos e Pontos Criticos de Controle (HACCP), a ergonomia e as
condicdes de trabalho. Para o desenvolvimento deste trabalho, optou-se pela
aplicagdo da metodologia de Andlise Ergondmica do Trabalho (AET) em uma
Unidade de Alimentagdo e Nutricdo, na qual a metodologia HACCP ja tivesse
sido desenvolvida. Realizou-se a analise ergondmica do trabalho nos setores de
pré-preparo de carnes e de vegetais da Unidade de Alimentac&o e Nutricdo da
Maternidade Carmela Dutra, em Floriandpolis, local em que a metodologia de
Andlise de Perigos em Pontos Criticos de Controle, aplicada por Sousa et al
(1997), possibilitou identificar o maior nimero de pontos criticos. Através dos
resultados obtidos, pdde-se constatar que os pontos criticos coincidentes em
ambas as metodologias estdo relacionados basicamente as condicionantes
ambientais e técnico-organizacionais. Como exemplo, pode-se verificar a
necessidade de reestruturacdo do espaco fisico para melhorar a organizagao no
trabalho e diminuir os riscos de acidentes, evitando-se o cruzamento de fluxos.
e. consequentemente, diminuindo o risco de contaminagdo microbiana. Quanto
'aos aspectos organizacionais, 0s pontos criticos convergentes referem-se aos
procedimentos incorretos relacionados as boas praticas de manipulagdo de
alimentos que visam a garantir boas condigdes higiénico-sanitarias. Estes
procedimentos estdo relacionados & falta de informag&o. de supervisao e de
treinamentos continuos que, por sua vez, também sdo pontos criticos
considerados relevantes. Assim, as condicdes de trabalho podem ser
consideradas como pontos fundamentais para a garantia das boas condigoes

higiénico-sanitarias e as metodologias HACCP e AET podem ser consideradas



ferramentas que se complementam na busca de melhor qualidade dos servigos

prestados em Unidades de Alimentagdo e Nutricdo.

Palavras chave: Unidade de Alimentacdo e Nutricdo; Aspectos higiénico-

sanitarios; HACCP; Ergonomia; Condigées de trabalho;



ABSTRACT

The aim of this study is to identify work conditions in food service and its
connection to hygienic and sanitary food control. The theoretical review is
concerning to hospital food service, food safety, Hazard Analysis and Critical
Point system (HACCP), Ergonomy and work condition. In order to achieve this
study, the Ergonomics Analysis of Work was run in a food service unit where the
HACCP was already developed. It took place at the meat and vegetables
processing area of Carmela Dutra Hospital Food Service Unit. The HACCP was
applied at this food service unit by Sousa and others in 1997. They had already
identified a great number of critical points. As a result of this study, both methods
identified many similar points. The most critical one is the necessity to rebuild the
physical area in order to improve work conditions and prevent risks of accidents.
This would avoid unnecessary cross flow and risk of food contamination. Incorrect
procedures concerning food operation had been detected too. This situation
seems to be related to a lack of working instructions and procedures indicating
the necessity of supervision and training. Those items could be considered critical
points in both methods. In conclusion, work conditions are essential in order to get
food safe and both methods showed to be complementary in getting better food

service guality.

Key Words : Hospital Food Service Unit; Food Safety; HACCP: Ergonomics:
Work Condition
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CAPITULO|
INTRODUGAO
1.1 APRESENTAGAO

Para Feigenbaun (1997, p. 11), Qualidade Total significa “a énfase, sem
nenhuma restricdo, na perseguicdo da exceléncia, na sua busca em todos os
niveis do processo de qualidade na empresa. Significa énfase no trabalho da
organizagdo, no seu formato, estimulando a imaginagdo e a criacdo dos
funcionarios, o fortalecimento dos processos e sistemas de qualidade, as
ferramentas, os recursos e estratégias que ajudam todas as pessoas dentro de
uma empresa a pensar, agir € aplicar uma nova linguagem de qualidade
internacional. Significa também aquela crenca fundamental de que qualidade é
uma maneira de gerenciar a empresa, e que ela é aquilo que o cliente determina
como sendo qualidade. Atualmente o sucesso da qualidade significa produtos e
servigos que sdo perfeitos, com precos razoaveis, determinados pelo préprio

cliente”.

Campos (1992, p. 2) define um produto ou servigo de qualidade como
sendo aquele que atende perfeitamente, de forma confiavel. acessivel, segura,

no tempo certo as necessidades do cliente.

Feigenbaun (1997, p. 5) cita que os clientes, nos dias de hoje. expressam
seus desejos de qualidade em trés dimensdées diferentes: a primeira é de que a
qualidade é essencialmente a perfeicdo. A segunda é que eles desejam um
preco razoavel pelo produto ou servigo prestado e, por uitimo. que exigem que os
produtos e servigcos tenham uma finalidade de uso especifico. determinada por

eles. Esses desejos podem ser chamados de satisfagdo completa do cliente.
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Com relagédo a alimentagdo, segundo Lagrange (apud Proenca, 1997, p.
27), todo alimento pode ser analisado a partir de cinco dimensdes:

1- Dimens&o nutricional ou dietética: considera a satisfagdo das
necessidades fisioldégicas do ser humano (macronutrientes);

2- Dimensdo organoléptica: considera a satisfagdo do ser humano em
relagcdo ao alimento de acordo com as sensagbes visuais, tateis,
gustativas e olfativas, como, também, em relagédo a apresentacdo e ao
ambiente no qual o alimento & adquirido e consumido;

3- Dimensdo de uso: esta dimenséo esta relacionada com a comodidade
do individuo em escolher um alimento de acordo com a facilidade de
preparo, conservagao € manipulagéo;

4- Dimensdo regulamentar: diz respeito & obrigacdo de que qualquer
produto deve respeitar a legislagido vigente (normas);

5- Dimensdo higiénico-sanitaria: é caracterizada pelo fato de que o
alimento n&o pode conter microorganismos patogénicos ou substancias

tdxicas e materiais estranhos.

A mesma autora (p.25) considera que uma Unidade de Alimentagéo e
Nutricdo (UAN) tem como objetivo “o fornecimento de uma refeigdo equilibrada
nutricionalmente, apresentando um bom nivel de sanidade. e que seja adequada
ao comensal, denominagdo dada ao consumidor em alimentagdo coletiva. Isso
deve ocorrer tanto no sentido da manutencdo e/ou recuperagéo da saude do
comensal, como também visando a auxiliar no desenvolvimento de habitos
alimentares saudaveis, a educagdo alimentar’. Além desses aspectos. a autora
cita que uma UAN objetiva, ainda, trazer satisfagdo ao comensal, no que se
refere ao ambiente fisico, & conveniéncia, as condigdes de higiene das
instalagdes e dos equipamentos, como também propiciam o contato pessoal entre

os operadores da UAN e os comensais.

Desta forma, entende-se que a Qualidade Total em uma Unidade de

Alimentacdo e Nutricdo pode significar o fornecimento de refei¢cbes balanceadas



e microbiologicamente adequadas, de acordo com as necessidades nutricionais
do cliente, a satisfagdo total do cliente externo e interno e o oferecimento de

refeicdes com o menor custo, a pregos considerados razoaveis para os clientes.

Dentro da dimens&o higiénico-sanitaria, a qualidade em uma UAN envolve
a utilizacdo de instrumentos como treinamento, equipamentos adequados,
controle de fornecedores, implantagdo do método Analise de Perigos dos Pontos
Criticos de Controle - HACCP, manual de Boas Praticas, coleta e feedback de
informagdes. O comprometimento de toda a equipe em todas as etapas do
processo de produgdo também pode ser de grande importancia, a fim de garantir

ao cliente final - comensal - uma refeigdo nutritiva, saudavel e agradavel,.

Através da metodologia HACCP podem ser elaborados fluxogramas das
rotinas executadas, desde o recebimento da matéria-prima até a distribuigéo da
refeicdo, com o objetivo de determinar Perigos e Pontos Criticos de Controle
(CCP) existentes para efeito de monitoramento e controle destes pontos e

perigos.

Para West ef al (1973, p. 16-17,30) as condi¢bes de trabalho em uma
UAN, tais como os fatores fisicos de temperatura, umidade, iluminagdo e
seguranca, influenciam e afetam o desempenho do trabalhador e. em particular. a
quantidade e distribuicdo dos equipamentos e a distancia que cada um tem que
percorrer dentro de sua drea de trabalho. As condigdes organizacionais de
'trabalho, como horas didrias de trabalho, horas extras, organograma. analise de
cargos, descrigdo de trabalho, instrugbes detalhadas do trabalho. divisao de
tarefas. também s&o instrumentos de grande valor para garantia da qualidade

total em uma UAN.

Neste contexto de busca de qualidade, a ergonomia contribui para a
adaptagdo do trabalho ao homem. O trabalho € enfocado de forma ampla.

abrangendo ndo apenas as maquinas e equipamentos utilizados para transformar
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os materiais, mas toda a situagdo em que ocorre o relacionamento do homem
com o trabalho que executa. Isso envolve ndo somente o ambiente fisico, mas
também os aspectos organizacionais de como esse trabatho é programado e

controlado para produzir os resultados desejados (lida. 1993).

As conclusdées de uma analise ergonomica devem conduzir e orientar
modificagbes para melhorar as condigdes de trabalho sobre os pontos criticos
que foram evidenciados, assim como melhorar a produtividade e a qualidade dos
produtos ou servicos que serdo produzidos ou realizados. Esta fase de
elaboragdo de recomendacbes € a razdo de ser da andlise ergondmica do
trabalho (Santos et al, 1995, p.14).

Neste sentido, este estudo foi desenvolvido através da interrelagdo das
metodologias HACCP e AET, buscando a identificacdo das interferéncias das
condigbes de trabalho nos aspectos relacionados a garantia higiénico-sanitaria
das refeigbes preparadas e servidas na UAN da maternidade Carmela Dutra. em

Floriandpolis.
1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo geral
Identificar as condigbes de trabalho existentes em uma Unidade de
Alimentacdo e Nutricdo e as interferéncias dessas condigbes no controle

higiénico-sanitdrio das refeigbes preparadas e servidas.

. 1.2.2 Objetivos especificos

* Revisar bibliografia dos assuntos relacionados a Qualidade Total. a
producdo de refeicdes para coletividades. aos meétodos que garantam a
qualidade higiénico-sanitaria das refeicées, a ergonomia e as condigbes de

trabalho.



+ ldentificar o local a ser aplicada a metodologia da Analise Ergondmica
do Trabalho (AET) na Unidade de Alimentagdo e Nutrigdo da Maternidade
Carmela Dutra, de acordo com os resultados da metodologia Analise de Perigos

e Pontos Criticos de Controle (HACCP) ja realizada.

+ Aplicar a metodologia AET nos setores de pré-preparo de carnes e
vegetais da Unidade de Alimentacdo e Nutrigdo da Maternidade Carmela Dutra

de Floriandpolis, SC.

+ ldentificar as coincidéncias em relagdo aos Pontos Criticos encontrados

nas duas metodologias utilizadas, AET e HACCP.
+ Elaborar recomendacgdes a partir da situagéo analisada.
1.3 QUESTOES DE PESQUISA

O trabalho que se tem desenvolvido, sobretudo o de coordenar cozinhas
industriais, tem-se pautado na busca da qualidade. Essa busca incessante
suscitou o interesse em aprofundar conhecimentos relacionados as condigdes de

trabalho no preparo dos alimentos.

Esta preocupacdo pessoal, associada a pesquisa bibliografica, gerou as

seguintes questdes de pesquisa:

b - Quais as possu’veivs coincidéncias entre os Pontos Criticos da
metodologia HACCP e os Pontos Criticos das condi¢gdes de trabalho destacadas

pela AET em uma Unidade de Alimentagcdo e Nutriggo?

Il - As condicGes organizacionais e ambientais de trabalho do setor de

pre-preparo de carnes e de vegetais da Unidade de Alimentagdo e Nutricdo da
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Maternidade Carmela Dutra interferem no processo produtivo e no padréo

higiénico-sanitario da refeicdo produzida?
1.4 METODOLOGIA

Buscando atender aos objetivos propostos no presente trabalho, a

metodologia utilizada seguiu as etapas abaixo:

A) Conhecimento do trabalho feito por Sousa et a/ [Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (HACCP), Hospital Maternidade Carmela
Dutra (HMCD). Relatdrio final], realizado na Unidade de Alimentagéo e
Nutricdo desta maternidade em Florianépolis, durante o més de abril de
1997, no qual foi avaliada a eficacia do sistema de garantia de
qualidade das refeicGes servidas neste estabelecimento hospitalar,

através da aplicagdo da metodologia de HACCP.

B) Discussdes do trabalho acima citado, em reuniées com um dos autores

do trabalho. a orientanda e sua orientadora.

C) Revisdo tedrica dos assuntos relacionados ao controle higiénico-
sanitario dos alimentos (microbiologia de alimentos. HACCP. Boas
Praticas de Prestagdo de Servigos), a caracterizagdo de uma UAN

hospitalar com suas condicées de trabalho e Ergonomia.

D) Desenvolvimento de um Estudo de Caso. a partir dos resultados obtidos
nas discussées, com a aplicacdo da Metodologia Analise Ergondmica
no Trabalho, nos setores de pré-preparo de carnes e de vegetais da
Unidade de Alimentac&o e Nutricdo da Maternidade Carmela Dutra (esta
metodologia especifica sera explicitada durante a exposicao do estudo

de caso).
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E) Anadlise e évaliag:éo dos resultados do Estudo de Caso, através da

"andlise da atividade, diagndstico e recomendagdes.

F) Conclusdes finais a partir da verificagdo das convergéncias entre as
duas metodologias e de como as condigbes de trabalho interferem na

qualidade higiénico-sanitaria das refei¢des preparadas e servidas.
G) Recomendacgdes para trabalhos futuros.
1.5 ESTRUTURA DO TRABALHO

Esta dissertacdo compde-se de quatro capitulos. Neste primeiro capitulo
faz-se a introducdo do assunto, objeto deste estudo, através da apresentacéo.
dos objetivos do trabalho, das questdes de pesquisa, da metodologia e das

limitagdes do estudo.

O segundo capitulo contemplara o referencial tedrico. abordando assuntos
relacionados a caracterizacdo de uma Unidade de Alimentagdo e Nutricdo
hospitalar. aos aspectos higiénico-sanitarios dos alimentos e sua importancia
para uma Unidade de Alimentagdo e Nutricdo, a Metodologia de Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (HACCP), a ergonomia e as condicdes de

trabalho.

) terceiré capitulo apresentara o Estudo de Caso. através da AET em uma
Unidade de Alimentacdo e Nutricdo, onde a metodologia HACCP ja tivesse sido
aplicada., com a finalidade de identificar as reais condi¢cGes de trabalho e os
pontos criticos que estdo interferindo no processo produtivo e no controle

higiénico-sanitario das preparagdes. seguida de recomendacoes.
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Finalmente, o quarto capitulo apresentard as conclusGes gerais do
trabalho, verificando-se a consecucéo dos objetivos e as respostas as questdes

de pesquisa e sugerindo-se recomendacgdes para futuros trabalhos.

1.6 LIMITAGOES DO TRABALHO

Embora seja do conhecimento de que a qualidade em uma Unidade de
Alimentacdo e Nutricdo tenha vérias dimensées, este estudo enfocara apenas a

dimensao higiénico-sanitaria.

Um outro ponto limitante do trabalho é a sua realizagdo através de
Estudo de Caso, que, por analisar dados especificos daquela situagdo, n&o

permite a generalizacao.
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CAPITULO I
REFERENCIAL TEORICO

2.1 CARACTERIZAGAO DE UMA UNIDADE DE ALIMENTAGAO E NUTRICAO
HOSPITALAR ‘

Para Mezomo (1985, p.95-6), somente a partir de 1951 aproximadamente
é que se constatou a necessidade de uma alimentag&o equilibrada e adequada
para a recuperacdo de pacientes. Paralelamente percebeu-se que uma boa
alimentagéo era indispensavel para manter a produgéo e eficiéncia do trabalho
dos funcionarios. Com este intuito as Unidades de Alimentagcdo e Nutrigdo (UAN)
dos hospitais no Brasil foram crescendo e se estruturando para atender a esta

demanda.

Para esta autora, se considerarmos o hospital como um sistema. a UAN
constitui um de seus subsistemas mais importantes, pois mantém um
relacionamento necessario com outros subsistemas. também decisivos na
consecucdo do objetivo final da instituigdo: a produgcdo de um elevado

atendimento a clientela.

A autora ( 1985, p.154-158) diferencia os tipos de servigo oferecidos em
uma UAN hospitalar de acordo com a area fisica disponivel, fluxograma e
equipamentos. Esses servicos sdo: distribuicdo centralizada, descentralizada e

distribuicdo de forma mista.

No sistema centralizado, a refeicdo & preparada, porcionada, identificada
na propria cozinha e distribuida em carros térmicos. Este sistema exige apenas
minicopas para a distribuicdo das dietas fracionadas e mamadeiras. Ja no
sistema descentralizado, a refeicdo & preparada na cozinha, acondicionada em

carros térmicos para serem transportadas para as copas, onde ¢ feito o



porcionamento, a identificagdo e distribuicdo das refei¢cdes. Este sistema utiliza
uma area fisica maior, além de utilizar mais equipamentos e utensilios. No
sistema misto, parte da distribuicdo é centralizada e parte & descentralizada. A
dieta geral normalmente é descentralizada, enquanto as dietas especiais tém

distribuicdo centralizada.

Mezomo (1985, p.158) assinala ainda que, para os funcionérios do
hospital e acompanhantes, a distribuicdo das refeicbes geralmente é feita no
refeitério anexo & cozinha. Alguns hospitais oferecem lanchonete para refeicdes

rapidas.

West's e Wood's (1994, p.14-15) afirmam que o principal objetivo de uma
Unidade de Alimentagéo e Nutrigdo hospitalar € melhorar a satde do paciente
para que ele recupere sua atividade normal e bem-estar. O segundo objetivo é
fornecer refeicéo aos funcionarios do hospital como também  aos
acompanhantes, mantendo-os satisfeitos, saudaveis e proporcionando

oportunidade de integragéo entre os mesmos.

Para Teixeira et al (1990, p.15) as UAN, sendo consideradas subsistemas,
desempenham atividades fins ou meios. As UAN de hospitais podem ser citadas
como orgéos fins, uma vez que correspondem a um conjunto de bens e servigos

destinados a prevenir, melhorar e/ou recuperar a populagdo a que atendem.

No segundo caso, ou seja como 6rgdos meios, podem ser citadas as UAN
das industrias e instituicbes escolares, creches, asilos e abrigos, que
desenvolvem atividades que procuram reduzir o indice de acidentes, taxas de
absenteismo, melhorar a aprendizagem, prevenir e manter a saude daqueles que

atendem, colaborando para as atividades fins da entidade.

McCool et al (1994, p.163) ressaltam que dentre as UANs dos diversos

setores citados. a UAN hospitalar pode ser considerada a mais complexa. pois
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supre as necessidades de uma clientela diversa (pacientes, residentes,
funciondrios e acompanhantes) através de diferentes tipos de servigos, além do
preparo de refeicGes individuais de acordo com as condigbes fisicas e a

necessidade dietética do paciente.

Para estes autores (1994, p.164) a producdo de uma refeicdo dentro dos
padrées higiénico-sanitérios em uma UAN hospitalar é ainda mais importante,
pois a maioria da clientela encontra-se sem boas condigdes de saude, com maior
risco de vida. Esta clientela, em fungdo das dificuldades fisicas, pode estar com o
apetite reduzido ou criar atitudes, sentimentos negativos com relagdo a refeigdo
servida. Dai o desafio de uma UAN hospitalar tornar a refeicdo servida a mais
atrativa possivel e adequada nutricionalmente para que a clientela seja capaz de

se alimentar e melhorar seu estado de saude.

