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Resumo: O objetivo do trabalho foi avaliar as condi¢BGes higiénico-sanitarias e o layout da cozinha
experimental de uma instituicdo de ensino superior e propor melhorias no arranjo fisico dessa unidade para
otimizar os processos produtivos do laboratério. Para tanto, foi utilizada a metodologia de Planejamento
Sistematico do Layout — SLP (Systematic Layout Planning), que foi aplicada apds uma avaliacdo das condigdes
gerais do laboratorio através de um checklist. A partir dessas informacdes foram elaborados novos modelos
de layout, fluxos de producéo e listas de equipamentos. Observou-se que o laboratdrio ndo possuia fluxos
produtivos definidos e todos os possiveis fluxos apresentavam cruzamentos, o que compromete a qualidade
sanitaria dos alimentos produzidos. Além disso, a unidade apresentava caracteristicas tipicas de uma cozinha
domeéstica e infraestrutura deficiente em varios aspectos. Para solucionar esses problemas foram sugeridas
acOes como a substituicdo dos mdveis e modernizacdo dos equipamentos, mudancas com relacao a entrada e
saida dos materiais e ainda melhorias na infraestrutura; com vistas a tornar mais eficientes as atividades do
laboratdrio; bem como garantir a qualidade sanitaria e sensorial das refei¢cdes elaboradas na unidade. Ressalta-
se a importancia académica da implementacdo dessas mudancas por se tratar de uma cozinha destinada a
aprendizagem em uma universidade; e também a necessidade de realizacdo de mais estudos nessa area em
face de escassez de pesquisas cientificas sobre esse tema.

Palavras-chave: Fluxo de producéo; Layout; Seguranca do alimento.

Abstract: The objective of this work was evaluate the hygienic-sanitary conditions and create a layout for

an experimental kitchen to propose improvements to its physical arrangement. Therefore, it was used the
Systematic Layout Planning (SLP), applied after an evaluation of the laboratory’s conditions using a checklist.
It was observed that the laboratory had undefined productive flows and all the possible flows showed many
intersections, what implicate the sanitary quality of the food that has been produced. In addition, the unit
presented domestic kitchen typical characteristics. A new physical arrangement (layout), production flows and
equipment lists were developed. Important actions were suggested, as the replacement of furniture,
equipment’s modernization, changes in entry and exit of materials and improvements for render the laboratory
activities more efficient; and also to ensure quality of meals prepared at the unit. This paper has an academic
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importance because the changes would be implemented in a kitchen used for university classes; and there are
not many studies about this topic.
Keywords: Production flow; layout; food safety.

1. Introducéo

O conceito de seguranca do alimento tem sido nos anos recentes, bastante destacados em
muitos paises na area de producdo de refeicdes, um fato que tem impulsionado a realizagdo de
estudos acerca das condicBes higiénicas na manipulagdo de alimentos. Esse tema possuli
consideravel relevancia para a manutencéo da satde das coletividades (Ferreira et al., 2011), uma
vez que os alimentos contaminados em decorréncia da manipulagdo inadequada podem causar
VArios prejuizos ao organismo humano.

Essa preocupacdo envolve varios fatores de risco para doencas transmitidas por
alimentos, relacionadas a muitos casos de internagdes e até mortes. Como exemplos de elementos
que podem estar envolvidos nesses prejuizos citam-se equipamentos e utensilios contaminados,
alimentos mantidos ou restaurados em temperaturas inadequadas, além de falhas nos fluxos de
producdo das refei¢cBes (Harris et al., 2015). Nesse contexto, todos os aspectos relativos a
seguranca do alimento devem ser imperativos nas praticas de uma cozinha destinada a formagao
de alunos das disciplinas ligadas a producéo de refeigdes. Os discentes devem compreender esse
tipo de processo como um conjunto de etapas gque visa ndo somente a integridade sensorial dos
alimentos para promover o encantamento do cliente, mas também a seguranga desses
procedimentos.