Com relacdo aos residentes e funcionarios. os autores ressaltam ainda
que o desafio da UAN hospitalar estd na rapidez de atendimento e no
rompimento da monotonia da refeicdo, uma vez que esta clientela estara fazendo

suas refeicées diariamente no local.

2.2 ASPECTOS HIGIENICO-SANITARIO E SUA IMPORTANCIA PARA A
UNIDADE DE ALIMENTAGAO E NUTRIGAOQ (UAN)

A finalidade de uma Unidade de Alimentagdo e Nutricdo ndo é
simplesmente alimentar o homem mas, garantir que este alimento esteja seguro
do ponto de vista higiénico-sanitario, sem provocar as doencas de origem

alimentar.

Segundo ABERC (1995, p. 47), as doengas de origem alimentar podem ser

divididas em trés grupos:
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A) ToxinfeccBes Alimentares - doengas veiculadas pelos microrganismos e
parasitas (bactérias, fungos, virus, protozoarios e helmintos) e seus
produtos téxicos.

B) Intoxicagbes Quimicas - doengas advindas da ingestdo de alimentos
contaminados por metais, agrotoxicos e substancias raticidas e
inseticidas colocadas como proteg&o contra pragas.

C) Intoxicacdes Naturais - estas intoxicagdes sdo decorrentes da confuso
na escolha dos produtos semelhantes, porém com espécies tdxicas de
plantas e cogumelos ou contaminagé&o natural de peixes, moluscos.

mexilhdes com substancias toxicas.

As intoxicagcGes quimicas e naturais ocorrem com 0s alimentos enguanto
matérias-primas e dificilmente serdo prevenidas através da manipulagdo segura
destes alimentos em uma UAN. Ja as toxinfec¢bes alimentares podem ser
evitadas através de um controle  higiénico-sanitario criterioso durante o

processamento da refei¢do.

Silva Junior (1995, p.19-20) considera que ao servirmos uma refeigao, ela
pode estar boa, aparentemente boa ou ma. Uma refeigcdo boa fornece ao corpo
todos os nutrientes necessarios a prevengdo e ao desenvolvimento da vida e
também esta livre de contaminagdo. A refeicdo aparentemente boa é aquela que
nao apresenta alteracdo das caracteristicas sensoriais (aroma. sabor), mas esta
contaminada. E uma refeicdo ma apresenta suas propriedades organolépticas
(sensoriais) alteradas, ou seja, a aparéncia, 0 aroma e o sabor mostram que ela
esta estragada. Para haver uma contaminagdo basta ocorrer uma falha na
escolha de produtos, ou na técnica de conservagéo. na técnica de preparo ou

finalmente nas normas de higiene.

Verifica-se que, geralmente, as pessoas sofrem de perturbagdes
nutricionais por falta, por excesso ou por sele¢éo inadequada de seus alimentos.

Estas perturbacdes sdo agravadas quando as condigdes sanitarias dos
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alimentos, através da manipulagdo e conservagdo, séo inadequadas. (Riedel

1987, p.12).

A toxinfecgcdo alimentar ndo € uma enfermidade nova. Séculos atrds, as
leis dos Israelitas continham informag¢des detalhadas sobre os alimentos que se
podiam comer e 0os que se deveriam recusar, assim como sobre os métodos de
preparagdo e higienizagdo das méaos dos consumidores. Aproximadamente no
ano 2.000 aC, Moisés ndo somente ditou leis que protegiam seu povo dos
estragos das enfermidades infecciosas, como também regras reiativas a lavagao
das maos apds os sacrificios de animais e antes de comer as refeicées (Hobbs
et al, 1986, p.2).

Franco et al (1996, p.1-2) enfatizam que a importancia da limpeza e
higiene na producéo de alimentos demorou muito a ser reconhecida. As primeiras
normas de inspegcdo de carnes e de abatedouros animais, na Europa,
aconteceram por voita do século Xl Louis Pasteur foi o primeiro a dar
importéncia ao papel dos microrganismos nos alimentos, pois, em 1860,

introduziu o processo de pasteurizagao.

Hobbs et a/ (1986, p.7) destacam que, no ano de 1896, Van Ermengem
descobriu na Bélgica o microrganismo (Clostridium botulinum) responsével pelo
botulismo, uma forma muito grave de intoxicagdo alimentar. O Clostridium
botulinum produz uma toxina venenosa que afeta o sistema nervoso e. com
frequéncia. causa a morte. A salmonela ficou conhecida entre os anos de 1909
e 1923 e os estafilococos, também causadores de intoxicagbes alimentares,
tornaram-se conhecidos a partir de 1914. A incidéncia de toxinfeccdes
alimentares aumentaram consideravelmente apds a Segunda Guerra Mundial
quando a populagdo passou a fazer suas refeigdes na escola e no trabalho e as
cozinhas institucionais geraimente eram inadequadas para preparar o numero de

refeicbes necessarias.
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Silva Junior (1995, p.25-6) ressalta que existem trés tipos especificos de
microrganismos: os fungos, os virus e as bactérias. As bactérias possuem vida
propria e preferem ambientes Umidos e alimentos ricos em proteinas como as
carnes. Algumas bactérias produzem toxinas durante sua multiplicagdo com
efeito toxico para o homem. Os virus ndo possuem vida propria e so crescem
quando estdo dentro da célula do organismo do homem e dos animais. Os fungos
s&o divididos em bolores (mofo) e leveduras (fermento). Eles se reproduzem em
alimentos secos, frescos e com quantidades de agucar (frutas e doces em geral),

pois possuem vida proépria.

Riedel (1987, p.28-9) complementa definindo o mofo ou bolor como
vegetais aclorofilados multicelulares filamentosos semelhantes ao algod&o.
Podem alterar alguns alimentos, mas ndo causam transtornos & saude do
homem. J& os fermentos ou leveduras, Franco et a/ (1996, p.5) os conceituam
como organismos predominantemente unicelulares, nas formas esféricas,
ovéides, cilindricas ou triangulares, que se caracterizam pelo fendmeno da

fermentacao.

As bactérias sdo microrganismos unicelulares. de forma variavel.
encontradas em todo lugar, no solo, na agua e no ar. Algumas bactérias, no
interior do corpo humano, contribuem para a formag¢ao de algumas vitaminas
essenciais para a saude, outras sdo empregadas na fabricagdo do queijo, vinho,
cerveja e outras ainda podem produzir antibiéticos valiosos no tratamento de
énfermidades. Somente uma propor¢do pequena € perigosa € pode causar

enfermidade para o homem e os animais (Hobbs et a/. 1986, p.16).

O mesmo autor (1986, p. 17-22) considera que algumas bactérias podem
produzir corpos de resisténcia. denominados esporos, quando as condigbes nao
favorecem o crescimento. em especial quando falta umidade. Muitos esporos
podem resistir a temperaturas elevadas por longo periodo de tempo. As bactérias

multiplicam-se por simples divisdo. se as condigdes ambientais e de temperatura
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sdo favoraveis. Esta divisdo ocorre a cada vinte minutos. Na maioria das vezes
as condicGes ambientais de uma cozinha séo propicias ao desenvolvimento das

bactérias:

Para Hobbs et al (1986, p.23), a maioria das bactérias necessita de ar
para viver. porém algumas se multiplicam na auséncia de oxigénio. Estas sédo
denominadas bactérias anaerdbias. Neste grupo se incluem os microrganismos
esporulados (Clostridium perfringens) e o Clostridium botulinum que causa
botulismo. Estes bacilos esporulados anaerdbios também se multiplicam
rapidamente em carnes e vegetais enlatados, sendo necessario muito cuidado no
tratamento térmico adequado para destruir estas bactérias. Os microrganismos
nocivos ou patégenos crescem melhor a temperatura de 15 a 45°C e morrem a
temperaturas superiores a 60°C no tempo de 10 a 30 minutos, dependendo. no

entanto, do tipo de microrganismo.

Hobbs et a/ (1986,p. 23-26) também afirmam que a cocgdo destroi as
células vivas em alguns segundos, a excegdo dos esporos para os quais se faz
necessaria uma ebuligdo de cinco ou mais horas. Para destrui-las em um tempo
menor s3o necessdrias temperaturas superiores a da ebulicdo obtidas mediante
vapor e pressdo. As substancias téxicas produzidas nos alimentos por
estafilococos necessitam permanecer em ebulicdo de vinte a trinta minutos para
serem destruidas. Baixas temperaturas ndo matam as bactérias, mas evitam que
se multipliguem e por esta razdo os alimentos que permitem o crescimento
bacteriano devem ser armazenados a baixas temperaturas. As bactérias nao se
multiplicam sem agua. As carnes cozidas frias constituem umidade suficiente
para permitir o crescimento de bactérias. Ja nos alimentos desidratados. as
bactérias sobrevivem no seu estado latente, até que tenham agua suficiente para

reviverem. A adicdo de sais. acidos e agucares ajudam no controle das bactérias.

Silva Junior (1995, p.35-36) enfatiza que os alimentos podem ser

contaminados diretamente pelas vias de eliminagdo do homem. do seu proprio



corpo e dos animais ou indiretamente através dos artrépodes ou vetores. Os
alimentos podem ainda receber uma contaminagéo através do solo, da terra e do
ar (hortifrutigranjeiros). No que diz respeito as vias de eliminagdo humana. os
pontos importantes de transmissdo direta sdo as fezes. o nariz (coriza ou
espirro), a boca (tosse, fala, espirro), as maos (sujas, unhas compridas ou
machucadas), a secrecdo vaginal (corrimento, periodo menstrual), a urina e o0s
ferimentos (infecgdo, pus). O autor citado acima classifica os principais

microrganismos encontrados em alimentos conforme mostra a tabela 2.1.

TABELA 2.1. PRINCIPAIS MICRORGANISMOS ENCONTRADOS EM ALIMENTOS.
BACTERIAS ___PREDOMINANCIA

Coliformes fecais Fezes do homem e de animais
Eschenichia coli (indicador de poluicéo fecal )

Bacilo gram negativos ndo entéricos
Pseudomonas sp, Aeromonas  sp, Vegetais. solo, frutas. agua, leite.
Alcaligenes sp,

Choromobacterium sp, Acinetobacter sp,

Brucella sp e outras

Staphylococcus sp Regiao nasé-lu.
Staphylococcus aureus, Staphylococcus ambiente

Clostridium, sulfito redutores Solo, &agua. vegetais e fezes do
homem e V_de animais.

Clostrnidium perfringens
Vibrides .
Vibrio parahaemolyticus
Campylobacter
Campylobacter jejuni e outras

Fonte: Silva Jr (1995, p.42).

e ‘animais
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Franco et al (1996, p.13) apontam que os microrganismos que
contaminam os alimentos tém sua sobrevivencia e sua multiplicagdo
condicionados a fatores relacionados com as caracteristicas proprias do alimento
( fatores intrinsecos) e os relacionados com o ambiente em que o alimento se

encontra (fatores extrinsecos). Estes fatores estdo demonstrados na tabela 2.2.

TABELA 22 FATORES QUE INTERFEREM NO METABOLISMO DOS
MICRORGANISMOS.

FATORES INTRINSECOS FATORES EXTRINSECOS

Atividade de agua (Aa) Temperatura
Poténcia de 6xido-redugdo Umidade relativa do ar
pH Concentracdo de gases no ambiente
Composigdo do alimento Irradiagao
Substancias inibidoras Substancias adicionadas para inibir ou
Estrutura bioldgica dos alimentos retardar a multiplicagdo dos
Concentragéo salina microrganismos

' Irradiac&o

Fonte: Adaptado de Silva Jr (1995, p.45).

Para Silva Jr (1995,p.45) a atividade de dgua (Aa) é a quantidade de agua
livre presente no alimento que pode favorecer o metabolismo dos
microorganismos. As bactérias preferem ambientes Umidos para seu crescimento,
como & o caso de alimentos como carnes, pescados e ovos. Ja oOs fungos
proliferam em ambientes mais secos, preferindo alimentos como p&o. por

exemplo.

Figueiredo (1996, p.24) ressalta que a maioria dos microrganismos se
multiplica em valores de pH ao redor de 7. O pH é6timo para bactérias é
ligeiramente acido. ou seja, entre 6 e 7. Os bolores e leveduras preferem pH
acido (2-3) e as bactérias patogénicas proliferam-se no pH maior que 4-5 e

menor que 8-9. A alta acidez inibe a germinagéo de €sporos.

Este autor afirma que o potencial de 6xido reducéo (eh) é definido em
termos de troca de elétrons entre compostos quimicos, sendo que nas reacdes

de oxidag&o ha liberacdo ou perda de elétrons. Os microrganismos aerdbios para



crescer necessitam de valores redox positivos, enquanto que os anaerobios,

freqUentemente, requerem valores redox negativos.

Silva Junior (1994, p.53) considera que 0s microrganismos necessitam
dos nutrientes dos alimentos para sobreviverem, ou seja, 0s agucares, gorduras,
proteinas, sais minerais e vitaminas. Quanto a estrutura biolégica dos alimentos,
0 autor se refere aos envoltérios protetores naturais que impedem a entrada de

microrganismos como, por exemplo, a casca de nozes, de patha de milho etc.

Para Jay (1994, p.63) os microrganismos muitiplicam-se dentro de amplos
limites de temperatura. Os microrganismos que crescem a temperaturas abaixo
de 20°C sdo denominados psicréfilos. Os que se desenvolvem entre 20 e 45° C
com temperatura o6tima entre 30 e 40° C sao chamados mesdéfilos e os
microrganismos que crescem acima de 45° C com temperatura 6tima entre 55°C e

65° C sdo chamados de termofilos.

Segundo Hazelwood (1994, p. 34), as bactérias, como qualquer outra
forma de vida, para se multiplicarem e crescerem necessitam de calor. alimentos.
umidade e tempo. Se as condigdes forem apropriadas. uma Unica bactéria pode
multiplicar-se e transformar-se em 16.000.000 (dezesseis milhdes) de individuos

em apenas oito horas.

Quanto ao calor, Hazelwood (1994, p.34-37) considera que a temperatura
ideal para a multiplicacdo da bactérias patogénicas é de 37°C. As temperaturas
entre 5°C e 65°C sdo temperaturas de multiplicagdo consideravel. Abaixo desta
faixa sua multiplicacédo é reduzida e, acima de 100°C. normalmente. as bactérias
morrem. Desta forma, para se controlar a multiplicacdo das bactérias faz-se
necessario controlar a temperatura em que os alimentos sdo armazenados e
cozidos. abaixo de 5°C ou acima de 65°C. porém isso ndo impede que algumas
bacterias consigam sobreviver na forma de esporos. Ja os alimentos ricos em

proteina e agua. como carnes e derivados do leite. estes s&o considerados de



alto risco para o desenvolvimento de bactérias patogénicas. Os alimentos com

alto teor de acucar, sal, &cidos ou outros conservantes ndo favorecem o

crescimento das bactérias.

Quanto ao fator tempo, o autor ressalta que as bactérias, quando em
condigdes apropriadas de alimentos, umidade e calor, algumas delas podem
dividir-se em apenas 10 e 20 minutos. Em tempo suficiente, elas multiplicam-se
de tal maneira que podem provocar toxinfecgdo alimentar. Portanto é essencial
manter os alimentos de alto risco fora da zona de perigo. ou seja. entre 5°C e
65°C.

Hobbs et al (1986, p.27) demonstram que as toxinfecgbes alimentares do
tipo bacteriano podem causar febre , diarréia, dores abdominais e vomito entre
uma e quarenta e oito horas apds a ingestdo do alimento contaminado. Os
agentes causadores podem ser classificados em cinco grupos: salmonelas.
estafilococos, Clostridium perfringens, Clostridium botufilum e outros

microrganismos (estreptococos, bacilos coliformes e bacilos esporulados).

Para Leitdo et a/ ( 1987, p.31) as doengas de origem alimentar podem ser

divididas em duas categorias: as infecgdes e as intoxicagdes.

Para este autor as infecgbes sdo causadas pela ingestdo de células
vidveis do microorganismo patogénico, as quais, uma vez no interior do
organismo. colonizam érgaos, com a consequente reagdo dos mesmos a sua

presenca. desenvolvimento, multiplicagdo ou toxinas elaboradas.

O mesmo autor (1998, p.31) apresenta dois tipos basicos de processos
infecciosos: o primeiro é provocado por microorganismos denominados invasivos
quando. apds a etapa de colonizagdo. penetram e invadem os tecidos. S&o
exemplos a Shigella spp, Salmonella spp. entre outras bactérias. O segundo tipo

é causado por microorganismos toxigénicos. ou seja. por aqueles que formam
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toxinas no processo de multiplicagdo. Sdo exemplos a Escherichia coli, Vibrio

cholerae, Clostridium perfringens, entre outras.

O autor ressalta ainda que as intoxicagdes sdo provocadas pela ingestao
de toxinas decorrente da intensa proliferagdo do microrganismo patogénico no
alimento. Sdo exemplos deste processo as intoxicagbes causadas por Clostridium

botulinum, Sthaphilococcus aureus e cepas de Bacilus cereus.

2.2.1 Infecgdo por Salmonela

Geralmente a contaminagé@o do alimento por salmonela procede direta ou
indiretamente dos excrementos humanos ou animais. A enfermidade ocorre
quando se ingere um grande numero de microrganismos. E possivel a
multiplicagcdo nos alimentos quando estes, uma vez contaminados permanecem
durante algumas horas em ambiente propicio. Estes sintomas ocorrem entre 12 e
36 horas apds a ingestdo do alimento. Os sintomas sdo febre, dor de cabega, dor
nos membros, diarréia e vomitos e podem permanecer de 1 a 8 dias nas pessoas

contaminadas. ( Leitdo et a/,1988, p.32-35; Hobbs et a/, 1986, p.29).

Além deste aspecto, Hazelwood (1984, p.40) acrescenta que a
salmonela é responsavel por cerca de 70% dos casos de toxinfeccdo alimentar e
a infecgdo causada por ela é quase sempre em razdo do consumo de alimentos
mal cozidos ou mal descongelados, ou da contaminacdo cruzada. Se o produto
nao e cozido e armazenado corretamente, as bactérias nele presentes comegam
a crescer e a multiplicar-se podendo causar um surto de toxinfecgdo. A
contaminagdo cruzada pode disseminar as bactérias, por exemplo, através do
uso das mesmas tabuas de cortar ou de facas. tanto para os alimentos crus
como para os cozidos. sem a correta desinfecgdo ao passar de uma tarefa para

outra.

O autor enfatiza que para evitar uma infeccdo por Salmonela e

necessario:
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 Cozinhar adequadamente os alimentos , certificando-se de que sua parte
central esteja a uma temperatura suficiente para eliminar as bactérias. O uso de
um termdmetro interno digital é ideal para esta finalidade.

e Descongelar os alimentos por completo. antes de leva-los ao fogo,
principalmente as carnes de aves, pois calcula-se que 80% de todas as aves
estejam contaminadas. As carnes devem ser descongeladas no refrigerador e
nao em agua corrente na pia

e Usar tabuas de carne e facas separadas para a preparagao de alimentos
crus e cozidos, para evitar o risco da contaminagao cruzada

e Limpar e desinfetar bem o equipamento apds uso e antes de comegar um
NOVO processo.

e Utilizar refrigeradores separados para armazenamento de alimentos crus
e cozidos. Nunca armazenar derivados do leite, tortas, doces, pudins no mesmo
compartimento onde sdo guardadas as carnes cruas, peixes ou aves.

e Lavar bem as maos todas as vezes que manipular alimentos crus e
cozidos, especialmente as carnes e as aves.

e Manter os alimentos fora da zona de perigo para evitar a multiplicagéo
de bacterias.

¢ N3o consumir alimentos ndo tratados como, por exemplo, o leite. sem

ferver.

2.2.2 Intoxicagao por estafilococos

Para Hobbs et al (1986, p.29-30) uma intoxicag&o alimentar acontece pelo
consumo de alimentos altamente contaminados com determinados tipos de
estafilococos que produzem uma substéncia téxica ou venenosa nos alimentos. A
toxina forma-se durante o crescimento dos microrganismos no alimento antes de
ser ingerido e ndo apos a ingestdo. Os sintomas aparecem rapidamente. em
geral de 4 a 6 horas. Os sintomas caracterizam-se por voémitos intensos.
diarréia, dor abdominal e. as vezes, seguida de colapso. Os estafilococos séo

facil e rapidamente destruidos pelo calor, mediante a pasteurizagdo ou a simples
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coccdo. A toxina é mais resistente ao calor e é destruida durante a ebulicdo por

30 minutos.

Segundo Hazelwood (1994,p.45), os estafilococos s&o responsaveis por
cerca de 4% dos casos de intoxicacdo alimentar, sendo frequentemente
encontrados no nariz, na garganta e nas maos de pessoas sadias. Estéo
presentes nos cortes, machucados e arranhdes da pele. A disseminagdo da-se
por espirro ou tosse do manipulador sobre os alimentos, ou pelo contato dos

alimentos com ferimentos dos manipuladores.

2.2.3 Infecgdo por Clostridium pefringens

Esta bactéria é largamente disseminada no ambiente, sendo encontrada
no solo, poeira, agua, esgotos e fezes humanas e de outros animais. Os sintomas
aparecem de 8 a 24 horas apés a ingestdo do alimento contaminado e se
carcterizam por diarréria severa e dores abdominais, raramente acompanhadas
por vomitos e febre. Estes nocrorganismos encontram-se principalmente em
pratos preparados de natureza protéica e que foram submetidos ao tratamento
térmico ( Leitdo et al, 1988, p.43).

Para Hazelwood (1994, p.45), os cuidados para se evitar uma toxinfecgcéo
alimentar por Clostridium perfringens sao:

« Usar tabuas de carne e facas separadas para a preparagao de alimentos
crus e cozidos, evitando-se, assim, o risco da contaminagao cruzada.

e Limpar e desinfetar bem o equipamento, sempre apds o uso e antes de
comegar um Nnovo processo.

sUtilizar refrigeradores separados para armazenamento de alimentos crus
e cozidos.

o Refrigerar rapidamente os alimentos cozidos que serdo armazenados.
No caso de reaquecimento de um alimento certificar-se de leva-lo a temperatura

de 100°C. servindo-o imediatamente.
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2.2.4 Intoxicagdo por Clostridium botulinum

Hobbs et al (1986 ,p.31) destacam que a toxina do Clostridium.
botulinum, outro bacilo esporulado anaerébio, € uma substancia venenosa que
afeta o sistema nervoso, muitas vezes, de forma fatal. As espécies dividem-se
em seis tipos segundo a toxina que produzem, destes quatro afetam o homem.
Os esporos sao resistentes ao calor, podendo sobreviver & ebulicdo e inclusive a

temperaturas superiores.

Para estes autores, esta toxina é sensivel ao calor (termolébil). O periodo
de incubacgdo varia de 24 a 72 horas e os sinais de enfermidade constituem
fadiga, dor de cabeca e vertigem. Quando afeta o sistema nervoso pode produzir
transtornos na visdo e paralisia nos musculos da garganta. Ocasiona,

freqUentemente, morte por parada respiratéria.
2.3 HACCP (ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE)

Recentemente, a aplicagdo da metodologia de Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle - HACCP (da sigla em inglés Hazard Analysis Critical
Control Points), tem sido recomendada em Unidades de Alimentag&o e Nutrig&o.
embora ja venha sendo utilizada por industrias de alimentos desde 1960. O
processo HACCP foi desenvolvido em 1959 pela Pillsbury Company, em resposta
aos requisitos de inocuidade, impostos pela NASA, para alimentos espaciais

(West's e Wood's, 1994, p.145).

Proenca (1997, p.102) salienta que, como conseqléncia da evolugao da
legislagdo e exigéncia do consumidor, as Unidades de Alimentag&o e Nutricdo
brasileiras, passaram a ter preocupagdes com a qualidade, pela disseminagdo
dos preceitos da abordagem HACCP e pelos trabalhos na busca da certificacdo

de qualidade ISO 9002 (International Standart Organization).
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West's e Wood's (1994, p.146) consideram a metodologia Analise de
Perigos em Pontos Criticos de Controle (HACCP) como sendo um processo que
assegura a sanidade do alimento por meio da identificago e controle de todos
os pontos ou procedimentos, no qual a falta de controle pode resultar em risco
inaceitavel & satide. Estes autores ressaltam que este processo é usado para
monitoramento da producéo das refeigbes. O objetivo é identificar os erros no

processo e corrigi-los antes que o processo seja afetado.

Segundo Arruda (1996, p.1), qualquer refeigéo oferecida ao consumo deve
estar segura sob o ponto de vista higiénico-sanitario, de forma a garantir a
manutencdo da satde do consumidor. O método HACCP é uma metodologia de
identificacdo e prevencao de situagdes, acdes e locais que representem riscos de

veiculacdo de doencas através dos alimentos.

Bryan (1992, p. 5-7) afirma que o HACCP responde a uma metodologia
sistematica de identificacéo, avaliagdo e controle de perigos e enfoca de maneira
racional o controle dos perigos microbiolégicos dos alimentos. Para ele. esta

metodologia compreende as seguintes etapas:

IDENTIFICAR PERIGOS E
AVALIAR SUA GRAVIDADE E RISCOS
I
DETERMINAR PONTOS CRITICOS DE CONTROLE
I
INSTITUIR MEDIDAS DE CONTROLE E

ESTABALECER CRITERIOS PARA ASSEGURAR O CONTROLE
I

MONITORAR PONTOS CRITICOS DE CONTROLE

TOMAR AGOES CORRETIVAS SEMPRE QUE OS RESULTADOS DO
MONITORAMENTO INDICAREM QUE O CRITERIO NAO FOI ATINGIDO

I

VERIFICAR SE O SISTEMA ESTA FUNCIONANDO CONFORME PLANEJADO

Figura 2.1 - Representacdo grafica do sistema HACCP. Fonte: Bryan (1992. p.6).



Para Bryan (1992, p.6), alguns conceitos s&o importantes para o
entendimento desta rhetodologia. Sao eles:
Perigo = é uma contaminagdo inaceitdvel no alimento, a multiplicagdo ou
sobrevivéncia de microrganismos que podem afetar a inocuidade do alimento
e/ou a producgdo ou persisténcia inaceitavel de toxinas.
Gravidade = é a magnitude do perigo ou a importancia das possiveis
consequéncias.
Risco = é uma estimativa de probabilidade de ocorréncia de uma perigo.

Ponto Critico de Controle (CCP) = é uma operagdo (uma pratica, um

procedimento, uma matéria-prima, um local ou uma etapa do processo de
fabricagcdo ou preparacéo do alimento) onde e quando se aplicam medidas para
manté-la sob controle com o objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir em niveis

aceitaveis, riscos nocivos a sautde do consumidor.

Existem diferentes tipos de Pontos Criticos de Controle, de acordo com o
monitoramento exercido. Eles irdo eliminar, prevenir ou minimizar os perigos e

sdo identificados como CCPe, CCPp, CCPr, respectivamente.

West's e Wood's (1994, p.146) ressaltam que para identificar os CCPS, e
necessaria primeiramente a compreensdo do fluxo do alimento durante o
processo, através dos estagios de compra. recebimento. estocagem. pré-preparo.
preparo e distribuicdo. Segundo os autores. cada estagio do processo tem um
risco de contaminacéo e, uma vez os riscos identificados. pode-se identificar os

CCPs do processo.

Bryan (1992, p. 6) entende por critérios os limites especificados para as
caracteristicas de origem fisica (tempo e temperatura), quimica (quantidade de
sai ou acido acético) ou bioldgica (sensorial ou microbioldgica). Os valores
estabelecidos para cada tipo de controle sdo na realidade os objetivos finais da

metodologia estabelecida como ponto critico de controle.
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Silva Junior (1995, p. 214) afirma que os critérios de seguranga podem ser
divididos em critérios de temperatura, tempo, higiene, critérios técnicos e de

saude, conforme a tabela 2.3.

TABELA 2.3. CRITERIOS DE SEGURANCA A SEREM CONSIDERADOS NA
METODOLOGIA HACCP
CRITERIOS ESPECIFICAGOES

imentos durante a manipulagao, entre o pré-prep
e o preparo final fora da refrigeracdo, devem ficar no
maximo 1 hora e 30 minutos a temperatura ambiente;
cubas com alimentos abaixo de 60°C devem
permanecer apenas 60 minutos na distribuico;
carnes cruas ou cozidas devem permanecer na
refrigeracdo a 4°C até 48horas. O tempo necessario
TEMPO para uma refrigeracdo segura, depende da cocgéo
inicial, podendo ser do seguinte esquema :
- Cocgdo a 80°C no interior do alimento por 5 minutos.
em seguida resfriamento até atingir 55°C, a partir dai
deve atingir 4°C em 4 horas, ou
- Coccgao a 74°C no interior do alimento por 5 minutos,
em seguida resfriamento até atingir 55°C, a partir dai
deve atingir 4°C em 5 horas, ou
- Cocgédo abaixo de 74°C até 65° no interior do
alimento por 10 minutos, em seguida resfriamento até
55° deve atingir 4°C em 2 horas.
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Altura maxima dos monoblocos e assadeiras = 10 cm.
Porcionamento das carnes: espessura de 10 cm.
Porcionamento #dos pescados: espessura de. no
maximo,1 cm
, Porcionamento adequado dos alimentos na geladeira
TECNICOS apbds a cocgdo, para que atinjam a temperatura de
refrigeragcdo segura.
Matérias-primas  pereciveis: observagédo  das
caracteristicas sensoriais e testes fisico-quimicos
(H,S aménia e pH) conforme padrdes.
Alimentos transportados: congelados
i °C; iada = 6-10°C;

-18°C:
65°C

anipuladores de a
Fonte : Adaptado de Silva Jr (1995, p.215-217)

Para Figueiredo (1996. p.72), monitoramento s&o os procedimentos
durante o processo para se observar se 0s critérios estabelecidos foram

atingidos. O monitoramento envolve observagdes sistematicas com medigbes e
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registros para prevencéo e controle dos perigos. Estes registros incluem graficos
de tempo/temperatura , pH , analises laboratoriais (contagem padréo de bactérias

(CCP), coliformes fecais totais e fecais. salmonela, etc.).

Silva Junior (1995, p.219) enfatiza a necessidade de utilizagao de alguns
instrumentos e materiais para o monitoramento. S&o eles:

- Reldégio ou crondémetro para marcar os tempos de manipulagdo e
determinar o tempo de exposigdo dos alimentos a temperatura ambiente, durante
o pré-preparo, preparo final e distribuicdo, além dos tempos de cocgéo,
reaguecimento, resfriamento , refrigeragdo e congelamento;

- Termémetro quimico (mercurio), para avaliagédo da temperatura ambiente,
camaras frigorificas, geladeiras, agua do banho-maria, alimentos na distribuicdo
etc.;

- Termdmetro quimico ou eletrénico de penetragdo, para controle interno
dos alimentos, monitorando a temperatura de cocgéo, resfriamento, refrigeragéo,
congelamento. descongelamento, distribuicdo e transporte de alimentos;

- Medidor de pH (pHmetro), para medir pH interno.dos alimentos crus ou
prontos.

- Medidor de atividade aquosa (higrébmetro), para medir a agua livre
(atividade aquosa = AA) dos alimentos prontos ou industrializados;

- Solugdo de lodo. para avaliar a quantidade de residuos orgéanicos e
utensilios e monitorar o grau de higiene apds a lavagem dos pratos e das lougas:

- Recipientes de vidro ou sacos plasticos desinfetados para coleta de
amostras de alimentos crus. semi-preparados ou prontos, num volume n&o
inferior a 100g, além de frascos de vidro ou sacos plasticos esterilizados para
coleta de agua, sucos e refrescos. num volume n&o inferior a 100 ml.

- Formulérios e graficos para registro dos dados. E importante registrar
todas as medigdes realizadas para monitorar os processos de controle dos
pontos criticos. através de formularios ou graficos. além das analises

microbioldgicas e fisico-quimicas. para posterior controle estatistico do processo.
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O referido autor (1995, p.220) conceitua as agdes corretivas como sendo
as acdes imediatas e especificas a serem tomadas, sempre que os critérios néo
estdo sendo atingidos. Elas séo identificadas como sendo o reaquecimento.
aumento da temperatura do processo, ajuste no termostato. diminuigdo da

atividade de agua, redugdo do pH entre outros processos.

Segundo ABERC (1995, p.56), a verificagdo € o estudo dos registros dos
resultados obtidos com o monitoramento e a realizagdo de testes suplementares,
para comprovar se o método HACCP esta funcionando como planejado e se esta

garantindo que o controle esta sendo efetivo e eficiente.

A utilizacio de fluxograma de producéo é essencial para a demonstragao
de todas as etapas da preparagao, perigos, medidas de controle, monitoramento,

critérios e tipos de CCPs, de forma sequencial ( Silva Jr, 1995, p.220).

A exemplo de outros paises, no Brasil também est&o ocorrendo alteragées
da legislacdo alimentar. A legislagdo mais recente é a portaria n.° 1428 de
26/11/93, do Ministério da Salude. Esta portaria dispée sobre o regulamento
técnico e as diretrizes da inspegdo sanitaria; e o estabelecimento de boas
praticas de producao e prestacdo de servicos na area de alimentos. Este assunto

sera melhor detalhado a seguir.

2.4 BOAS PRATICAS DE PRESTAGAO DE SERVICOS (BPPS) NA AREA DE
ALIMENTOS

2.4.1 Legislagéao

A garantia da qualidade na alimentacéo é nos dias de hoje anseio dos
consumidores do mundo inteiro. No Brasil o nivel de exigéncia do consumidor &
uma crescente em fungdo da maior disponibilidade de informag&o sobre seus
direitos, como também do conhecimento dos instrumentos de que a legislagao

brasileira dispée para assegurar a qualidade pretendida (Arruda. 1995, p. 1).
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Fundamentada no método HACCP, a Portaria n.° 1428 de 26 de
novembro de 1993, do Ministério da Salde, para inspecdo sanitaria dos
alimentos, estabelece diretrizes para que todo estabelecimento de género
alimenticio elabore e adote seu préprio manual de Boas Praticas de Prestacao de
Servicos (BPPS) em conjunto com requisitos propostos por PIQ’'S (Padrao de
Identidade e Qualidade) dos servigos correspondentes. Estes documentos
servem de guia nas inspegdes sanitdrias executadas pela Vigilancia Sanitaria.
Conforme esta Portaria, Boas Praticas séo ‘normas de procedimentos para
atingir um determinado padrdo de identidade e qualidade de um produto e/ou de
um servico na area de alimentos, cuja eficacia e efetividade devem ser avaliadas

através de inspegao e/ou investigagdo.”

Com o objetivo de definir parametros de qualidade e seguranga ao longo
da cadeia alimentar e estabelecer procedimentos de obediéncia aos parametros
definidos, a Portaria estabelece, entdo, as diretrizes para o estabelecimento de
Boas Praticas de produgdo e de Prestagdo de Servicos na Area de Alimentos
(BPPS). Estas diretrizes s&o:

i- Padrdo de Identidade e qualidade (P1Q’S): compreende os padroes a

serem adotados pelo estabelecimento.

2- Condigcbes Ambientais: informagdes sobre as condigbes internas e
externas do ambiente e os procedimentos para controle sanitario.

3- Instalagbes e Saneamento: informagdo sobre a planta baixa do
estabelecimento discriminando materiais de revestimento. instalagoes
elétricas e hidraulicas e os respectivos controles sanitarios.

4- Equipamentos e Utensilios: informagbes sobre os equipamentos e
utensilios utilizados nos processos tecnoldégicos e os respectivos
controles sanitarios.

5- Recursos Humanos: informagdes sobre o processo de selegdo, de
capacitacdo e de ocupacéo, bem como de controle de saude do pessoal

envolvido na produgédo de alimentos.
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6- Tecnologia empregada: informacbes sobre a tecnologia usada para a
obtencgdo do padréo de identidade e qualidade.

7- Controle de Qualidade: informagbes sobre o método utilizado em todo o
processo.

8- Garantia de qualidade: informagbes sobre a forma de organizagao,
operacionalizagéo e avaliagdo do sistema de controle de qualidade do
estabelecimento

9- Armazenagem: informagdes sobre a forma de armazenagem e 0s
respectivos controles sanitarios.

10- Transporte: informagbes sobre as condigbes de transporte e os
respectivos controles sanitarios.

11- Informagdes ao consumidor: orientagdo ao consumidor na forma de
utilizagdo do produto e/ou servigo.

12- Exposigcdo e comercializagdo: informagdes sobre normas de exposigao
do produto efou utilizagdo no comércio e O necessario controle
higiénico-sanitario.

13- Desinfeccdo/desinfestagdo: compreende o plano de sanitizagao
utilizado e a forma de selegdo dos produtos usados pelos

estabelecimentos.

Considerando a quest&o de pesquisa Il deste estudo. a ergonomia, atraves
da Anadlise Ergondmica do Trabalho, torna-se. entdo. uma importante e
necessaria ferramenta para avaliar as condi¢gdes de trabalho, salientando que as
condicdes de trabalho sdo pontos fundamentais para a garantia das boas
condigdes higiénico-sanitarias. Neste sentido, seré apresentada a seguir. a

Ergonomia.
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2.5 ERGONOMIA

2.5.1 Conceituagao

Segundo Grandjean (1998) “a palavra ergonomia vem do grego: ergon =
trabalho e nomos = legislagdo, normas. Sucintamente, a ergonomia pode ser
definida como a ciéncia da configuracdo das ferramentas, das maquinas e do
ambiente de trabalho. O alvo é a adequagédo das condicbes de trabalho as

capacidades e realidades da pessoa que trabalha”.

A ergonomia desenvolveu-se durante a Segunda Guerra Mundial, quando
pela primeira vez houve uma configuragdo sistematica de esforgos entre a
tecnologia e as ciéncias humanas. Fisiologistas, psicélogos, antropdlogos,
médicos e engenheiros trabalharam juntos para resolver problemas causados

pela operacdo de equipamentos militares complexos (Dul et al, 1995, p.13).

Segundo estes autores, a ergonomia estuda varios aspectos : a postura e
os movimentos corporais (de pé, empurrando, puxando e levantando pesos), 0s
fatores ambientais (ruidos, vibragdes, iluminagdo, temperatura, agentes
quimicos), a informac&o (informagbes captadas pela vis&o, audigdo e outros
sentidos), os controles, relagdes entre mostradores e controles. bem como cargos
e tarefas (tarefas adequadas, cargos interessantes). A conjugacdo adequada
desses fatores permite projetar ambientes seguros, saudaveis, confortaveis e

eficientes. tanto no trabalho quanto na vida cotidiana.

Para Laville (1977,p.01) a ergonomia é “o conjunto de conhecimentos a
respeito do desempenho do homem em atividade, a fim de aplica-los a
concepcdo de tarefa, dos instrumentos, das maquinas e dos sistemas de
producdo”. Este autor distingue habitualmente uma ergonomia de correcéo de
uma ergonomia de concepcdo. A primeira procura melhorar as condigdes de

trabalho ja existentes, é de eficacia limitada aléem de onerosa. A ergonomia de
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concepcado, ao contrario, tende a introduzir os conhecimentos sobre o homem

desde o projeto do posto de trabalho, da maquina ou dos sistemas de produgéo.

Montmollin (1990, p. 12) considera a ergonomia dentro de duas correntes
complementares: a primeira, mais antiga e americana, considera a ergonomia
.como a “utilizacdo das ciéncias para melhorar as condigdes do trabalho™. e a
segunda, mais recente e mais européia, considera a ergonomia como “o estudo
especifico do trabalho humano com a finalidade de melhora-lo”. Para o autor, o
objetivo da ergonomia ndo é o da descricdo de evolugbes globais, mas o de

conceber ou melhorar casos particulares.