Além disso, segundo Nascimento, Ribeiro e Batista (2014) “realizar atividades praticas
No ensino superior representa uma alternativa para fomentar, junto aos alunos, formas de aplicar
0s conhecimentos adquiridos em aulas expositivas”. Assim, admite-Se a relevancia da adequacao
de todo laboratdrio destinado ao ensino as normas preconizadas pela legislac&o brasileira vigente.
Especificamente no caso de cozinhas experimentais ha necessidade de atender aos parametros da
legislacdo sanitaria de alimentos destinada aos estabelecimentos produtores de refei¢bes, embora
0 objetivo desse tipo de laboratério ndo seja a comercializacdo de alimentos e bebidas.

Checklists sdo ferramentas muito empregadas para avaliar condi¢6es higiénico-sanitarias
dos estabelecimentos produtores de refei¢cbes. Segundo Santos (2011) o termo checklist, ou lista
de verificagdo, surgiu na forga aérea norte-americana (década de 1930) quando se percebeu que
falhas ndo detectadas por falta de verificacdo provocavam acidentes fatais que comegaram a ser
evitados através da criacdo de checklists, uma verificagdo metddica de todas as etapas de um
procedimento para que este se desenvolva com 0 maximo de seguranca.

O layout de unidades produtoras de refeicGes estd diretamente atrelado ao conceito de
elaboracdo segura de alimentos, pois quando o layout € deficiente os fluxos de produgdo

apresentam pontos criticos de controle, que propiciam riscos ndo podem ser corrigidos nas etapas

549
ENGEVISTA, V. 20, n.4, p.548-559, Outubro 2018.



ISSN: 1415-7314
ISSN online: 2317-6717

seguintes do processamento, e de contaminacgéo cruzada que ocorrem gquando fluxos de producao
se sobrepdem e acarretam riscos de contaminacao.

Layout (ou arranjo fisico) é a disposi¢ao fisica dos recursos de producéo que ocupam uma
determinada area do espaco, uma combinagcdo 6tima das instalagdes de uma unidade, para o
maximo rendimento da producéo através da melhor distancia e menor tempo possivel. Também
determina a maneira de como as movimentacdes internas, sejam de pessoas, materiais ou
informacGes, transcorrem ao longo da operacéo (Silva et al., 2012).

Desse modo, um dos principais responsaveis pela agilidade e eficiéncia nas tarefas
produtivas é o planejamento do layout, visto que este tem por objetivo alcancgar beneficios como
utilizar o espaco disponivel, reduzir custos e distancias entre as movimentacdes internas, garantir
melhores condicBes de trabalho e tornar o processo produtivo mais eficaz (Borba et al., 2014).
Ressalta-se que esse planejamento reduz desperdicios e riscos de contaminagdo, além de melhorar
o fluxo de processo produtivo.

A técnica mais difundida no rearranjo do layout é o Planejamento Sistemético de Layout
(SLP — Systematic Layout Planning), que consiste em uma estruturacdo de fases propondo
procedimentos para identificar, avaliar e visualizar atividades (Muther et al., 2000); e identificar
dentre varios cenarios aquele que satisfaz as necessidades da unidade produtiva.

A metodologia SLP possui trés fases (andlise, pesquisa e selegdo), na primeira fase
coletam-se os dados de produgdo, analisando-se os fluxos de processos e atividades relacionadas
a eles. Na segunda fase, inicia-se 0 desenvolvimento das propostas de layout, considerando-se as
mudancas e modernizagcfes necessarias, restricdes racionais e limitagbes praticas existentes no
espaco. Na ultima fase é feita a selecdo da melhor proposta do arranjo fisico (Flessas et al., 2014).

O objetivo do trabalho foi avaliar as condi¢es higiénico-sanitarias de uma cozinha

experimental, propondo melhorias no layout dessa unidade.

2. Metodologia

Foi utilizada metodologia de Planejamento Sistematico do Layout — SLP (Systematic
Layout Planning), abordada de forma simplificada, segundo Flessas et al. (2014). Para tanto,
foram executadas as trés etapas do SLP:
2.1.  Andlise

Inicialmente foram realizadas visitas a cozinha experimental em questdo, um laboratério
situado em uma instituicdo de ensino superior do municipio de Seropédica, Rio de Janeiro;
destinado as aulas préaticas de cursos de graduacdo. Nessas ocasides foi aplicado um checklist

baseado na Resolu¢do RDC n°275 (Brasil, 2002), que aborda aspectos relativos ao manejo de
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residuos, utensilios, equipamentos e condi¢des sanitarias (itens entdo classificados como
“conforme” ou “ndo conforme”, segundo seu status na referida unidade).

Essa lista abordava aspectos correlatos as Boas Préticas de Manipulacdo (BPM) e aos
Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) aplicados aos estabelecimentos da area de
alimentos. No checklist foram avaliados aspectos sobre edificacfes, instalagdes, equipamentos,
maveis, utensilios, producdo dos alimentos e documentacédo, segundo metodologia de Souza et
al. (2009).

Para observar as metragens da area fisica foi utilizada uma trena com trava, linha
profissional (3m). Além disso, foi elaborada uma lista de equipamentos indispensaveis para o

funcionamento adequado da cozinha experimental.

2.2. Pesquisa

Foram construidos novos modelos de layout para o laboratdrio, através da reorganizagéo
do espago fisico antigo, para substituir equipamentos atuais do laboratério por outros mais
modernos e adequados a rotina de uma cozinha industrial, considerando a area da unidade. O
software AutoCad® 2013 foi empregado para elaboracdo do novo layout, segundo metodologia
adaptada de Freitas e Gonzalez Janior (2013).

Além disso, ao ser formulado o novo layout, também foram propostos fluxos de producédo
para evitar a contaminacdo cruzada, garantindo a seguranca das refei¢fes produzidas na unidade,
com énfase nas BPM; segundo procedimentos de Flessas et al. (2014).

2.3.  Selecdo
Foram analisadas todas as propostas de layout e escolhido aquele cujos fluxos foram mais
adequados a realidade da unidade em questdo, sendo estes numerados ou diferenciados por cores

de forma a facilitar sua descrig&o.

3. Resultados e discussdes
3.1. Analise

Verificou-se que a cozinha experimental apresenta configuracdo retangular com
dimens@es de 10,2m X 6,5m que totalizam uma area de 66,3 m2. Essa unidade, que apresentava
estrutura semelhante & de uma cozinha doméstica, apresentou diversas ndo conformidades em
todos os itens avaliados.

Diante disso, a primeira e a mais visivel ndo conformidade encontrada era referente a
edificacdo da unidade. Embora paredes, teto e piso dispusessem cores claras, ndo apresentam
adequado estado de conservacdo (livre de defeitos, rachaduras, trincas, buracos e outros); nem

acabamentos lisos, impermeéveis e de facil limpeza. Os angulos entre as paredes e o teto e as
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paredes e o piso ndo eram abaulados, dificultando a higienizacdo do ambiente. Também foi
constatado que as portas e a Unica janela apresentavam as mesmas irregularidades quanto ao
estado de conservagdo e a higienizagdo. Cabe ressaltar que as portas ndo possuiam fechamento
automatico, e as janelas ndo continham prote¢do contra insetos e roedores (a partir do emprego
de telas milimétricas), condi¢des em desacordo com a legislacdo brasileira referente as BPM
(Brasil, 2002).

Assim como a edificagdo, as instalagdes também apresentavam grandes irregularidades,
como a precéria iluminacdo artificial — que deve ser adequada & atividade desenvolvida, sem
ofuscamento, reflexos fortes, sombras e contrastes excessivos. Segundo Brasil (2004) a
iluminagdo da area de preparacdo deve proporcionar a visualizagdo de forma que as atividades
sejam realizadas sem comprometer higiene e caracteristicas sensoriais dos alimentos. Luminarias
sobre a area de preparacdo dos alimentos devem ser apropriadas e protegidas contraexplosdes e
quedas acidentais. Na unidade encontravam-se seis pontos de iluminacao artificial, mas um néo
continha a estrutura necessaria para o funcionamento.