A ergonomia difere de outras dreas do conhecimento pelo seu carater
interdisciplinar e pela sua natureza aplicada, ou seja, a adaptagdo do posto de
trabalho e ambiente as caracteristicas e necessidades do trabalhador ( Dul et al,
1995, p.14). ltiro (1993) considera a ergonomia como sendo “o estudo do
relacionamento entre o homem e seu trabalho, o equipamento (maquinario),
ambiente e aplicacdo dos conhecimentos de anatomia, engenharia, fisiologia.
sociologia e psicologié na solucdo dos problemas surgidos deste

relacionamento”.

Neste contexto, para Noulin (apud Proenga 1997, p. 31), a ergonomia
“contribui para a concepc;éo} ou transformagdo das situagdes de trabalho. tanto
com relagdo aos seus aspectos técnicos como sécio-organizacionais. a fim de
que o trabalho possa ser realizado respeitando a saude e seguranga dos homens

e com 0 maximo de conforto e eficacia’.

De acordo com Wisner (1987. p. 12 -26), ergonomia “é o conjunto de
conhecimentos cientificos relativos ao homem necessérios para a concepgao de
ferramentas, maquinas e dispositivos que possam ser utilizados com o maximo de

conforto, seguranca e eficacia.”
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O mesmo autor considera que a ergonomia baseia-se em conhecimentos
no campo das ciéncias do homem (antropometria, fisiologia, psicologia,
sociologia),porém constitui uma parte da arte do engenheiro, com seus
resultados traduzidos no dispositivo técnico. Embora os contornos da pratica
ergondmica variem entre paises e éntre grupos, quatro aspectos sdo originais: a
utilizacdo de dados cientificos sobre o homem, a origem multidisciplinar destes
dados, a aplicagdo sobre o dispositivo e, de modo complementar, sobre a
organizacio do trabalho e a formacao, e a perspectiva do uso destes dispositivos
pela populagdo normal dos trabalhadores disponiveis, das suas capacidades e

limites, sem implicar a énfase numa rigorosa selegéo.

2.5.2 A intervengao ergondémica - Analise Ergonémica do Trabalho (AET)
Para Laville (1997) a analise ergondmica do trabalho tem por objetivo a
andlise das exigéncias e condigdes reais da tarefa e analise das fungoes

efetivamente utilizados pelos trabalhadores para realizar sua tarefa.

Gontijo et al (1993) relatam que a AET prdcura quantificar a carga de
trabalho de um individuo em uma determinada situagdo ocupacional. Trés
elementos caracterizam ou determinam a carga de trabalho: a tarefa ou missao a
ser cumprida; as condi¢cdes de execugdo da tarefa (técnicas, econdmicas. sociais.
organizacionais e ambientais), e as caracteristicas do homem que interferem na

sua atividade.

Segundo Santos et a/ (1995, p. 12-50), a AET comporta trés fases: analise
da demanda, a anélise da tarefa e a andlise das atividades, que devem ser
cronologicamente abordadas para garantir uma coeréncia metodolégica, evitando
percalgos comuns nas pesquisas empiricas de campo. Na pratica ergonomica
estas fases podem ocorrer de forma simultédnea, sem contudo prejudicar a

sequéncia metodoldgica. A figura 2.2 apresenta estas etapas.
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Figura 2.2 - Esquema geral da metodologia de Analise Ergondmica do Trabalho.

Fonte : Santos et a/ (1995, p.3

9)
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2.5.2.1 A andlise da demanda

Para Laville (1977, p. 98), a Analise da Demanda consiste
“essencialmente, em situar o grupo que recorre a ergonomia (diretoria de uma
empresa, departamento de pessoal, departamento de métodos, sindicato
operario, grupo de consuhidores, etc.) e em conhecer os objetivos, a fim de

exprimir essa demanda em termos ergondmicos.”

Santos et al (1995, p. 49) consideram que a demanda € o ponto de
partida de toda a analise ergondmica do trabalho. Essa analise permite
compreender a natureza e a dimensao dos problemas apresentados, assim como
aborda-los em uma intervengdo. O mesmo autor distingue trés grandes grupos de
demanda da intervengdo ergonémica :

1 - as demandas formuladas com objetivo na busca de recomendagdes

para imhlantagéo de um novo sistema de produgéo;

2 - as demandas formuladas com objetivo de resolver disfungdes do
sistema j& implantado (relativas ao comportamento do homem. da
maquina ou da organizagéao) e ;

3 - as demandas formuladas com o objetivo de identificar novas
condicionantes de producgdo. introduzidas pela implantagdo de uma

nova tecnologia.

Estes mesmos autores enfatizam que as demandas tém origem nas
pessoas ou nos grupos diversos, internos ou externos & empresa. Assim as
demandas podem ser formuladas pela diregdo da empresa. diretamente pelos
trabalhadores. pelas organizagdes sindicais, pelos conjuntos de atores sociais ou

mesmo por instituicdes publicas legais.

Guerin et al (apud Proenga, 1993, p. 24) enfatizam que a demanda
representa um aspecto essencial da intervengdo ergondmica. A partir da

definicdo do problema. o ergonomista fara uma proposta de intervencéo. Esta



proposta apds ser colocada em discussdo com todos os interessados se

transformara em contrato de intervengéo ergondmica.

Wisner (1987, p.29) ressalta a importéncia‘desta fase , pois é nela que se
analisa a representatividade do autor da demanda. a origem da mesma (real, a
demanda formal), os problemas (aparentes e fundamentais), as perspectivas de
acdo. os meios disponiveis. Um erro na andlise da demanda pode levar a um

resultado mediocre. nulo ou mesmo negativo.

Quanto a delimitacdo da demanda, Santos et a/ (1995) salientam que a
demanda pode ter um campo amplo ou extremamente restrito. Quando muito
restrita o analista & levado a reformular a demanda, de modo a garantir 0 sucesso
da intervengdo. A delimitacdo da demanda deverd ser feita em funcdo dos
fatores: tempo que o analista leva para fazer o estudo em que devera mostrar os
limites do que ele podera fazer nesse tempo que lhe é preestabelecido e relagéo
entre o objetivo da demanda e o campo proposto. Para se dar uma resposta
ergondmica a demanda, deve-se sempre. no inicio do estudo. questionar a

compatibilidade entre os problemas apresentados e o campo proposto.

2.5.2.2 A anédlise da tarefa

Para Santos et al (1995, p. 40,76) a andlise da tarefa consiste.
basicamente, na analise das condigbes da trabalho da empresa. Nesta fase ¢
definida a situagdo de trabalho a ser analisada. ou seja. € delimitado o sistema
homem/tarefa a ser abordado e é realizada uma descricdo 0 mais precisa
possivel dos diversos componentes deste sistema. Por ultimo € realizada uma
avaliagéo ergondmica das exigéncias do trabalho que contribui para a
confirmagdo ou a recusa das hipdteses ja formuladas ou até mesmo para a

formulacdo de novas hipdteses.

Estes mesmos autores compreendem o sistema homem/tarefa nao so

como maquinas e suas manifestacbes (condigbes tecnicas de trabalho). mas
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também como as condigdes organizacionais e ambientais de trabalho. Do ponto
de vista ergondmico, eles conceituam um sistema como® um conjunto de
componentes : homem, tecnologia, organizagdo e meio ambiente de trabalho
(que sdo as partes ou érgdos de um sistema de produgdo), dinamicamente
relacionados em uma rede de comunicagbes (em decorréncia da interagdo dos
diversos componentes), formando uma atividade (que € o comportamento ou
processamento do sistema), para atingir um objetivo (finalidade do sistema),
agindo sobre sinais. energia e matérias primas (que sdo Os insumos), para

fornecer informagéo, energia ou produto (que séo as saidas do sistema).”

Para Guerrin et al (apud Proenga, 1993. p. 25-26), a tarefa € um modo
de apreensdo concreta do trabalho com o objetivo de reduzir ao maximo o
trabalho improdutivo, otimizando o trabalho produtivo, eliminando as formas
nocivas de trabalhar e pesquisando métodos mais eficientes, para permitir a
consecucdo dos objetivos. A tarefa pode ser entendida ainda como um principio
que impdée um modo de definigdo do trabalho em relagdo ao tempo. Este
conceito de tarefa estabelece métodos de gestdo que permitem definir e medir a
produtividade decorrente da relag@o entre os gestos dos operadores € 0s meios |

mecanicos de producéo.

Montmollin (1990, p.29-37) define a tarefa como sendo aquilo que se
apresenta ao trabalhador como um dado: a maquina. o meio ambiente fisico
(calor. ruido. poeiras. etc.), instrugbes (organizagdo formal do seu trabatho.
procedimentos prescritos oficiais) € os objetivos do trabailho. muitas vezes sob

forma de normas.

De forma sucinta, lida (1990, p. 51) considera que ‘uma tarefa &€ um

conjunto de a¢des humanas que torna possivel um sistema atingir seu objetivo™.

Santos et a/ (1995. p. 84-105) descrevem os seguintes dados a serem

levantados na descri¢do da tarefa:



1. Dados referentes ao homem - caracteristica da populagdo (idade, sexo,

remuneracdo, absenteismo, turnover, forma de admissdo), formagao e
qualificacdo profissional, nimero de operadores em cada posto (horarios, turnos),
regras de divisdo de tarefas, ou seja., quem faz o que.

~

2. Dados referentes & maquina - Estrutura. dimensdes. caracteristicas

(croqui, foto, fluxograma de producdo), o6rgdos de comando. sinalizagéo.
principios de funcionamento (mecanico, elétrico e hidraulico), problemas
aparentes, aspectos criticos da maquina.

3. Dados referentes as condicdes organizacionais de trabalho - dados

referentes a organizagéo geral da empresa ( organograma, relagbes hierarquicas
e funcionais, estrutura de cargos e saldrios), dados referentes a organizag&o do
trabalho ( reparticdo de fungdes, métodos e procedimentos de trabalho).

4. Dados referentes ao meio ambiente fisico de trabalho - o espago fisico e

os locais (dados antropométricos e biomecéanicos), ambiente térmico
(temperatura Umida e seca, umidade relativa do ar), ambiente sonoro(presséo
sonora. frequéncia de emissdo do ruido, tempo de exposicdo ao ruido),o
ambiente luminoso (nivel de iluminamento, luminancia. ofuscamento), ambiente
vibratério (frequéncia das vibragdes), ambiente toxicoldgico (concentrag@o de
particulas e gases téxicos).

5. Dados referentes as fontes de informacdo - Exigéncias sensoriais

(percepcdo visual e auditiva do operador), exigéncias sensoriais e motoras
(dispositivos de sinais e comandos e as caracteristicas do operador como dados
antropométricos, posturas, gestos), exigéncias mentais (atividades perceptivas e

intelectuais).

O autor finaliza citando os diversos procedimentos para recolher as
informacées sobre a tarefa: a analise de documentos. as entrevistas. as

observagdes. os questionarios e as medidas.

Montmollin (1990, p.29) conclui que a tarefa sem atividade

correspondente é comparavel a maquinas paradas ou impressos guardados na
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gaveta. Vale salientar a distingdo entre o trabalho real e o prescrito. O trabalho
prescrito constitui a tarefa prevista pelas normas; ja o trabalho real € a atividade

do proprio operador, ou seja, o trabalho que o operador executa.

2.5.2.3 A andlise das atividades

Para Abrahdo (1993), “a atividade de trabalho significa o trabalho real
efetivamente realizado pelo individuo, a forma pela qual ele consegue
desempenhar suas tarefas. E resultado das definigdes impostas pela empresa em
relacdo a sua tarefa e das caracteristicas pessoais; experiéncia e treinamento do
trabalhador. Sendo assim. a abordagem ergondmica & centrada sobre o estudo
da atividade real de trabalho, a globalidade das situagées e como os operadores
avaliam as condicdes e execugdo das suas atividades e as consequéncias dela

resultantes”.

O esquema da figura 2.3, proposto por Guerin et al (apud Proenga. 1993.
p. 29), permite descrever as determinantes da atividade de trabalho. De um lado
estd o trabalhador com suas carécteristicas especificas (sexo, idade.
caracteristicas fisicas), sua experiéncia e formagdo, de outro, a empresa com
suas regras de funcionamento e seu quadro de realizag&o do trabalho e salario. a
tarefa (objetivos e prescrigbes definidas exteriormente ao trabalhador). e a
atividade de trabalho, a maneira com a qual o trabalhador atende aos obijetivos

que lhe sdo fixados. -
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Caractensps:as , | conTRATO | « Obijetivos
pessoais:

Sexo, idade, ' Ferramentas:
caracteristicas Natureza, usura,
fisicas, ... : regulagem

Experiéncia Tempos:
formacio TAREFAS « H9ré(ios,
PRESCRITAS cadéncias, ...
Estado | e,
momentaneo; R TAREFAS QOrganizacio do
Fadiga, ritmos g REAIS trabalho:
bioldgicos, vida Instrucgdes,
fora do trabalho reparticdo de tarefas,
l . critérios de
A qualidade, tipo de
ATIVIDADE aprendizagem, ...
DE Meio ambiente:
_ espacos, toxicos,
TRABALHO ambientes fisicos, ...
SAUDE PRODUGCAC
ACIDENTES QUALIDADE

Figura 2.3 - Esquema de descri¢do das determinantes da atividade de trabalho.

Fonte: Guerin et al apud Proenga. 1993, p. 29.

Santos et af (1995, p. 150) dividem os métodos de analise das atividades

da seguinte maneira:

A) Método de analise do trabalho em termos de atividades gestuais: Este
método é aplicado quando é identificada a atividade motora na execugéo' da
tarefa e quando as atividades sensoriais . perceptivas e cognitivas podem ser
negligenciadas (tarefas tipo repetitivas. ciclicas. parcializadas). O método de
analise levanta os seguintes aspectos fundamentais da atividade gestual do
trabalho :

e Os gestos : uma vez identificados os gestos e. na sequéncia a medi¢ao

da duracdo dos mesmos. pode-se chegar a uma visao global do processo de
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trabalho, aumentando a produtividade ou mesmo simplificando as sequéncias dos
movimentos, acelerando-os.

¢ O contetdo do trabalho: identificado através de enquete direta junto aos
trabalhadores, supervisores e gerentes ou através da observagéo sistematica da
atividade do individuo no trabalho.

« O tempo de trabalho: engloba as operagdes elementares. desenvolvidas
por um individuo que trabalha e podem ser colocadas numa ordem cronoldgica
em relacéo ao tempo de duracgéo ou até mesmo a distancias percorridas.

e Os processos de trabalho: pode-se levantar as categorias nao produtivas
(transporte, deslocamentos, estocagens temporérias), avaliar sua importancia
(duracéo, distancias percorridas) e processar meios de elimina-las. Os principais
métodos sdo a cronometragem. 0s tempos elementares e as observagles

instantaneas (neste caso é sempre o mesmo sujeito que é interrogado).

B) Método de andlise do trabalho em termos de informagéo: Santos et a/
(1995, p. 156-173) entendem ser necessario observar o funcionamento das
funcdes esteroceptivas e das fungdes de memorizagdo durante a realizagéo do
trabalho. O método constitui-se de algumas técnicas que permitem identificar
atividades ligadas a percepcéo visual (percepgdo dos sinais) como também a

informacdes auditivas e tateis utilizadas durante o trabalho.

C) Método de andlise do trabalho em termos de regulag&o: neste metodo o
trabalhador confronta os resuitados de sua agdo com Os objetivos
preestabelecidos. para ajustar suas novas agbes. Este esquema de

realimentagéo & conhecido como regulagao.

D) Método de andlise do trabalho em termos dos processos cognitivos:
trés aspectos tém sido enfocados neste método:

« A planificacdo pessoal do trabalho que pode ser analisada a partir da
avaliacdo da tarefa. definicao da tarefa e definicdo de procedimentos.

* A representacao mental da atividade de trabalho (imagens‘operativas).
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¢ Os raciocinios heuristicos do homem no trabalho: quando o trabalhador
tem necessidade de tomar decisGes para resolugdo de problemas, ele efetua
escolhas dirigidas por regras algoritmicas (decisGes logicas, prescritas) ou por

regras heuristicas ( quando o raciocinio humano pressupbe uma decis&o).

Para Porto (1994, p. 23), uma vez realizando a AET, a empresa estara
iniciando uma nova fase, pois o0 estudo identifica e analisa o processo de
producgdo, as caracteristicas dos trabalhadores e a organizag&o do trabalho cujas

implicacgOes refletem na saude e seguranca dos trabalhadores.

Para finalizar a exposi¢do tedrica das metodologias HACCP e AET. a

tabela 2.4 apresenta um quadro comparativo entre ambas metodologias.



TABELA 2.4 - QUADRO COMPARATIVO DAS METODOLOGIAS HACCP E

AET.

AET

Aspecto
Conceptual

Método utilizado em ergonomia
para avaliar a carga de trabalho
isica. cognitiva e mental, preve-
nindo doengas ocupacionais,
acidentes, promovendo a me-
horia das condi¢des de trabalho
e higiénico-sanitarias dos locais
de trabalho (Contijo e Santos,
1996).

Passos
Metodologicos

analise da demanda
(definicao do problema)

anadlise da tarefa
(andlise das condigdes de
trabaiho)

analise da atividade
(analise do comportamento do
homem no trabalho)

diagnostico

recomendagdes ergondmicas

Critérios

Levantamento de daaos e
estabelecimento de hipdteses a
partir da analise da demanda.
da tarefa e da atividade para
elaboragao do diagndstico da
situagéo do trabatho e
recomendacgdes ergonomicas
baseadas em referéncias
bibliogréficas sobre o homem
em atividades de trabalho.
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2.5.3 A ergonomia e as condigées de trabalho em Unidades de Alimentagao
e Nutricdo (UAN)

Pfoenga (1997, p. 103) considera que as condigdes de trabalho
encontradas em uma UAN sdc muito diversas. No entanto. as condigbes
ambientais e as condi¢cdes organizacionais de trabalho apresentam alguns

pontos em comum a todo setor.

1. Condicdes ambientais - Para Proenga (1997, p.103), as condicdes

ambientais em uma UAN envolvem condigdes de ruido. temperatura. umidade.
ventilagdo, iluminacdo, presenca de gases, vapores ou residuos toxicos. bem

como espaco fisico e concepgdo de materiais e equipamentos.

A presenca de ruidos elevados no ambiente de trabalho pode gerar
dificuldades na comunicagéo verbal, pois as pessoas precisam falar alto e prestar
~mais atengdo para serem compreendidas. Isto provoca interferéncia nas
comunicacdes reduzindo a concentracdo e aumentando a tens&o psicologica
(lida. 1990) (Dul et al, 1995, p.85).

Os ruidos intensos (acima de 90 dB) prejudicam tarefas que exigem
concentracdo mental e ateng&o ou velocidade e precisdo de movimentos. com 0s
resultados piorando apds 2 horas de exposigdo. Os ruidos agudos sao menos
tolerados .Estes estudos indicam que tanto os ruidos de longa durag&o guanto 0s
de curta duragdo sdo prejudiciais ao desempenho humano. No primeiro caso. o
desempenho cai a partir dos niveis com 90 dB, principalmente nas atividades que
exigem atengdo e comegam a surgir reacdes fisioldgicas prejudiciais no
organismo. aumentando o estresse e a fadiga. Nos ruidos de curta duragao (1 ou
2 minutos). ocorrem quedas no rendimento. no inicio e no fim do periodo

(IIDA.18S0).



Para Montmollin (1990, p. 77), o ruido excessivo continuo constitui uma
agressdo aqueles que sdo vitimas, podendo torna-los surdos com o passar do

tempo.

Em uma UAN se produz grande quantidade de ruido por causa das
maquinas (principalmente exautores, maquina de descascar batatas, serra-fitas,
liquidificadores), vapor, ressonancia das superficies metalicas e pelo ruido

proveniente da fala dos préprios trabalhadores do local.