Outra ndo conformidade nas instalagfes esta relacionada a ventilagéo e a climatizacéo do
espaco. A ventilagdo e a circulagdo de ar ndo eram capazes de garantir a renovacao do ar e manter
0 ambiente isento de fungos, particulas em suspenséo e condensacdo de vapores sem oferecer
riscos as atividades de producdo de refeicBes. Os equipamentos responsaveis pela ventilagéo
artificial da unidade (ventiladores) foram classificados como precérios, obsoletos e inapropriados
para a climatizacdo de uma cozinha industrial (Teixeira et al., 2000). Além disso, 0 ambiente ndo
possuia um sistema de exaustdo que capaz de prevenir possiveis contaminagoes.

A éarea de producdo deve apresentar lavatérios com agua corrente e, preferencialmente,
com acionamento automatico com posicdo adequada em relacdo ao fluxo dessa producao.
Proximo ao lavatorio deve estar disponivel sabonete liquido inodoro antisséptico, sistema
higiénico (e seguro) de secagem e coletor de papel acionados sem contato manual (Ferreira et al.,
2011). Segundo Campos et al. (2015) as condigBes de higiene dos manipuladores sdo fatores
importantes no que tange a seguranca do alimento, assim sendo as orientagdes quanto a lavagem
de méos devem ser dispostas nas dependéncias de todas as unidades produtoras de refeicdes, em
locais de facil visualizag&o por parte dos colaboradores.

Também foi observada a presenca de equipamentos obsoletos como os trés fogdes, duas
geladeiras, um liquidificador, um micro-ondas, um freezer horizontal e uma chapa, que deveriam
ser dispostos de forma a facilitar, quando necessario, 0 acesso para a manutenc¢do, a limpeza, a
desinfec¢do e 0 monitoramento. Além disso, os mesmos devem apresentar adequado estado de
conservagdo e ser constituido de materiais que ndo produzam efeitos toxicos. Adicionalmente,
para garantir o perfeito funcionamento dos maquinarios, é preciso registrar as manutencdes

preventivas e corretivas desses equipamentos (Codex Alimentarius, 2006).
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Moveis e utensilios foram classificados como inadequados para a unidade, pois a maioria
dos objetos é de madeira, material poroso e com rugosidades que dificultam a higienizacdo e
favorecem a formagdo de biofilme. Biofilmes em &reas de processamento de alimentos s&o
formados por materiais organicos e inorganicos em superficies, sobre as bactérias, fungos e/ou
protozoarios, formas microbianas aderidas a superficie, mais resistentes aos agentes
antimicrobianos, podendo persistir a sanitizacdo e contaminar outras superficies ou produtos
alimenticios (Joseph, 2001).

Entre os moveis, verificou-se que as bancadas que sdo utilizadas para apoio e
armazenamento dos utensilios encontravam-se revestidas de azulejos com péssimo acabamento,
permitindo frestas entre 0s mesmos, irregularidades que propiciam a contaminacéo dos alimentos.
As mesas de apoio de madeira, apesar de apresentar bom estado de conservacdo, eram
inapropriadas para uma cozinha industrial, pois segundo Silva Filho (1996) a superficie do
material apresenta imperfeicdes que comprometem a higienizacdo das mesmas por aumentar o
risco de formacéo de biofilme.

A unidade deveria ser projetada de modo a impedir possiveis cruzamento dos fluxos de
producdo, com layout ordenado para assegurar a eficiéncia na realizacdo das tarefas. O layout
adequado determina perfeitamente as distribui¢des das dependéncias de acordo com as etapas do
processo de producdo. Nas cozinhas industriais, os locais para a realizacdo da atividade do pré-
preparo, regioes consideradas como “areas sujas”, que, portanto, devem ser isolados por barreira
fisica ou técnica para evitar contaminacdo cruzada (Brasil, 2004).

Cabe ressaltar que é fundamental que todas as unidades produtoras de refei¢des possuam
documentos e registros que garantam a producdo de alimentos seguros, definidos como
obrigatdrios pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (Anvisa): Manual de Boas Préticas e
Procedimentos Operacionais Padronizados (POP). Segundo Brasil (2004) os servigos de
alimentagdo devem implementar POP relacionados a higienizacdo de instalacdes, equipamentos
e moveis, controle integrado de vetores e pragas urbanas, higienizacao dos reservatorios e higiene
e salde dos manipuladores.

3.2.  Pesquisa

Foi desenvolvido um modelo de layout (Figura 1) no qual foram sugeridas diversas
mudangas na unidade. Destaca-se que um ambiente de trabalho tumultuado, com espaco
insuficiente para a circulagdo de pessoas e materiais, torna-se mais suscetivel a contaminacdes.
Logo, as alteragBes propostas consideraram a distancia minima exigida para unidades de cozinha
experimental de 90cm entre os equipamentos e 1,2m para o trafego de pessoas e materiais (Silva
Filho, 1996).
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Figura 1: Proposta de planta baixa e fluxos de producgdo da cozinha experimental.
Legenda:

a) Refrigerador industrial; b) Fogdo industrial; ¢) Freezer industrial; d) Liquidificador industrial;
e) Coifa; f) Maquina de gelo; g) Placa de indugdo; h) Bancada com pia; i) Bancada; j) Chapa
sanduicheira; I) Micro-ondas; m) Mesas e cadeiras; n) Quadro branco; o) Lixeira; p) Pia.

Fluxos: —=> Insumos (imidos; ~——= Insumos secos; ~—=> Mise en place!; -~ Pré-preparo;
——=> Residuos;1) Sanitizacdo; 2) Preparo;3) Finalizacao.

Esse novo arranjo fisico propds um fluxo padrdo de producdo, no qual os materiais
destinados as refei¢Bes seguirdo de forma que ndo existam fluxos cruzados na linha produtiva, ou
seja, 0 mesmo material ndo passaria duas vezes pela mesma area, evitando contaminar 0s
alimentos (Teixeira et al., 2000). Esse fluxo deve possuir as principais fases da producéo de uma
refeicdo, desde a chegada das matérias primas na unidade até a finalizacdo do prato ou bebida e
o descarte dos residuos (Kraemer, Saddy, 2007).

A primeira etapa é a recep¢do dos insumos para abastecer a producgdo. Segundo Vila et

al. (2014) “o recebimento é uma etapa critica para o controle sanitario, pois quaisquer alteracdes

! Etapa inicial do preparo da refeicdo na qual os utensilios e ingredientes que serdo utilizados s&o

porcionados e separados de acordo com a ficha técnica de preparacéo culinaria (Riccetto, 2013).
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de deterioragdo, danos as embalagens ou temperaturas inadequadas podem deteriorar alimentos”.
Na etapa seguinte os ingredientes séo armazenados em despensas frias (geladeiras e freezer) ou
secas (armarios), segundo a composi¢do quimica de cada matéria prima para evitar a deteriorag&o.
Quando necessario, existem etapas intermediarias entre essa etapa e a seguinte, como o
descongelar e/ou dessalgar algum ingrediente (Kraemer, Saddy; 2007).

A préxima etapa é o pré-preparo das matérias primas, iniciada pela lavagem e pela
sanitizagdo. Depois os alimentos sdo selecionados, descascados, cortados, montados e
distribuidos de acordo com a ficha técnica de preparagdo culinéria (receita padrdo) (Kraemer,
Saddy; 2007). Depois desses procedimentos ha o preparo da refeicdo (momento que inclui algum
tipo de tratamento térmico), acarretando alteracdes irreversiveis ao alimento, operacdo que
demanda equipamentos como fogdo, forno e placas de inducdo (Coenders, 1996).

Por se tratar de uma cozinha experimental, 0 momento de distribuicdo da refeicdo néo
ocorre, portanto, as Ultimas operag¢fes da produgdo sdo a montagem e a finalizacdo do prato ou
bebida. Para a finalizagdo da bebida decora-se o copo ou taca adequado adiciona-se gelo, quando
necessario. Em um prato, a etapa seguinte é a finalizacdo (empratamento), ou seja, arrumar e
decorar a preparagéo culinaria para que esta seja distribuida (servida) aos consumidores (Riccetto,
2013).