Para Dul et a/ (1995, p. 99), quatro fatores contribuem para um clima de
trabalho a ser considerado confortavel: a temperatura do ar, a temperatura
radiante, a velocidade do ar e a umidade relativa do ar. Muitos trabalhos s&o
executados em condigdes desfavoraveis, como em camaras frigorificas ou perto
dos fornos muito quentes. Cuidados especiais s&o necessarios. Nnesses casos
extrémos, para evitar congelamentos ou queimaduras da pele. principalmente no
rosto e nas maos. A tabela 2.4. apresenta faixas de conforto de temperatura de

acordo com o tipo de trabalho.

TABELA 2.5: FAIXAS DE CONFORTO DE TEMPERATURA DE ACORDO COM
O TIPO DE TRABALHO

TIPO DE TRABALHO TEMPERATURA DO AR (°C)
Trabalho intelectual sentado 18 a 24
"~ Trabalho manual leve, sentado 16 a 22
Trabalho manual leve, em pé 15 a 21
Trabalho manual pesado. em pé 14 a 20
Trabalho pesado 13a19%

Fonte: Dul et a/ (1995, p. 100)

Santana (1996. p. 51) ressalta que o ambiente térmico em uma UAN

merece especial consideracdo devido a presenca do grande numero de



equipamentos, como fogdes, fornos, fritadeiras e paneldes a vapor, que
produzem calor e umidade, funcionando ao mesmo tempo em ambientes

interligados.

Para Dul et al (1995, p.100), a intensidade da luz que incide sobre a
superficie de trabalho é expressa em lux e a Iuminancia (ou brilho) € a
quantidade de luz que é refletida para os olhos. sendo medida em candela por m2
(cd/m?). Uma luz ambiental de 10 a 200 lux é suficiente para lugares onde né&o ha
tarefas criticas ou que exijam leitura, como corredores e depodsitos. O minimo
para visualizar obstaculos é 10 lux, havendo a necessidade de uma intensidade

maior para a leitura de avisos.

Segundo Hokpinson et al (apud Mattos, 1993). os niveis de iluminancia
da mesma forma que o ruido e o calor também interferem no desempenho
humano. O rendimento visual tende a crescer, a partir de 10 lux. com o logaritmo
do iluminamento até cerca de 2000 lux. enquanto que a fadiga visual decresce
até 1000 lux. Desta forma verifica-se que o aumento no nivel de iluminamento
torna-se desnecessario a partir desses limites. pois além de n&o alterar o

rendimento. induz a um aumento da fadiga visuat.

Para Teixeira et a/ (1990), no planejamento da iluminagdo de uma UAN.
recomenda-se a utilizacdo de lampadas que ndo alterem as caracteristicas
visuais dos alimentos, bem como ndo contribuam para a elevagao da temperatura
local. A luz deve ser distribuida uniformemente pelos ambientes. evitando

ofuscamentos. sombras. reflexos fortes e contrastes excessivos.

West's e Wood's (1994) assinalam ainda que o projeto de iluminacao de
uma UAN deve permitir a maior quantidade de luz natural possivel. uma vez que
essa faz os alimentos parecerem mais atrativos. como também reduz despesas
operacionais. Além disso. a luz natural exerce efeito psicologico sobre os

trabalhadores.
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Com relagdo ao espacgo fisico de uma UAN, Kazarian (apud‘Santana.
1996, p. 59-60) propée uma série de recomendacbes para o projeto,
considerando que este inclui a determinacdo do espaco fisico necessario. espago

das superficies de trabalho e espacgo de estocagem e equipamentos.

Para o autor o espacgo requerido para um trabalhador executar as tarefas
manuais é frequentemente denominado de espago de circulagéo. Estes espagos
devem ser separados das passagens de trafego para que nao haja interferéncia
com o trabalho do operador. O autor enfatiza que o espago de circulagéo requer
61 cm a 91,4 cm. Esta ultima medida & utilizada quando portas de fornos ou

magquinas se abrem para o espago de circulagdo.

As condicbes posturais e de movimento também s&o importantes para a
melhoria das condigées de trabalho em uma UAN. Desta forma, o trabalho em
pé, para Dul et a/ (1995, p. 31-35), é recomendado para os casos em gque ha
frequentes deslocamentos do local de trabalho ou quando ha necessidade de
aplicar grandes forgas. Porém nao se recomenda passar o dia todo na posig&o
de pé. pois isso provoca fadiga nas costas e pernas. As tarefas. que exigem
longo tempo de posicdo em pé, devem ser intercaladas com tarefas que possam
ser realizadas nas posigdes sentada ou andando. Deve-se permitir que os
trabalhadores possam sentar durante pausas naturais do trabalho. As alturas

recomendadas para o trabalho em pé estéo ilustradas na figura 2.4.



Figura 2.4 - Altura de mesas recomendadas para o trabalho em pé.

Os autores mencionados acima citam ainda que ha necessidade de se
manter livre um espago sob a bancada ou maquina para acomodar as pernas e
0os pés, permitindo que a pessoa se aproxime do trabalho sem necessidade de
curvar o tronco. O espago livre deve permitir mudancas f'reqUentes de postura.
com movimento das pernas e dos pés. Para trabalhos em pé. sem necessidade
de grandes forcas ou movimentos intensos pode-se usar um tipo de selim com
tripé para apoiar as nadegas. Este selim tem altura regulavel entre 65 e 85 cm e

inclinacdo de 15 a 30° para frente (figura 2.5}

st s
b aenn s Oeranonne s K1 g

Figura 2.5 - Modelo de um selim.
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2. Condicdes organizacionais - Proenga (1997, p. 103) enfatiza que as

condigdes organizacionais de uma UAN apresentam-se bem mais complexas que
aquelas relativas as condi¢cdes ambientais. O funcionamento organizacional de
uma UAN envolve aspectos como ritmo e esforco de trabalho. horario de
trabalho, acidentes de trabalho, absenteismo e rotatividade, bem como fatores
considerados especificos do setor - polivaléncia, nivel de formagao profissional.
variabilidade de fluxos, pressdo temporal e de qualidade, gestao de tempo e de

informacao.

As jornadas superiores a 8 ou 9 horas sdo improdutivas. As pessoas gque
sdo submetidas a longas jornadas reduzem seus ritmos de trabalho durante a
jornada normal, a fim de acumular reservas de energia para suportar as horas-
extras. Assim, a quantidade total de trabalho, incluindo as horas extras, nao sera

muito maior daquela produzida no regime normal (lida,1990).
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CAPITULO Il

ESTUDO DE CASO: ANALISE ERGONOMICA DO TRABALHO NOS SETORES
DE PRE-PREPARO DE CARNES E DE VEGETAIS DA UNIDADE DE
ALIMENTAGAO E NUTRIGAO DA MATERNIDADE CARMELA DUTRA (MCD)

3.1 METODOLOGIA

Visando a alcangar os objetivos propostos neste trabalho, realizou-se a
Analise Ergondmica do Trabalho (AET) nos setores de pré-preparo de carnes e
de vegetais da Unidade de Alimentagdo e Nutricdo (UAN) da Maternidade
Carmela Dutra (MCD), no periodo de 01 a 05 de dezembro de 1997.

Para o desenvolvimento deste trabalho, o procedimento metodologico foi

estruturado nas etapas que se seguem : )

1- Selecdo das UANs onde a Andlise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (HACCP) ja tivesse sido realizada.

2- Escolha da UAN da Maternidade Carmela Dutra para o desenvolvimento
do estudo. onde o trabalho de HACCP. realizado por Sousa et a/ (1997)
em 1997, incluiu acompanhamento de algumas preparagdes do
cardapio, desde a recepg¢do da matéria-prima até a distribuicdo das
preparacdes, analisando todos os setores da unidade.

3- Discusséo do trabalho de Sousa et al (1997) com as pessoas que 0O
desenvolveram. quando a partir dos pontos criticos encontrados.
escolheram-se os setores da UAN que mereceriam investigagao.
visando aos objetivos deste estudo. .

4- Definicdo pelos setores de pré-preparo de carnes e de vegetais da
UAN da Maternidade Carmela Dutra, como base para a analise
ergondmica do trabalho e desenvolvimento da proposta em estudo.

5- Aplicacdo da metodologia Analise Ergonomica do Trabalho.
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Para o desenvolvimento da metodologia de analise ergondmica do
trabalho em todas as suas fases, ja descritas no capitulo 2, foram realizados os
seguintes passos:

+ Reconhecimento da UAN através de visitas, entrevistas. como tambem
leituras do regimento interno e relatérios de estagios ja efetuados na
unidade por académicas do Curso de Nutrigdo da UFSC.

+ Observacéo para medic&o do espago fisico e elaboragdo do leiaute dos
setores, utilizando-se uma trena como instrumento de medida.

+ Observacdo dos setores. objetivando conhecer a atividade realizada,
principais gestos, posturas e condi¢gdes de trabalho.

+ Entrevistas com o operador do setor de pré-preparo de carnes e um
operador do setor de pré-preparo de vegetais, para tragar uma descricéo
dos meios utilizados e da seqguéncia das operagdes por eles realizadas.

¢ Analise dos dados, considerando os aspectos gestuais. fisico-cognitivos.
as regulacdes, os aspectos ambientais e aspectos técnico organizacionais.
para posteriormente relaciona-los com os resultados da aplicacdo da

metodologia HACCP.

3.2. ADEMANDA

3.2.1 A origem da demanda

Com o objetivo de avaliar a eficacia do sistema de garantia de qualidade
higiénico-sanitaria das preparacdes da Unidade de Alimentacdo e Nutricdo da
Maternidade Carmela Dutra em Floriandpolis, um grupo de professores do
Departamento de Nutricdo da Universidade Federal de Santa Catarina.
desenvolveu um projeto de pesquisa para a aplicacdo da metodologia de Analise

de Perigos e Pontos Criticos de Controle (HACCP).

A HACCP foi efetuada em abril de 1997. Foram acompanhadas todas as
operacdes utilizadas em uma producio de refeicdes no local estudado. desde a

recepcdo da matéria-prima até a distribuicdo das preparagtes. Levaram-se em



consideracdo todos os procedimentos relativos aos cuidados com limpeza e
sanitizacdo de equipamentos, utensilios, areas de trabalho e manipuladores de
alimentos que entraram em contato com as preparagdes. Além destas
observacbes, foram feitas medicSes de tempol/temperatura durante todo o
processo das preparacées observadas. O trabalho contou, ainda, com analises
microbioldgicas destas preparagdes. A partir de entdo, foi possivel identificar os

pontos criticos que poderiam estar afetando a sanidade das preparagdes.

Como j& mencionado anteriormente, a leitura e discuss&o deste trabalho,
com as pessoas que o desenvolveram, foi o ponto de partida para a realizagdo do

estudo ergondmico que sera detalhado a seguir.

3.2.2 O contexto da demanda

Optou-se pelo desenvolvimento da Analise Ergonémica do Trabalho (AET)
nos setores de pré-preparo de carnes e de vegetais, por ser a etapa de prée-
preparo uma fase de muita manipulagdo dos alimentos, com grande possibilidade
de contaminagio cruzada, além de ser a uUnica etapa de preparo de saladas
cruas, sem a oportunidade de destruicdo posterior, através da cocgdo, de

microrganismos que por ventura estejam presentes nas hortalicas.

O trabatho de HACCP desenvolvido por Sousa et al (1997) evidencia os
setores de pré-preparo de carne e de vegetais como um dos setores vulneraveis
a contaminag@o, necessitando, portanto, melhor investigacao das condi¢bes de
trabalho. Desta forma, através das tabelas 3.1 e 3.2., ser&o apresentados alguns
dados resultantes das analises microbiologicas do trabalho. desenvolvido por

Sousa et af/ (1997) . através das tabelas 3.1 e 3.2.
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TABELA 3.1 - CONTAGEM DE COLIFORMES TOTAIS (NMP/G), COLIFORMES
FECAIS (NMP/G), ESCHERICHIA COLI (NMP/G) E BACTERIAS AEROBIAS
MESOFILAS (CONTAGEM PADRAO EM PLACA = CPP) (UFC/g / UFC/cm®) EM
DIVERSAS PREPARACOES DE CARNES NA COZINHA HOSPITALAR -
MATERNIDADE CARMELA DUTRA (1897).

BACTERIAS

_ COLIFORMES COLIFORMES ESCHERICHIA  AEROBIAS
OPERAGOES PREPARAGOES TOTAIS FECAIS coLl MESOFILAS
(NMP/g) (NMP/g) (NMP/g) CPP (UFCIg)

UFC lcm®

)
bife frito com 3 s
AU 46x10 7 <3 9.0 x 10° (b)
Pré-preparo frango frito
(coxa e
sobrecoxa de
frango) (a)
frango frito 43 x 102 <3 <3 1.6 x 10° (c)
{carcacga) ' ,

0" (b)

bife frito com

molho
frango frito

Coccao (a) (coxa e
sobrecoxa)
frango frito
(carcacga)

carne picadinha

1,5X 10 (b)

S <10

Distribuicdo . s (®)
<3 0.5 X 10 ()

<3 < 10 (b)

Fonte: adaptado de Sousa et al (1997). (a) Operacdo onde ndo realizou-se analise microbiolégica:
(b) Resultados expressos em UFC/cm®; (¢) Resultados expressos em UFC/g.



Observa-se na tabela 3.1 que o processo de cocgdo das preparagdes
analisadas pode ser considerado uma operagéo efetiva para destruir as formas
vegetativas de bactérias presentes nas carnes, e o indice <3, encontrado no
processo de distribuicdo, é considerado como limite toleravel. de acordo com os

padrGes legais vigentes, ndo oferecendo riscos de contaminagao.

Embora o processo de cocgdo esteja sendo eficiente para a destruigao dos
microrganismos, os processos anteriores de recepgéo, pré-preparo e refrigeragao
apresentam indices de contaminagdo, necessitando, portanto. uma melhor

investigacdo das condi¢des de trabalho em que se d&o esses processos.

TABELA 32 - DISTRIBUICAO DE COLIFORMES TOTAIS (NMP/G),
COLIFORMES DE ORIGEM FECAL (NMP/G), ESCHERICHIA COLI (NMP/G) E
BACTERIAS AEROBIAS MESOFILAS (CONTAGEM PADRAO EM PLACA - CPP
(UFC/IG)) EM SALADAS, DURANTE A DISTRIBUIGAO EM COZINHA
HOSPITALAR NA MCD (1997).

COLIFORMES COLIFORMES ESCHERICHIA cpPP

PREPARAGCOES TOTAIS FECAIS coLl (UFC/q)
(NMP/g) (NMP/g) (NMP/g)
Acelga com 9.3 x 102 <3 <3 15x10°
cenoura ralada
Chicéria com 9.3 X 10 <3 <3 8.1 x 1C°
tomate
Agrigo com 4.3 x 10° <3 <3 1.5x 10°
cenoura cozida
Maionese de 46 x 10° <2 <3 6.4x10°
batatas '
Tomate com 11x10° <3 <3 2.4x10°
brocolos
Alface. couve- 11x10° <2 <3 3.4x10°

flor e tomate

Fonte: Souza et al (1997).

Conforme tabela 3.2. os resultados das analises microbiologicas. para
coliformes totais variaram entre 9.3 x 10 e 1.1 X 10* e da contagem padréo em
placas entre 2.4 x 10% e 1.5 x 10" . evidenciaram contaminacdo das saladas. Para
Leitdo et a/ 1987. p.71), embora com inumeras variagdes. 0s padroes para

bactérias aerdbias e especificagdes microbiolégicas estabelecem valores
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méaximos aceitaveis oscilando entre 102 e 10° UFC/g. Desta forma. torna-se

necessario maior acompanhamento do processo para solugdes das falhas.

Estes aados observados, justificou a eleigdo dos setores de pré-preparo
de carnes e de vegetais da Unidade de alimentacdo da Maternidade Carmela
Dutra. para o desenvolvimento da AET, realizada em dezembro de 1997

apresentada a seguir.

3.3 RECONHECIMENTO DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO E NUTRIGAO DA
MATERNIDADE CARMELA DUTRA

A Maternidade Carmela Dutra, localizada no centro de Floriandpolis -
Santa Catarina, é caracterizada como hospital publico administrado pela
Secretaria do Estado da Saude (SES). Atende a mulher em todo o processo de
gestacdo e parto, em patologias ginecolégicas, bem como em neonatologia.

DispGe de 95 leitos distribuidos entre apartamentos e enfermarias.

3.3.1 Dados gerais

A UAN da Maternidade Carmela Dutra tem por objetivo o fornecimento de
alimentacdo aos funcionarios. pacientes e acompanhantes da maft"’érmda e de
acordo com as necessidades dietéticas individuais de cada pacientze\As
refeicdes aos funciondrios sdo distribuidas no refeitério anexo a cozinha. em
‘balcdes térmicos. totalizando o fornecimento de cinco refeigdes/dia. Quanto aos
pacientes. a UAN presta atendimento de forma centralizada. ou seja. as refeigoes
sdo porcionadas na cozinha geral em recipientes individuais isotérmicos. de
acordo com a prescricdo dietética, e distribuidas em carros  isotérmicos.
totalizando o fornecimento de 6 refeigdes/dia. Aos acompanhantes & dada a

opcéo de serem atendidos no refeitério dos funcionarios ou receberem a refeicao

nos apartamentos ou quartos.



O numero médio diario de refeigdes servidas pela UAN da MCD varia em
torno de 775 refeicdes/dia, apresentando maior concentragao destes valores para
os servicos de café da manha , almogo e café da tarde. O Anexo 1 apresenta a
tabela que fornece o numero médio de refeigbes servidas por dia. por tipo de

servigo, nos horarios estabelecidos.

3.3.2 Organograma

Conforme anexo 2, o organograma da instituicdo vincula a UAN a
Diretoria Administrativa do hospital e compde-se de trés segbes: Segdo de
Produgdo, Secdo de Dietética e a Segdo de Abastecimento e Distribuicao. A
UAN é chefiada por um profissional nutricionista como também as Secbes de
Producéo e Dietética. A Segdo de Abastecimento e Distribuicdo é chefiada por

um profissional de nivel técnico.

3.3.3 Politica de pessoal

A admissao de funciondrio é feita por concurso publico coordenado pela
Secretaria de Estado da Saude (SES). A divulgagédo da-se por publicagdo no
Diario Oficial do Estado e jornais de circulagéo estadual. Os candidatos
aprovados s&o chamados pelo Departamento Pessoal. cujo Diretor Geral faz
prévia selecdo, dividindo o nimero geral de aprovados pelo concurso para cada
setor. Os funciondrios encaminhados @ UAN s&o entrevistados pela chefia em
uma segunda selegdo. Os funcionarios escolhidos para a Unidade de
‘Alimentagdo e Nutricdo passam um dia em cada setor. para reconhecimento do

local e; apds este estagio introdutdrio. sdo aiocados nos devidos setores.

Atribui¢cdes dos cargos de chefia:

a) Chefia Geral - E responsavel pela direcdo geral da Unidade.

b) Abastecimento e Distribuicdo - Esta chefia tem como fung&o o controie
de géneros que compreende solicitagdo. recebimento. controle de qualidade.

armazenamento. controle de estoque e distribuicdo da refeicéo no refeitorio.
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¢) Producéo - E responséavel pelo planejamento de cardépios, supervis&o
das etapas de pré-preparo, preparo e distribuicdo das refeigoes. |

d) Dietética - O controle abrange desde a elaboracéo (adaptacéo) dos
cardapios até a confecgdo das dietas pela cozinha dietética. Supervisiona o
servico da copas (loucas, materiais, equipamentos) e verifica a aceitagédo das

dietas.

O quadro de pessoal da UAN compde-se de 51 funcionarios. Para atender
a demanda de trabalho de segunda a segunda-feira, 0 quadro de pessoal
comporta funcionarios cumprindo regime de plantdo de 12 x 36 horas, ou seja,
eles trabalham um dia e folgam dois. O quadro de pessoal também compd&e-se de
funciondrios cumprindo a carga hordria diaria de trabalho de 6 horas. Estes
trabalham de segunda a sexta-feira. O quadro de pessoal esta demonstrado no

Anexo 3.