Paralelamente a producdo das refeicOes, também sdo descartados os residuos,
ocasionando a necessidade de mudanca significativa no fluxo de producdo na unidade, alterando
entrada e saida do laboratdrio para evitar que o fluxo de saida dos residuos cruze com o fluxo de
entrada das matérias-primas (Somavilla, Lopes; 2013; Teixeira et al., 2000).

Além disso, sugeriu-se substituir paredes inteiramente de azulejo por paredes com 1,5
metros de altura de azulejo; e que o restante seja pintado com tinta ep6xi de cor clara. Essa tinta
foi escolhida pela alta resisténcia a corrosdo, resisténcia quimica satisfatoria e adesao (Bertouli et
al., 2014). Outra sugestdo é instalar equipamentos de ar condicionado, para renovar o ar e manter
o ambiente livre de fungos, particulas suspensas diminuindo assim o risco de contaminagdes nos
alimentos (Brasil, 2004), e, portanto, a ocorréncia de Doengas Transmitidas por Alimentos
(DTA). Adicionalmente, é imperativo colocar telas na janela da cozinha para evitar a entrada de
vetores.

Também foi elaborada uma lista de mdveis e equipamentos que possam contribuir com o
arranjo fisico do laboratério. Embora sejam necessarios a rotina de produgdo dessa unidade,
alguns desses equipamentos ndo participam efetivamente do fluxo. A seguir é apresentada uma
lista com moveis e equipamentos dos layouts desenvolvidos, bem como as finalidades de cada
um desses itens:

a. Refrigerador industrial, medindo 65cm x 70cm x 205cm — armazenamento dos
insumos mais pereciveis (despensa fria), com temperatura entre 2 e 6° C (Teixeira

et al., 2000);
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Fogao industrial, medindo 84cm x 107cm x 84cm — preparo da refei¢do;
Freezer industrial, medindo 72cm x 130cm Xx 94cm — armazenamento de
insumos como carnes e pescados (despensa fria);

Liquidificador industrial, medindo 19cm x 52cm x 19cm — homogeneizacao de
ingredientes para drinks ou pratos;

Coifa, medindo 104cm x 127cm x 104cm — atua de forma coadjuvante ao fogéo,
servindo como exaustora;

Maquina de gelo, medindo 60cm x 51cm x 45cm — ndo participa efetivamente
do fluxo;

Placa de indugéo, medindo 52cm x 59cm x 6,5¢cm — preparo da refeicéo;
Bancada com pia, medindo 70cm x 150cm x 100cm — higienizacdo e do pré-
preparo da refeicdo ou da bebida, além de servir para o armazenamento dos
insumos necessarios a realizacdo da atividade (despensa seca);

Bancada, medindo 80cm x 240cm x 90cm — armazenamento de insumos para
auxiliar no pré-preparo das refeigcdes (despensa seca);

Chapa sanduicheira, medindo 45cm x 90cm X 25cm - preparo de pratos
proteicos e sanduiches;

Armario de alvenaria, medindo 70cm x 120cm x 210cm — armazenamento de
insumos para a realizacdo dos pratos (despensa seca);

Micro-ondas, medindo 58cm x 60cm x 32cm — restauracdo (aquecimento) e
descongelamento de ingredientes ou refeicdes;

. Mesas e cadeiras, medindo 120cm x 150cm x 75cm — n&o participam

diretamente do fluxo. Como se trata de uma cozinha experimental para aulas
préticas a fungdo desses moveis € apenas demonstrar mise en place, que segundo
Riccetto (2013), consiste em organizar utensilios que serdo usados pelos clientes
em um restaurante, e distribuir alimentos e bebidas (distribuicdo que €
denominada tecnicamente de servigo).

Quadro branco, medindo 150cm x 4cm x 120cm — explanagdes escritas durante
aaula;

Lixeira, medindo 26cm x 26¢cm x 40cm — descarte de residuos.

Selecdo

Dentre os possiveis arranjos fisicos levantados, aquele que melhor atendeu as

necessidades da unidade estudada foi o modelo demonstrado na Figura 1. Neste layout, foram

organizados os equipamentos de forma a otimizar os fluxos produtivos, obedecendo normas de

vigilancia sanitaria (de acordo com a legislacdo brasileira) e garantindo condigdes de
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funcionamento da unidade, ou seja, seguindo o0s conceitos de BPM. Dessa forma, 0s
manipuladores dos alimentos poderdo elevar a produtividade em menor tempo e minimos riscos
de contaminacdo por cruzamento de fluxos.

Outra alteracdo do layout foram os fluxos de entrada e saida dos materiais, pois como na
unidade existia apenas uma porta para saida de residuos e movimentagdo de pessoas e materiais
o cruzamento dos fluxos entre esses elementos era inevitavel. Assim, foi proposta a criacdo de
um corredor que conecte o laborat6rio a sua area externa entre as duas salas vizinhas da unidade.
Dessa forma, a antiga porta seria utilizada apenas para a saida dos residuos, e a nova porta sera
usada para entrada de pessoas e materiais (Figura 1).

A proposta de fluxograma elaborada no presente estudo inicia-se nessa nova porta de
entrada, posicionada no final do corredor. A pia para lavagem das maos que se encontrava ao lado
da porta de entrada foi realocada para area préxima a nova entrada de pessoas. Essa pia foi
posicionada de forma estratégica, para servir como lembrete aos manipuladores (no caso,
estudantes de graduagdo) quanto a necessidade da lavagem de mé&os assim que estes adentrarem
na area restrita do laboratério. Ainda sobre a referida pia, a mesma ndo participa efetivamente do
fluxo, mas é necessaria para que o risco de contaminag¢do proveniente do manipulador de
alimentos seja controlado em funcdo de uma reducdo da carga microbiana nas maos e nos
antebracos, atraves da operagdo de lavagem das méos.

O primeiro passo do fluxo é o armazenamento dos insumos, que serdo separados em
despensa seca (identificado pela seta laranja) ou despensa fria (seta azul), dependendo do tipo de
ingrediente. Em seguida, os ingredientes necessarios a realizacdo da atividade séo retirados das
geladeiras, freezer e armarios existentes nas bancadas. A seguir, os ingredientes selecionados das
despensas secas como das frias irdo para as bancadas, onde serdo porcionados segundo a ficha
técnica de preparacdo culinaria (seta marrom). Na proxima etapa, representada pelas setas de cor
vinho, os insumos ja porcionados serdo direcionados para o pré-preparo (1), preparo (2, g ou j,
dependendo da ficha técnica) e montagem e finalizacdo do prato (3). Na etapa final do fluxo é
feito o descarte dos residuos gerados pela antiga porta de entrada e saida, sem que 0 mesmo cruze
pelos demais fluxos (seta verde).

4. Conclusoes

Esse estudo ratificou a necessidade de alteragdo da unidade experimental, pois muitos
itens ndo conforme foram encontrados ao longo do processo produtivo. A planta baixa sugerida
implica na modernizagdo e aquisi¢cdes de equipamentos industriais, além de demandar mudancas
fundamentais da estrutura fisica do laboratério, importantes para maximizar e redistribuir o
espaco. Destaca-se a importancia de um estudo paralelo de levantamento de custos, considerando
as alteracGes propostas no layout e a aquisi¢do de novos insumos.

A nova proposta de layout tornara a produgdo mais eficaz, podendo ampliar a capacidade

produtiva do laboratdrio, reduzindo o tempo de preparo e atendendo as necessidades das pessoas
557
ENGEVISTA, V. 20, n.4, p.548-559, Outubro 2018.



ISSN: 1415-7314
ISSN online: 2317-6717

envolvidas nessa atividade. Estes fatores que poderdo contribuir para elevar a qualidade das aulas

ministradas no referido espaco académico.
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