Dentro deste esquema apresentado. o agougueiro. que trabalha no regime
de 12 x 36 horas, na realidade, ele cumpre sua carga horaria de maneira fixa, as
segundas, quartas e sextas-feiras, vislumbrando atender ao pré-preparo de

carnes.

3.3.4 Area fisica da UAN da MCD
A area fisica da UAN compreende os setores:
- recepcao e armazenagem de aiimentos (despensa e camara-fria)
- pré-preparo e lavagao de panelas
- cozinha geral e dietética
- preparo de pequenas refeigdes (café da manha. lanche e ceia)
- distribuigcdo
- higienizagéo
- refeitorio

- copas
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A UAN da MCD esta localizada na parte térrea do prédio, sendo assim
_uma area de facil acesso para descarga e transporte dos géneros alimenticios. O

leiaute da UAN encontra-se no anexo 4.

3.3.5 Politica de compras

Para aquisicao dos géneros ¢ realizada licitagéo pela Secretaria Municipal
de Estado da Saude. Apés a escolha dos fornecedores € organizado o mapa de
pedidos de acordo com o cardapio prédeterminado. A requisicao dos géneros
ndo pereciveis acontece quinzenalmente, os hortifrutigranjeiros semanalmente.

as carnes mensalmente e o péao e o leite, diariamente.

A entrega dos géneros segue etapas prédeterminadas tais como: géneros
néo pereciveis sdo adquiridos quinzenalmente. ‘Hortifrutigranjeiros nas segundas
e quintas-feiras; as carnes, nas segundas, tergas e quintas-feiras (trés vezes por
semana); pao e leite diariamente e derivados lacteos e carneos quinzenalmente.
A carne bovina geralmente é recebida na forma resfriada e o frango. na forma

congelada.

3.3.6 Condigdes de armazenagem das carnes e vegetais

A UAN possui uma camara frigorifica, com antecamara.  para
armazenagem de alimentos pereciveis como carnes e derivados, leite e produtos
lacteos e hortifrutigranjeiros. A temperatura da camara frigorifica varia em torno
de 10°C. Os produtos sdo armazenados em caixas plasticas vazadas (vegetais) e
recipientes plasticos/monoblocos (carnes). Estes produtos sdo acomodados em
prateleiras de ago-inoxidavel. Na antecdmara sdo armazenados produtos como
batatas e cebolas. acomodados em estrados e acondicionados em sacos. Os
produtos congelados s&o armazenados em freezers. Os produtos nao pereciveis
e descartaveis sdo armazenados em prateleiras, na despensa,' a temperatura

ambiente.
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3.3.7 Fluxo da matéria-prima na UAN da MCD

O fluxo da matéria-prima na UAN da MCD est& representado na figura

abaixo.
RECEBIMENTO
ARMAZENAMENTO
SECO REFRIGERADO CONGELADO
(DESPENSA) (CAMARA FRIGORIFICA E ANTE-CAMARA) (FREEZER)

l ! l

SETOR DE PRE-PREPARO DESCONGELAMENTO

&

COCCAO RESFRIAMENTO

DISTRIBUICAO

Figura 3.1 - Fluxo da matéria-prima na UAN da MCD

A matéria-prima utilizada para elaboragdo das preparacoes da UAN da
MCD é recebida e armazenada conforme o estado de perecibilidade. Os géneros
sdo encaminhados para o setor de pré-preparo conforme o cardapio programado.
As carnes congeladas passam pelo processo do descongelamento no proprio
setor de pré-preparo de carnes. Apds cortadas e temperadas. retornam a

refrigeracdo aguardando o0 momento da coccéo e, entdo, sdo distribuidas.
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Os vegetais servidos crus sdo pré-preparados e retornam a refrigeracao.
aguérdando a distribuicdo. Os legumes e vegetais, que necessitam
descascamento, geralmente, apds descascados e cortados no setor de pré-
preparo, sdo novamente refrigerados, aguardando a cocgdo, que geralmente
acontece somente no dia seguinte. Apds a cocgdo, sdo novamente refrigerados
no caso do preparo para saladas e, entdo, distribuidos, ou sao encaminhados

diretamente para a distribuigdo, no caso de guarnigbes quentes.

3.3.8 Cardapio Utilizado na UAN da MCD

O cardépio utilizado na UAN da MCD é composto basicamente por arroz,
feijdo, uma carne, acompanhamento, duas saladas sendo uma crua e uma cozida
e sobremesa. No jantar ndo é oferecido feijdo. O anexo 5 apresenta um exemplo

de cardapio utilizado quando da observagao.
3.4 ANALISE DA TAREFA

Os setores de pré-preparo de carnes e de vegetais da UAN da MCD tem
como funcdo operacées preliminares das preparagdes. incluindo corte e tempero
de carnes. higienizacdo e preparo de saladas cruas. como. também. higienizagéo

e corte dos legumes/vegetais cozidos.

3.4.1 Meio ambiente fisico
A localizacdo dos setores de pré-preparo de carnes e de vegetais estao

representadas no anexo 6.

A area de pré-preparo de carnes dispe de uma bancada em alvenaria
revestida com azulejo e com tampo de ago-inoxidavel contendo uma cuba com
torneira de agua fria. A bancada tem as seguintes medidas: 86 cm de altura. 76
cm de largura e 3 m de comprimento. Abaixo da bancada ha uma prateleira
revestida em formica que apoia as pegas do amaciador. bacias plasticas e outros

materiais necessarios ao pré-preparo das carnes. Ao lado esquerdo da bancada.
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seguindo a mesma altura e fixo a parede, ha um aparador de madeira revestido
de férmica, com as medidas de 76 m de comprimento e 71 cm de largura que

serve de apoio para o amaciador de bifes.

Em cima do aparador, pendurado & parede. ha um mural de madeira e
cortica que tem por objetivo fixar o planejamento das atividades diarias do
acougueiro, elaborada pela chefia. De frente para a cuba da bancada, apoiada
diretamente no chdo, ha uma balanga eletronica com capacidade de peso de até
200 Kg. Acima da balanga, ha uma janela basculante. A outra janela basculante
esta acima da bancada. O setor de pré-preparo de carnes € mostrado no anexo
7.

Apesar de nao ter sido feita a medigédo de iluminancia, todo o setor de pré-
preparo conta com uma boa intensidade de iluminagdo proveniente das janelas
basculantes e jogos de lampadas fluorescentes e a porta da recepgdo € de
aluminio, na parte inferior e de vidro, na parte superior. Estas condi¢bes citadas

facilitam também a ventilagéo.

As paredes sao revestidas de azulejo branco até o teto. O setor ndo esta
isolado entre paredes, ou seja, faz parte da area geral da cozinha. O piso é

ceramico e contém grelhas de ferro espalhadas por toda a area da cozinha.

Com relacdo ao ambiente sonoro. observou-se a existéncia de ruidos
provenientes dos exaustores da area de cocgdo, que esta bem proxima ao setor
como também de vozes, de choque de utensilios e provenientes do
porcionamento das dietas ao serem colocadas nos carrinhos para

encaminhamento aos leitos.

Quanto aos riscos de acidentes. 0 piso escorregadio. umido e com
residuos pelo chao pode facilitar as quedas. Com relacdo a atividade do pre-

preparo de carnes. esta é de grande risco. pois pode ocasionar o corte de maos.



uma vez que sdo manipuladas facas afiadas durante todo o tempo de trabalho.
O manuseio do amaciador de carne, sem os devidos cuidados, também pode

apresentar risco de acidente .

Esta atividade é executada em pé. de frente para a bancada. praticamente
durante toda a operacdo. Os movimentos de inclinagdo acontecem durante a
pesagem das carnes, pois a balanga é de plataforma e fica apoiada no chéo. Ha
deslocamento do operador no sentido setor de pré-preparo de carnes - camara
frigorifica - setor de pré-preparo de carnes. O transporte das carnes é feito por

carros de apoio, 0 que reduz bastante o esforgo de carregar peso.

O setor de carnes conta com os seguintes utensilios e equipamentos :
- 1 amaciador

- 1maquina de moer carne

- 1 tampo de ago inoxidavel com cuba

- 1 balanga eletronica de plataforma

- 1 ventilador de teto

- 1 tabua de altileno

- carros de apoio e caixas plasticas

- facas e cutelo.

A area de pré-preparo de vegetais dispde de duas bancadas em alvenaria
revestidas com azulejo com tampo de ago inoxidavel. Uma das bancadas contém
duas cubas com torneiras. 3 m de comprimento. 70 cm de largura e 86 cm de
altura. Nesta bancada se faz o pré-preparo das verduras cruas (higienizagao e
corte), corte de vegetais ja cozidos. Ela é utilizada para a lavagao de panelas e
utensilios. A segunda bancada esta encostada a parede. tem 5 cubas e contém
as seguintes medidas: 9.69m de comprimento. 86 cm de altura e 76 cm de
largura. Na realidade, apenas uma parte desta bancada € utilizada para o pre-
preparo de vegetais , ou seja, 2,68 m de comprimento contendo duas cubas. O

restante da bancada é utilizado como apoio para a cocgao.
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Ao lado da bancada F (anexo 6), estdo apoiados, em uma mureta de
alvenaria recoberta com azulejos, um descascador de legumes e um moedor de
carnes que esta sendo utilizado para picar temperos (tomate. cebola. etc.). Acima
dela ha um picador de vegetais em ago-inoxidavel. Esta bancada é utilizada para
apoio durante o processo de descasque de legumes e vegetais quando o
descascador de legumes é utilizado. Abaixo da bancada, encostada a parede, ha
uma prateleira de madeira recoberta com foérmica que serve de apoio para os
utensilios. O setor conta com uma janela basculante que fica acima da bancada.
O setor de pré-preparo de vegetais € mostrado no anexo 7, atraves de

fotografias.

As condigbes de ventilagao, iluminagao, revestimento das paredes, ruidos
seguem a mesma descricdo do setor de pré-preparo de carnes, uma vez que o
setor de pré-preparo de vegetais é praticamente junto ao setor de pré-preparo de

carnes, sendo separados apenas pelas bancadas.

Todo o setor de pré-preparo dispde de um recipiente de lixo sobre rodas
em aco inoxidavel que é deslocado conforme for necessario. Além do recipiente
de lixo, outros equipamentos, como o picador de legumes em tripé. carros de
apoio e panelas sujas aguardando a higienizago. ficam nos locais de passagem.

dificultando a circulagao.

3.4.2 Aspectos organizacionais

Setor de Carnes:

No setor de carnes ha apenas um funcionario que trabalha as segundas.
quartas e sextas-feiras das 7:00 as 18:00 h. A distribuicdo do seu trabalho se da
da seguinte forma:

- 22 feira: pré-preparo do jantar de segunda, almogo e jantar de terca e
almoco de quarta-feira;

- 42 feira: pré-preparo do jantar de quarta, almogo e jantar de quinta feira e

almoco de sexta-feira:
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- 62 feira: pré-preparo do jantar de sexta, almogo e jantar de sabado e

domingo e almogo de segunda-feira.

Apds a finalizacdo da atividade do dia, o funcionario retorna a chefia da
UAN as informagdes quanto ao rendimento da carne pré-preparada. Durante o
processo, o operador faz pausas para café (15 min) e almogo (1 hora). O ritmo de
trabalho varia de acordo com a demanda. Quando ha tempo ocioso, o funcionario
é deslocado para colaborar em outros setores ou faz uma limpeza mais rigorosa
no préoprio setor. Este funcionario tem 26 anos, 65 Kg, 1,68m de altura e cursou
até a 62 série do ginasio. Ele trabalha na UAN da Maternidade ha dois anos. Sua
experiéncia profissional anterior € de marceneiro. Ele iniciou suas atividades na
UAN da MCD diretamente no setor de pré-preparo de carnes. onde foi treinado

pelo agougueiro que o precedeu.

Instrucdes para a tarefa:

(A) Setor de Carnes - O funcionario segue as instrugdes de pré-preparo
estabelecidas na escala, dada pela nutricionista chefe, afixada no mural do setor
de carnes. Nesta escala constam os tipos de carnes a serem preparadas. como
também o tipo de corte. porcionamento e quantidade. conforme demonstra o

anexo 8.

Apds pré-preparo das carnes, as mesmas S80 armazenadas em caixas
rpla'sticas cobertas com saco plastico e identificadas com cartdes contendo o tipo
de preparacédo, peso, numero de porgbes e quando serdo utilizadas. As caixas
plasticas sdo. entdo. acondicionadas em prateleiras de aco inoxidavel da

camara frigorifica. no aguardo do processo de preparagdo das carnes (C0C¢ao).

A recomendacdo é de que. no inicio da atividade. o tampo de inox e a

tabua de altileno devem ser desinfetados com alcool 70° GL

Os utensilios e equipamentos utilizados sao:
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- maquina de descascar
- cortador de vegetais

- tabuas de altileno

- bacias plasticas

- facas

(B) Setor de Vegetais - O pré-preparo das saladas cruas e o corte dos
legumes e vegetais ja descascados geralmente é feito por um funcionério de
cada plantdo. A tarefa de descascar os vegetais e legumes é de responsabilidade
de uma funciondria que trabalha quatro horas diarias. Esta funcionaria, na
realidade, esta enquadrada no regime de trabalho de seis horas diarias, porém,
por questdes pessoais, a ela foi liberada para o cumprimento de apenas 4 horas
diarias, de segunda a sexta-feira. Este trabalho é executado no tampo préximo a
parede onde esta instalado o descascador de vegetais. A tarefa de pré-preparo
das saladas cruas utiliza o mesmo tampo que também serve para o apoio da

higienizacdo de equipamentos e utensilios.

Os funcionarios s&o orientados para deixarem os hortifrutigranjeiros em
solugdo com vinagre. por 15 minutos, apés desfolhados e cortados. A medida

prescrita requer um litro de vinagre para cada cuba cheia de agua.

As saladas s&o preparadas conforme o planejamento do cardapio
elaborado pela nutricionista. O cardapio planejado nem sempre € o executado.
pois algumas vezes acontece o reaproveitamento de sobras dos pedidos
anteriores ou a falta de entrega daquele produto programado por parte do

fornecedor.

Os funcionarios observados nos diversos plantdes que trabalham neste
setor sdo mulheres na faixa etaria de 25 a 53 anos. Uma das operadoras
entrevistadas tem 53 anos, cursou até a 6° série do ensino fundamental e

trabalha na maternidade ha 21 anos. Ela foi alocada para trabalhar no setor de



pré-preparo de vegetais ha apenas dois anos. Anterior a este setor. ela

trabalhava nas copas da primeira classe e da enfermaria.
3.5. ANALISE DA ATIVIDADE

Foi possivel a observagdo do pré-preparo das carnes e vegetais ao
mesmo tempo, em funcdo da proximidade dos setores. A atividade real dos
funciondrios observados dos setores de pré-preparo de carnes e de vegetais,

relatada passo a passo, encontra-se ilustrada no anexo 9.

3.5.1 Condicionantes que afetam o desenvolvimento das atividades

Condicionantes Gestuais :

Para o desenvolvimento das atividades o funcionario do setor de preé-
preparo de carnes adotou uma postura em pé, geralmente estatica, em frente a
bancada, ocorrendo deslocamento no sentido bancada - cémara frigorifica -
bancada. Carros de apoio auxiliaram o transporte das carnes neste
deslocamento. A frequéncia deste deslocamento foi esporadica uma vez que 0
costume dos funciondrios era o de pegar todas as mercadorias a serem pré-

preparadas de uma so vez.

Os movimentos observados quando do corte da carne foram repetitivos. O
funcionario realizou preensdo da faca com a mé&o direita. desvio ulnar e
_hiperextenséo radial do punho. Ocorreram movimentos de torcdo do tronco.
flexdo e extensdo do ombro e cotovelo. Durante a atividade observada do corte
do bife, no primeiro dia, o operador iniciou o corte as 7:50 h. fazendo uma pausa
das 8:15 as 8:30 h e finalizando o corte as 9:25 h. A atividade repetitiva apds o
intervalo durou 55 minutos ininterruptos. Durante a atividade de corte das carnes.

o operador amolou a faca em intervalos de 15 minutos.

Segundo o operador de carnes. seu trabalho & cansativo. pois o realiza. ©

tempo todo. em pé e movimenta muito o braco direito.
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Os funcionarios dos setores de pré-preparo de vegetais também adotaram
uma postura em pé, geralmente estdtica, em frente a bancada. ocorrendo
deslocamento no sentido bancada - camara frigorifica - bancada. Movimentos

repetitivos de corte também foram identificados.

Condicionantes Fisicas e Cognitivas: .

A atividade principal do pré-preparo de carne e de vegetais é
eminentemente fisica. No entanto, aspectos cognitivos também s&o exigidos, a
medida que o funcionério encarregado do pré-preparo das carnes necessita ter:

e Habilidade motora para o manuseio das facas.

e Reconhecimento dos varios tipos de carne, pois para cada tipo ha a

exigéncia de uma forma propria de corte.

e Planejamento do seu tempo para o cumprimento das atividades

programadas do dia.

e Interpretacao das instrugdes escritas fornecidas pela chefia.

e Separaracdo das carnes ja cortadas por refeigdo, pesa-las e etiqueta-

las.

o Nocbes de higiene e das medidas necessarias para evitar a

contaminacgdo alimentar.

Os funcionarios envolvidos com o pré-preparo de vegetais necessitam:
identificar os tipos de legumes e verduras. o estado de conservagao destes. e
_conhecer os processos de higienizagdo e desinfecgdo, além do tipo de corte das

saladas; ter habilidade motora para o manuseio das facas.

Condicionantes Ambientais :

Considerando a disposig&o atual do espago fisico no setor de pré-preparo

de carnes e de vegetais pode-se observar as seguintes condicionantes::

A atividade de pré-preparo de saladas cruas. como tambem a higienizacao

de equipamentos e utensilios. aconteceu na mesma bancada. em horarios
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diferentes. Com isto, enquanto as saladas foram preparadas, os equipamentos e
utensilios sujos foram acumulados no lado direito da bancada e pelo chéo.
aguardando o momento de serem lavados. Desta forma. o espago disponivel para
o} pré-preparo de vegetais foi sendo reduzido no decorrer do processo € 0s
funcionarios deste setor passaram a utilizar a bancada do setor de carnes como

apoio das saladas, como mostra o0 anexo 6.

Por falta de espaco, alguns equipamentos como o picador de vegetais € 0
recipiente de lixo, sobre rodas, ficaram acomodados na area de circulagéo do

setor de pré-preparo, prejudicando o transito dos funcionarios.

Uma das funcionarias do pré-preparo de saladas relatou a necessidade de
melhorias na érea fisica do setor, transferindo a atividade de higienizagéo de

equipamentos e utensilios para outro local.

Os operadores ndo mencionaram queixas quanto & iluminacao e

ventilacdo dos setores observados.
O operador de carnes considerou que o setor onde trabalha esta
suficientemente  equipado com utensilios. porém diz serem necessarias

melhorias quanto a ampliagéo do espago fisico.

Condicionantes técnico - organizacionais:

O operador de carnes seguiu seu trabalho conforme prescrigéo afixada no
mural do setor. elaborada pela nutricionista. Para cada tipo de pré-preparo das
carnes. o0 operador executou 0s seguintes passos: transportou a carne da camara
frigorifica para o setor de pré-preparo de carnes. utilizando carro de apoio:
colocou a carne para descongelar; cortou, amaciou, moeu e temperou a carne:
acondicionou-a em caixas, que sdo pesadas e etiquetadas: cobriu cada caixa
com saco plastico e. em carro de apoio. transportou novamente para a camara

frigorifica.
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Apds o término de seu trabalho, o operador passou as informagdes de

quantidade, rendimento. peso e estoque para a nutricionista.

A operacéo do pré-preparo do bife iniciou as 7:40 h e encerrou as 10:25h,
quando os bifes ja estavam cortados, temperados, acondicionados em caixas
plasticas, pesados, etiquetados, ficando a carne exposta & temperatura ambiente
por 2h45min. As aparas que sobraram do corte dos bifes continuaram a
temperatura ambiente para serem picadas e aproveitadas em preparagao de
picadinho. Estas carnes voltaram para a refrigeragdo as 10:40h, ficando expostas

a temperatura ambiente por trés horas.

Apés o pré-preparo do bife, o operador iniciou o descongelamento do
frango, colocando um tomate para estancar a agua da cuba. onde foi colocado o
frango para descongelar. Neste mesma cuba, foram colocados de molho pegas
sujas do amaciador de bife para posterior higienizagdo. O operador utilizou a
mesma torneira para lavar a faca que estava manuseando e o pano que utilizou

para limpar a bancada. A higienizagdo geral do setor somente foi efetuada apds o

Y\

Durante o pré-preparo da salada de alface, a caixa. contendo os pés de

pré-preparo do frango as 12h 42min.

alface ainda sujos com terra, foi depositada em cima do tampo. onde a
higienizacdo e o corte dos pés de alface estavam sendo feitos. O alface
desfolhado e picado ficou de molho na cuba da bancada com agua e um litro de
vinagre por 15 minutos. Enquanto o alface estava de moilho. foram colocados
tomates também de molho em solugcdo de agua com vinagre. em uma panela de
aluminio. apoiada em uma panela suja que estava dentro da outra cuba da
bancada. onde foi feita a higienizacdo de equipamentos e utensilios. A

quantidade de vinagre utilizada ndo foi medida.
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Quanto ao cardapio das saladas, as vezes, foi necessério altera-lo para
permitir o uso de vegetais que estavam no estoque ha mais tempo para evitar
perdas. Ocorreu também o reaproveitamento de saladas ja preparadas de um dia

para outro.

No primeiro dia da observagdo, um saco de batatas foi colocado na
bancada F do setor de pré-preparo de vegetais as 9:00 h, para serem
descascadas e cortadas as batatas. A operag&o iniciou as 10:00 h por uma
operadora. Ja no segundo dia da observagdo, uma caixa com chuchu e um saco
de abdboras foram depositados em cima da mesma bancada as 9:00 h, para
serem descascados e cortados os vegetais. Esta atividade, no entanto, somente

foi efetivada no periodo vespertino.
Procedimentos de desinfecgdo de equipamentos/utensilios somente foram
observados no segundo dia da observagéo, porém houve desinfeccdo apenas da

bancada, com alcool 70° GL

Condicionantes de regulacéo:

Observou-se que o operador do setor de pré-preparo de carnes acelerou
ou reduziu sua atividade de acordo com a quantidade de trabalho a ser
executada. No primeiro dia de observagdo. por exemplo. o funcionario fez varias
pausas sem a preocupacao de terminar a tarefa mais cedo e colaborar em outros

setores.

Quanto ao setor de pré-preparo de vegetais, os operadores aceleraram ou
reduziram suas atividades de acordo com a necessidade de terminarem logo o
pré-preparo de vegetais, para iniciar a higienizagdo de equipamentos e
utensilios. A atividade foi menos acelerada quando ocorreu a utilizagao de
saladas ja pré-preparadas no dia anterior e que ficaram armazenadas na camara

frigorifica.
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3.6 DIAGNOSTICO

Para Santos et a/ (1995, p. 209), o Diagnéstico em Ergonomia “diz respeito
as patologias do sistema homem-tarefa que foi delimitado. dentro do qual
intervém fatores cuja natureza, modo de influéncia e as possibilidades de

transformacgédo, podem ser inferidos pelos conhecimentos em ergonomia’.

Pinto et al (1993, p.169) consideram que “um local s6 esta ordenado
quando ndo contém objetos dispersos, mas sim, todo o espago laboral possui os
meios e objetos de trabalho necessédrios em lugares adequados. Um lugar
encontra-se limpo no centro de trabalho quando os pisos estdo isentos de poeira
e gases, 0s passeios devidamente demarcados, as janelas e paredes sem po
nem sujidade, as maquinas e equipamentos e ferramentas sdo vistas nitidamente.
na zona de trabalho e ndo estejam quaisquer pegas fora do seu devido lugar. os
desperdicios e lixos sdo colocados nos tambores ou contentores devidamente
fechados”. Quanto a essas questdes, o que se pdde observar sera descrito a

seguir

3.6.1 Aspectos gestuais

~ As tarefas executadas pelos operadores em ambos os setores ocorreram
na posicdo em pé. Em entrevista com alguns deles constataram-se queixas de
dores nas pernas e coiuna vertebral. O operador do pré-preparo de carnes

também se queixou de dores nos bragos, principaimente no direito.

Segundo Occhipinti et a/ (apud Santana. 1996. p.80), a postura em pe e
considerada como um fator de risco para o sistema musculo-esquelético e. em

particular. para a coluna vertebral.
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Além do trabalho em pé, um outro aspecto a ser considerado sao os
movimentos repetitivos. Varias tarefas presentes nos setores estudados expdem
os funciondrios a movimentos repetitivos pois, em geral, o pré-preparo dos
alimentos envolve operagdes como cortar, picar, descascar, requerendo a

repeticdo dos movimentos.

As atividades repetitivas dos movimentos, do esforgo fisico e posturas
inadequadas podem contribuir para o aparecimento de patologias como a Lesao

por Esfor¢os Repetitivos (LER).

3.6.2 Aspectos fisico e cognitivos

Quanto a estes aspectos, os funcionarios observados apresentaram
habilidade de corte, porém os procgdimentos com relagdo a correta higienizag&o
e desinfecgdo dos alimentos e do ambiente de trabalho n&o estao .sendo

sequidos.

3.6.3 Aspectos ambientais

A questdo da disposicdo do espago fisico € o principal ponto a ser
considerado. A utilizagdo da mesma bancada, para o pré-preparo dos vegetais e
higienizacdo de panelas, acentua a possibilidade de acidentes. principalmente
quedas. devido ao acumulo de panelas engorduradas que vao ficando
espalhadas pelo chdo. Um outro ponto a ser considerado € a redug&o de espago
necessario para apoio das saladas, em funcdo dos equipamentos e utensilios
sujos. Sendo o setor de pré-preparo de carnes proximo ac setor de vegetais. as
operadoras das saladas muitas vezes utilizam o setor de pré-preparo de carnes
como apoio, ocasionando cruzamento de fluxos de produg&o, propiciando a

possibilidade de contaminac&o cruzada entre as carnes cruas e as saladas.

O cruzamento de fluxos e a possibilidade de contaminagdo cruzada
também se fazem presentes entre as saladas e as panelas sujas. Um fato

bastante critico, observado como exemplo desta citagdo. foi a utilizagdo do lado
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direito da bancada para apoio de uma panela com tomates deixados de molho
com &gua e vinagre para desinfecgdo, antes do corte, quando a bancada ja

estava congestionada de panelas sujas.

3.6.4 Aspectos técnico-organizacionais

N&o foram observados procedimentos de desinfecg&o de equipamentos e
utensilios no setor de pré-preparo de vegetais. Apesar das funcionarias
mostrarem alguma preocupagdo com a desinfec¢do das saladas com a utilizagéo
de vinagre, na realidade, este procedimento ocorreu de forma aleatéria, ou seja.

cada operador utilizou a quantidade de vinagre que julgou necessaria.

Procedimentos incorretos quanto & manipulagdo dos alimentos também
ocorreram no pré-preparo das saladas verdes. Observou-se que as operadoras
das saladas apoiavam a caixa plastica vazada contendo os pés de alface, ainda
sujos com terra, em cima da bancada, onde aconteceram a higienizagao e o corte
desses vegetais. Ao mesmo tempo que os pés de alface iam sendo desfolhados e
picados, a terra proveniente das verduras. ia se espalhando na bancada junto ao

processo de corte.

A utilizag&o da bancada F do setor de pré-preparo de vegetais no periodo
matutino, no primeiro dia da observagdo. praticamente serviu de apoio para uma
caixa de chuchu, sacos de batatas e abdboras. Estas atividades. que envolvem o
vdescascador, geralmente sdo elaboradas no periodo vespertino. Esta bancada
ficou congestionada durante o periodo de produgdo das saladas. inviabilizando

qualquer outra utilizagdo para a mesma.

Ja o operador das carnes demonstrou ter mais esclarecimentos quando da
necessidade de utilizar produtos ndo sé para higienizagdo dos
equipamentos/utensilios, como também para desinfec¢do. Ele utilizou alcool 70°

GL. produto desinfetante e bactericida. para desinfecgdo da bancada do setor.



porém, apenas uma vez, durante toda a observagéo, e a desinfecgéo ficou

restrita a bancada .

Em entrevista com o referido operador, notou-se que 0 mesmo tem
consciéncia quanto da necessidade de ndo deixar as carnes muito tempo a
temperatura ambiente, para evitar contaminagdo. Embora haja esta consciéncia,
os procedimentos de produgdo, executados por ele, nao refletem este
conhecimento. Observou-se que 0 operador retira as carnes da camara e as leva
para o setor de pré-preparo, deixando as mesmas em temperatura ambiente por

varias horas.

Foi observado que o operador de carnes utilizou a mesma cuba para
descongelar o frango e para a limpeza de algumas pecas e utensilios ao mesmo
tempo. Mais uma vez, este fato parece demonstrar que os procedimentos
corretos quanto & higienizacdo dos alimentos/equipamentos n&o estdo sendo

seguidos devidamente.

Segundo a nutricionista chefe, a equipe da UAN da Maternidade Carmela
Dutra j& passou por varios tipos de treinamento. porém as informagbes sao

esquecidas com o decorrer do tempo.

Conforme observacdo, parece faltar esclarecimento da rotina quanto acs
procedimentos corretos de manipulagdo e higienizagdo dos alimentos e
equipamentos em geral, de forma visual e acessivel para os operadores, tais
como cartazes, e também, parecem ser necessarios mais  Supervisao e
orientacéo constantemente. Este quadro pode estar agravado pela auséncia da

nutricionista de producéo que estava de licenga no periodo da observagao.

Como ja relatado no capitulo da revisdo tedrica. a jornada de trabalho com
longas duracdes. ou seja. superiores a 8 ou 9 horas podem ser improdutivas.

Desta forma. o regime de trabalho de 12 x 36 horas (plantédo), da maioria dos
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funcionarios dos setores estudados, pode levar & fadiga muscular com diminuicéo

da produtividade.

Por outro lado, conforme entrevista com alguns operadores, estes
mostraram-se satisfeitos com o sistema de 12 x 36 horas, pois o numero de
folgas é maior, possibilitando que tenham mais de um vinculo empregaticio, o
que pode estar possibilitando o aumento da renda familiar, mas , em
contrapartida. pode estar sendo mais um fator para o aumento da fadiga

muscular.

Apesar do quadro de funciondrios ser composto por 51 pessoas, apenas
48 estavam ativos no periodo da observagdo, em fung&o de licengas e férias.
Como conseqléncia. as operadoras do pré-preparo das saladas também ficaram

responsaveis pela lavagdo das panelas/utensilios.

Os funcionarios demonstraram ainda descontentamento com relagéo ao
atraso no pagamento dos saldrios que vinha ocorrendo apds a data do

vencimento. Segundo eles, este fato retirou-lhes o animo para o trabaiho .
3.7 CADERNO DE ENCARGOS DE RECOMENDAGOES ERGONOMICAS

Feito o diagndstico da situacdo Santos et al (1995, p. 223) sugerem o
Caderno de Encargos e Recomendagdes Ergondmicas que se baseia em
normas e especificacdes. As especificagies, propostas a partir do diagnostico
estabelecido. objetivam melhorar as condigdes de produgcéo e a consequente

qualidade das refeigbes a serem servidas.

3.7.1 Aspectos ambientais
Enfatiza-se a necessidade de se terem setores especificos para as
atividades de pré-preparo de vegetais e higienizacao de equipamentos e

utensilios. Como a bancada de pré-preparo de legumes a serem descascados
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praticamente é utilizada somente no periodo vespertino, poder-se-ia utilizar a
mesma bancada para o pré-preparo das saladas no periodo matutino. Desta
forma, a bancada D passaria a ser utilizada somente para a'higienizacao de

equipamentos e utensilios.

Esta recomendacdo, na realidade, esta centrada em solugdes
economicamente vidveis. uma vez que. no momento, a Maternidade Carmela
Dutra passa por dificuldades financeiras inviabilizando atitudes mais arrojadas. A
recomendacéo ideal é a restruturacdo de todo o leiaute da UAN, com isolamento
geogréfico do setor de higienizagdo de equipamentos e utensilios. visto ser esta
uma area muito molhada pelo manuseio de equipamentos e utensilios sujos.
Além da preocupacdo com a melhor divisdo dos setores, também se faz
necesséria a inclusdo de uma pia de facil acesso a todos os funcionarios para a

higienizacdo das maos.

3.7.2 Aspectos gestuais
Com relacéao a esses aspectos sugere-se:
1- Modificar a escala de trabalho do agougueiro para 6 horas diarias.

buscando diminuir a fadiga muscular. no regime de 12 horas seguidas.

2- Para evitar movimentos repetitivos muito intensivos para o operador de
carnes, recomenda-se adquirir alguns tipos de carnes ja cortadas. como os bifes.

por exemplo.

3- Colocar a disposicao. principalmente do agougueiro. sessOes de

fisioterapia preventiva de Lesbes por Esfor¢os Repetitivos (LER).

3.7.3 Aspectos técnico-organizacionais
S&o sugeridas. a seguir. algumas recomendacdes técnico-
organizacionais. buscando enfocar alguns elementos que possam tambem

contribuir para meihoria das condigdes de trabalho.

X
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1- Promover treinamentos periddicos que possam estar relacionados com
0s aspectos, tais como:

¢ Riscos de contaminagdo microbiolégica em Unidades de
Alimentacgdo e Nutrigéo.

e A importancia dos habitos de higiene pessoal.

e Manipulagéo de alimentos.

¢ Higiene, desinfec¢do e 0 manuseio de equipamentos e utensilios em
Unidades de Alimentag&o e Nutrigcdo.

o Nogdes basicas de ergonomia, saude e seguranga no trabalho.

e Procedimentos praticos relativos a Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle (HACCP).

2- Transportar as caixas e sacos contendo legumes para as bancadas de
pré-preparo somente no horario real do pré-preparo, evitando congestionamentos

desnecessarios.

3- Alterar a escala de trabalho de maneira que a tarefa de pré-preparo
dos legumes, que geralmente € feita no dia anterior (descascar batata, chuchu.
abobora etc.), continue sendo realizada na bancada F ( anexo 6), porem somente
no periodo vespertino. Desta forma, o pré-preparo das saladas a serem
utilizadas no mesmo dia pode ser feito na mesma bancada. no periodo matutino.
Este procedimento visa a disponibilizar a bancada D (anexo 6). para a
higienizacdo de equipamentos e utensilios. apenas.

Desse modo, pode-se evitar o congestionamento que ocorre no setor. ja
que durante a realizacdo da tarefa citada. utensilios e equipamentos sujos s&o

deixados no mesmo local, ocasionando o cruzamento de fluxos.

4- Utilizar carros de apoio para apoiar caixas de alface sujos com terra.

evitando o contato direto com a bancada. As folhas danificadas e os talos com
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terra podem ser jogados diretamente no recipiente de lixo do setor, evitando o

contato da bancada com terra e residuos.

5- Seguir no processo de higienizagao da salada o seguinte fluxo:

Lavagdo em agua corrente

Utilizacdo de hipoclorito de sédio a 200 ppm de cloro ativo por 10 minutos

Acido acético (vinagre) a 2 % por 5 minutos

6- No que se refere ao processo de desinfecgdo dos equipamentos e
utensilios com alcool 70° GL, seria pertinente despertar, nos operadores dos
setores observados, a importancia da utilizagéo sistematica e periddica desse
processo. para a desinfeccdo geral dos setores. Este procedimento contribuiria

para agdes padronizadas, ndo ficando restrito a iniciativas isoladas.

7- Seria interessante a revisdo da escala de pessoal. na tentativa de se
manter uma funcionaria lavando panelas e utensilios desde o inicio da manha.
Desta forma, evitaria-se o acumulo dos equipamentos e utensilios. pelo ch&o e

bancada.

8- Sugerir a contratagdo de uma nutricionista para acompanhar a

produgéo. durante o tempo de licenga da nutricionista responsavel .

9- Elaborar um manual de procedimentos quanto & manipulag&o/ higiene
dos alimentos. equipamentos e utensilios. Estas informagdes poderiam estar

visualmente acessiveis para todos os funcionarios dos setores. Alguns lembretes
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importantes poderiam ser colocados em- cartazes e afixados em lugares

estratégicos.

10- Recomendar que o agougueiro pegue as carnes da camara frigorifica,
para o devido pré-preparo, de maneira paulatina, ou seja. em lotes menores,
tomando o cuidado de n&o deixar as carnes muito tempo expostas a temperatura
ambiente. Da mesma maneira, poderia-se tomar o cuidado de retornar as carnes

ja pré-preparadas o mais rapido possivel para a refrigeragéo.
3.8 CONCLUSOES DO ESTUDO DE CASO

Este capitulo contemplou a apresentagéo da AET nos setores de pré-
preparo de carnes e de vegetais, buscando demonstrar as condi¢Ges reais de

trabatho.

A analise destas condigbes de trabalho subsidiou a identificagdo dos
pontos criticos que podem estar interferindo nas atividades realizadas pelos

operadores destes setores.

As condigGes de espago fisico e organizagdo do trabalho foram pontos que

mereceram melhor investigagao.

Além dos pontos analisados. ressalta-se a necessidade de treinamentc

periodico para os funcionarios e de superviséo continua das atividades.

Com relagdo aos problemas que poderiam levar a lesdes por esforgos
repetitivos (LER), verificou-se que ha necessidade de desenvolvimento de
segOes de fisioterapia. assim como de que sejam tomadas medidas preventivas

ou mesmo paliativas.
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Destaca-se que a andlise final das questdes, colocadas neste capitulo, e
as interrelagdes com a HACCP serdo discorridas no proximo capitulo. na forma

de conclusdes finais.
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CAPITULO IV
CONCLUSOES FINAIS

Conforme objetivo proposto, este estudo permitiu identificar as condigbes
de trabalho em uma Unidade de Alimentagdo e Nutricdo e as interferéncias
dessas no controle higiénico-sanitario das refeigbes preparadas e servidas, bem
como as possiveis convergéncias entre os pontos criticos da metodologia de
HACCP e da metodologia da AET.

A revisdo bibliogréafica, referente aos assuntos relacionados ao estudo em
questéo, possibilitou um embasamento tedrico com contribuigbes relevantes, na

busca de um maior entendimento desses assuntos.

A aplicacdo da metodologia de Analise Ergondmica do Trabalho na
Unidade de Alimentacdo e Nutrigdo da Maternidade Carmela Dutra, onde a
metodologia de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle ja havia sido
desenvolvida, possibilitou responder as questées de pesquisa, postuladas no

capitulo 1, quais sejam:

1. Quais as possiveis coincidéncias entre os Pontos Criticos da
metodologia de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle e
os Pontos Criticos das condigdes de trabalho destacados pela
Anadlise Ergonémica do .Trabalho em uma Unidade de Alimentacgao

e Nutrigao?

2. As condigdes organizacionais e ambientais de trabalho do setor de
pré-preparo de carnes e de vegetais da Unidade de alimentacao e
Nutricio da Maternidade Carmela Dutra interferem no processo

produtivo e no padrao higiénico-sanitario da refeicdo produzida?
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As respostas as questdes citadas permitem vislumbrar a existéncia de
Pontos Criticos coincidentes como também interferentes em ambas as
metodologias. Estes pontos estdo relacionados basicamente as condicionantes

ambientais e técnico organizacionais.

No que se refere aos aspectos ambientais, nota-se que a disposi¢céo do
espaco fisico contribui para o cruzamento de fluxos entre os setores de pre-
preparo das saladas, carnes, bem como de higienizag&o de equipamentos e
utensilios. Esta forma de ocupagdo dos espagos propicia a possibilidade de
riscos de acidentes, com o acumulo de panelas e utensilios sujos espalhados
pelo chdo, como também é grande o risco de contaminagéo cruzada durante o

processo de pré-preparo dos alimentos.

Desta forma pode-se afirmar que a disposicdo do espaco fisico e
consequente o cruzamento de fluxos da produgao estéo interferindo no processo
produtivo e no padrao higiénico-sanitario das preparagdes, visto que as analises
microbioldgicas, apresentadas no capitulo 3 e anexo 10 deste estudo.
demonstraram desenvolvimento de bactérias, principalmente coliformes fecais e

coliformes totais nas amostras de bife frito com molho e frango frito (carcacga).

Quanto ao aspectos técnico-organizacionais, a coincidéncia de pontos
criticos em ambas as metodologias apontam para questbes diversas, ja
apresentadas no item 3.6.4 do capitulo 3, tais como :
e Procedimentos higiénico-sanitarios incorretos;
¢ Possibilidade de contaminagéo cruzada:
e Falta de sistematizacdo dos procedimentos de desinfecgdo:
e Jornada de trabalho de longa duragéo;
o Necessidade de supervisdo mais direta e de treinamento continuo dos

operadores.
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No que se refere a procedimentos incorretos, os quais podem favorecer a
contaminacdo, pode-se tomar, como exemplos relevantes. a exposicdo das
carnes a temperatura ambiente por longo periodo de tempo. as falhas no
processo de higienizacdo e desinfeccdo do ambiente, dos equipamentos e

utensilios, bem como dos vegetais.

A ndo sistematizacdo dos processos de desinfec¢do, de maneira geral,
aponta para a utilizagdo ndo padronizada de produtos de desinfecgdo. o que

pode gerar falhas que contribuam para a contaminag&o.

A grande maioria dos funciondrios da UAN estudada, cumprem uma
jornada de jornada de trabalho de 12 x 36 horas que. sob a otica da ergonomia.
pode trazer transtornos a saude do operador. como o aumento da fadiga

muscular e lesdes por esforgos repetitivos (LER).

Esta jornada de trabalho executada pelo agougueiro implica na
necessidade do pré-preparo antecipado de carnes, com a antecipag&o de dois
dias. Considerando os aspectos higiénico-sanitarios , este também & um ponto
critico consideravel, pois a possibilidade de proliferagdo bacteriana. em fungao
do aumento de tempo de armazenagem na camara. pode prejudicar as boas

condi¢Bes higiénico-sanitarias das preparagoes.

Os aspectos até entdo mencionados podem ser considerados como pontos

relevantes para ambas as metodologias.

Assim sendo, e sob a 6tica da ergonomia, pode-se perceber pelo exposto
que determinadas condicionantes interferem nas boas praticas de manipulagao

de alimentos.

A AET permitiu uma avaliagdo sistematica tanto da tarefa prescrita quanto

da situacdo real de trabalho. Nesse sentido. a analise da tarefa possibilitou



perceber a presenga ou ndo dos procedimentos descritivos e normativos do
trabalho. Essa percepcdo sugere a necessidade ou ndo de controle de

determinados pontos criticos.

A andlise da atividade permitiu observar, analisar e checar todos os pontos
criticos de controle e como os mesmos estavam sendo efetivamente monitorados.
Pode-se também fazer checagens dos controles de sanidade do ambiente, do

alimento e do trabalhador.

O diagndstico da situagdo de trabalho pode contribuir no sentido de
fornecer dados relativos & necessidade de adequacbes ergondmicas e/ou

higiénico-sanitarias.

Os dados obtidos podem levar ao estabelecimento de pontos criticos de
controle e ao mesmo tempo serem relevantes para a melhoria das condigoes de

trabalho.

Nesse sentido. percebe-se a contribuicdo da AET como uma ferramenta
importante. capaz de evidenciar também pontos criticos de controle. Assim
sendo. a utilizacdo conjunta das metodologias AET e HACCP contribui no sentido
de se obter um produto de melhor qualidade higiénico-sanitario e, ao mesmo

tempo, propiciar condicdes mais seguras e humanizadas de trabalho.

Enfatiza-se. por fim, que as observacbes apresentadas neste estudo
permitem que as metodologias da Andlise Ergondmica do Trabalho (AET) e a
Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (HACCP) possam ser
complementares & medida que ambas contribuem para alcancgar padroes mais

elevados de qualidade.



96

4.1 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Como sugestéo para trabalhos futuros. recomenda-se:

e A realizacdo de uma Analise Ergondmica do Trabalho em outros setores da
Unidade de Alimentacdo e Nutrigdo estudada. como a refrigeragac e
recebimento de mercadorias. no sentido de se abranger também outros pontos

relevantes abordados por Sousa et a/ (1997).

e A investigacdo de outras dimensdes da qualidade em UAN. citadas no capitulo

1 deste trabalho.

e A aplicacdo conjunta das metodologias citadas neste estudo para outras
UANs, no sentido do aperfeicoamento destas metodologias, bem como da

contribuig&o cientifica para a Ciéncia da Nutrigdo.



ANEXOS

ANEXO 1 - NUMERO MEDIO DE REFEIGOES SERVIDAS DIARIAMENTE

(1997).
TOTAL
SERVICO PACIENTE FUNCIONARIO REF/DIA
HORARIO REF/DIA* HORARIO REF/DIA
Café da 7:30 64 7:30 - 8:30 132 196
manha
Colagéo 10:00 52 - - 52
Almoco 11:00 56 11:30 - 13:30 137 193
Lanche 14:30 55 15:30 - 16:15 131 186
Jantar 17:00 55 22:00 - 23:00 12 67
Ceia 21:00 55 - - 55
Lanche
noturno - - 6:00 26 26
(café)
Total
diario 775

* Numero de refeigbes por dia.
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ANEXO 2 - ORGANOGRAMA DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO E NUTRICAO
DA MATERNIDADE CARMELA DUTRA

DIRETOR GERAL

DIRETOR ADMINSTRATIVO

ABASTECIMENTO
E DISTRIBUICAO

PRODUGCAO

DIETETICA
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ANEXO 3 - QUADRO DE PESSOAL DA UNIDADE DE ALIMENTACAO E
NUTRICAO DA MATERNIDADE CARMELA DUTRA

DISTRIBUIGAO DO NUMERO DE CARGO CARGA HORARIA
QUADRO FUNCIONARIOS (HORAS)

Chefia e producéo 1

~ Chefiae 1 técnico 6
abastecimento inistrativo

Pré-preparo de 3 ASG 12

Copa (12 classe) 3 ASG 12

Copa (Unidade de 3 ASG 12
internagéo

Refeitorio 3 ASG 12

Licenca sem 1 - -
vencimento

Lanches e café 1 - . )

Licenca para °
tratamento de
saude prolongado

ASG = Auxiliar de Servigo Gerais



ANEXO 4 - LEIAUTE DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO E NUTRICAO DA MATERNIDADE CARMELA DUTRA
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A - Descascador de
vegetais;

B - Amaciador de
carnes;

C - Tampo (300 x 76 x
86 cm) com cuba
(80 x 50 x 30j;

D - Tampo (300 x 78 x
86 cm) com 2 cubas
(60 x50 x40 cm);

E - Tampo liso (300 x 76
x 86 cm) para apolo
do fogao;

F - Tampo (623 x 76 x 86
cm) com 5 cubas (2
=46x44 x45cme
3 =60 x50x30);

G - Forno elétrico (96 x
76 cm),

H - Balanca eletrénica;

| - Caldeirées a vapar (3

de 200 litros);

J - Fogéo de 6 bocas;

K - Cafeteirg;

L - Camara fria

M - Ante-cdmara

N - Mesa de apoio (190 x
75 86 cmy),

QO - Liguidificador:

P - Mureta (320 x 30 x
120 emy;

(2 - Fogao de 8 bocas
(183 x 123 cm);

R - Fritadeira eiétrica
com mesa de apoio:

S - Geladeira frigorifica (4
portas),

T - Armario de formica.



101

ANEXO § - EXEMPLO DE CARDAPIO UTILIZADO NA UNIDADE DE
ALIMENTAGAO E NUTRIGAO DA MATERNIDADE CARMELA DUTRA

CARDAPIO DA SEMANA DE 01 A 07 DE DEZEMBRO DE 1997.
DIA DA SEMANA ALMOGO JANTAR

32 feira arroz carreteiro bife de figado acebolado
jardineira de legumes aipim sauté
(02/12) salada (chicéria e beterraba) salada (alface e cenoura)
sobremesa (gelatina com sobremesa (banana)
creme)

A/F arroz
52 feira bife acebolato coxa de frango assada
batata a dore frita couve-fior gratinada
(04/12) batata sauteé salada (rucula e cenoura)
salada (tomate e cebola) sobremesa (melédo picado)
sobremesa (pudim de
caramelo)

A/F arroz
Sabado carne assada picadinho com ervilhas
farofa com ovos bolo de espinafre
(06/12) salada (repolho e cenoura) salada (chicdria e chuchu)
sobremesa (macga) sobremesa (banana

elada)

T2

AIF= Arroz. Feijao
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ANEXO 6 - LOCALIZAGAO DOS SETORES DE PRE-PREPARO DE CARNES E
DE VEGETAIS.

acesso a .
A | area externa B c lﬁ
F
DE AREA DE PRE-PREPARC ———®
o o ol [

A. D e F correspondem a area de pré-preparo de vegetais e B, C e H
correspondem & area de pré-preparo de carnes.

A = descascador de vegetais;

B = amaciador de carnes;

C = tampo com cuba;

D = tampo com duas cubas;

F = tampo com duas cubas;

H = balanca eletrénica.
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ANEXO 7 - SETORES DE PRE-PREPARO DE CARNES E DE VEGETAIS DA
UNIDADE DE ALIMENTAGAO E NUTRIGAO DA MATERNIDADE CARMELA
DUTRA.

Setor de pré-preparo de vegetais ( bancada D)
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Setores de pré-preparo de carnes e de vegetais (bancada C e D)
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-

UTRIGAO DA MATERNIDADE

CARNES DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO E N

CARMELA DUTRA

ANEXO 8 - INSTRUGOES PARA A TAREFA DO SETOR DE PRE-PREPARO DE
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ANEXO 9 - ATIVIDADE REAL EXECUTADA PELOS FUNCIONARIOS DOS
SETORES DE PRE-PREPARO DE CARNES E DE VEGETAIS DA UNIDADE DE
ALIMENTA(}[\O DA MATERNIDADE CARMELA DUTRA

1° DIA

(A) Setor de Carnes - A atividade a ser executada no dia foi :

Para 42 feira: Pré-preparo de 9 Kg de carne moida .

Para 5° feira: Pré-preparo de 250 unidades de bife acebolado, 100 coxas de

frango (pequeno) e 50 bifes.

Para 62 - feira : Pré-preparo de 80 bifes.

7:25 - Apenas o tampo de inox foi desinfetado com alcool.

As carnes a serem pré-preparadas no dia chegaram no setor
acondicionadas em monoblocos e transportadas por carros plataforma.

A carne moida foi pesada. temperada, etiquetada e levada novamente
para a camara frigorifica. _

7:50 - Inicio do pré-preparo do bife (coxdo mole). O funcionario utilizou o tampo
de altileno para apoiar a carne. Conforme os bifes iam sendo cortados . 0
funcionario foi colocando-os em montes de 10 unidades e as aparas eram
separadas.

8:15 - A carne foi coberta com saco plastico e o funcionario deixou o setor para
tomar café. |

8:30 - O funcionario retornou a atividade.

9:25 - Fim do corte do bife.

Foram pré-preparados 40 Kg de coxao mole que renderam 300 bifes. 6 Kg
de aparas e 3 Kg de gordura. Ficaram faltando 50 bifes que foram
deixados para serem pré-preparados na sexta-feira seguinte.

9:40 - 9:55 - Os bifes foram amaciados no amaciador de carnes.

10:05 - Inicio do tempero dos bifes e separagdo conforme prescri¢ao.

10:10 - O funcionario saiu do setor deixando a carne exposta.

10:20 - Retornou a atividade de temperar e separar conforme prescricao. Os bifes

foram acondicionados em recipientes plasticos. cobertos com plasticos e

etiquetados.



107

10:25 - Os bifes retornaram a camara frigorifica. As aparas continuaram no setor.

10:30 - As aparas foram cortadas para o pré-preparo do picadinho
(aproveitamento)

10:40 - O picadinho foi guardado na camara frigorifica.

10:50 - 9,5 Kg de frango (coxa/sobrecoxa) congelados foram colocados para
descongelar na cuba do setor , cobertos com agua. Para tapar o ralo foi
utilizado um tomate. Foi utilizada a mesma cuba que estava
descongelando o frango para a higienizacéo da tabua de altileno, das
facas, do pano e do amaciador. As pegas do amaciador foram colocadas
de molho junto ao frango. N&o foi feita a higienizagdo completa do setor
nem a desinfecgéo.

11:00 - O funcionario saiu do setor e dei‘xou a pia suja de sangue, com residuos
de carne. |

12:00 - O funcionario saiu para o almogo.

12:30 - O funcionario pegou 10,5Kh de frango ja resfriado da camara fria e
iniciou o pré-preparo do frango. O frango foi cortado em pedagos
pequenos e temperado.

12:40 - O frango retornou a camara frigorifica .

12:42 - Inicio da higienizagdo do setor. Foi feita apenas a limpeza do setor e n&o

a desinfecgéao.

(B) Setor de Vegetais:

Salada planejada = salada verde com rabanete.

Salada executada = salada verde com cebola / tomate.

7:30 - Uma caixa plastica vazada contendo pés de alface foi depositada em cima
do tampo do setor de vegetais.
Os pés de alface foram desfolhados. As folhas foram colocadas de molho
na cuba contendo agua e a parte descartada (folhas danificadas, terra e
talos) continuou em cima do tampo.

8:00 - Sem a higienizacdo do tampo, foi colocada uma tabua de altileno em cima

do tampo e o alface que estava de moiho foi cortado em tirinhas.
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Ao mesmo tempo que estava acontecendo o pré-preparo do alface do lado
esquerdo do tampo, o lado direito estava sendo utilizado para o acumulo
de utensilios e panelas sujas para posterior higienizagdo.O alface fol
cortado , colocado em um monobloco e apoiado no tampo do setor de
carnes.

8:30 - Na cuba junto aos utensilios sujos foram colocados os tomates em uma
panela e deixados de molho na agua com vinagre. O vinagre n&o foi
medido conforme a recomendagéo prescrita.

Inicio do pré-preparo de uma caixa de agrido. O agrido foi pré-preparado
da mesma maneira que o alface.

9:30 - A parte inutilizada do agrido foi jogada no lixo e enquanto o restante do
agrido ficava de molho na cuba com &gua, a funcionaria cortou a cebola
de cabeca para adicionar a salada .

9:45 - A funcionéria cortou os tomates e também adicionou a salada . Misturou os
vegetais em uma cuba de aco inoxidavel e armazenou na camara
frigorifica aguardando o horario de distribuig&o.

10:00 - A funcionaria iniciou a lavagdo de panelas do setor. Utilizou a cuba do
lado direito do tampo para a lavacdo das panelas sujas e o lado esquerdo.
onde foram pré-preparadas as saladas . serviu de apoio aos utensilios

lavados.

2° DIA

(A) Setor de Carnes: atividade a ser executada no dia era:
Para 62 feira (jantar): Bife - 60 + 20 (cAmara) unidades
Para sabado: Carne para assar -20Kg + 5Kg ( freezer )
Picadinho - 5Kg + 8 Kg ( freezer )
Coxa -7 + (43 freezer)
Domingo: Coxa - 80 unidades
Bife a rofé - 80
Coxa - 50
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Para 22 feira: Carne para assar - 35 Kg.

7:30 - 7:45 - O funcionario ajudou outros funcionarios a empanarem 0 peixe
(prato do dia).

7:45 - O frango (coxa e sobrecoxa) foi colocado na cuba do tampo do setor de

-carnes para descongelar.

8:15 - Ainda ndo descongelado totalmente, o frango foi separado em monoblocos
nas quantidades prescritas, foi temperado, identificado com etiqueta e
coberto com plastico.

8:35- O frango retornou a camara frigorifica. Sobraram 40 Kg que foram
retornados ao freezer.

9:40 - Parada para café. O funcionario para as atividades e come um filé de peixe
a doré no préprio setor.

9:10 - 9:40 - O funcionario trouxe para o setor dois monoblocos contendo carne
bovina. Separou a carne de sé&bado para assar, pesou. temperou e
retornou a carne coberta com plastico e identificada para a camara
frigorifica.

9:40 - Iniciou o pré-preparo do bife (coxdo mole)

10:00 - Finalizou o corte de 100 bifes.

10:10 - 10:15 - Amaciou os bifes no amaciador |

10:15 - 10:30 - Os bifes foram temperados, pesados. contados conforme

prescricdo e armazenados na camara frigorifica.

10:30 - 10:45 - O funcionario saiu do setor

10:45 - Inicio do pré preparo de 35 Kg de carne para assar a ser utilizada na 2° -

feira.

11:00 - A carne para assar voltou a camara frigorifica. temperada e etiquetada.

11:05 -11:156 - Pré-prepéro da carne para picadinho. Apds cortada e temperada. a

carne retornou a camara frigorifica etiquetada e acondicionada em caixas
plasticas.

11:15 - O funcionério saiu para o almogo deixando o setor completamente sujo.
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(B) Setor de Vegetais :
Salada prescrita = tomate/cebola (almocgo)
' rucula/cenoura cozida (jantar)

8:00 - Iniciou o corte da cenoura ja cozida. N&o foi feito o pré-preparo das demais
saladas pois houve um aproveitamento das salada verde do dia anterior.

9:00 - A funcionaria finalizou o corte da cenoura, acondicionou em uma cuba e
armazenou na camara frigorifica até a distribuigdo.

9:45 - A funciondria iniciou a lavagdo de louga

10:30 - Inicio do pré-preparo da batata no tampo ao lado. Este trabalho foi

executado por uma outra funciondria. Foi utilizado o descascador.
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ANEXO 10 - CONTAGEM DE COLIFORMES TOTAIS (NMP/G), COLIFORMES

FECAIS (NMP/G), ESCHERICHIA COLI (NMP/G) E BACTERIAS AEROBIAS

MESOFILAS (CONTAGEM PADRAO EM PLACA = CPP) (UFC/g / UFC/cm®) EM

DIVERSAS PREPARACOES DE CARNES NA COZINHA HOSPITALAR -
" MATERNIDADE CARMELA DUTRA (1997).

BACTERIAS
COLIFORMES COLIFORMES ESCHERICH AEROBIAS
PREPARAGOES  OPERAGOES TOTAIS FECAIS IA COLI MESOFILAS
(NMPJ/g) (NMP/g) (NMP/g) CPP (UFCIg)
UFC lcm®

rec&_apgéo‘da 2.4 x 10° <3 <3 2.5 x10° (b)
matéria-prima
pré-preparo 4.3 x 10 R . -
Frango frito refrigeragao 11x10°(b
(coxa e 9310 <3 <3 Pare
sobrecoxa de
frango) (a)
cocgédo R . -
distribuicdo <3 <3 <3 <10 (b)

recepcado da <3 <3 (b)
matéria-prima
pré-preparo 15%10° <3 <3 7.2 x 10% (b)
carne picadinha refrigeragéo 2.6 x 10° <3 <3 7.9 x 10° (b)
cocgio ) ) ) i
distribuicédo <3 <3 <3 <10 (b)

Fonte: adaptado de Sousa et a/ (1997).

(*) Aumentou a cepa

(a) Operacdo onde nao realizou-se anallse microbiologica
(b) Resultados expressos em UFC/cm®

(c) Resultados expressos em UFC/g
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