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" SANTA ELIZA CITROS

Um bom produto ndo depende
somente da sua conducéo duran-
te a produgio. Para que ele che-
gue as mdos do consumidor com
elevada qualidade, os tratamen-
tos e técnicas de pos-colheita sdo
essenciais. Partindo dessa premis-
sa, a Hortifruti Brasil consultou
os produtores que possuem barra-
cdes de beneficiamento (packing
houses)de frutas e hortalicas para
verificar como, por que e com qual
intensidade as novas tecnologias
de pos-colheita foram incorpora-
das pelos agentes do setor.

Para quem duvidava, os dados
confirmam: o setor esta (e muito)
preocupado com a qualidade dos
alimentos que chegam as bancas
dos supermercados e, claro, ao
mercado externo.

Entre os 179 beneficiadores de
todo o pafs que foram entrevista-
dos pela Equipe Cepea, 33,5%
possuem alto nivel tecnolégico. A
maioria restante possui nivel mé-
dio (44,2%) e uma parcela menor
(22,3%), nivel baixo. A pesquisa
envolveu os beneficiadores dos
seguintes produtos: banana, bata-
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ta, cebola, laranja, mamao, man-
ga, meldo, tomate e uva das prin-
cipais regides produtoras.

A parcela atribuida ao “alto ni-
vel tecnologico” esta principal-
mente atrelada a atividade expor-
tadora. Esses agentes trabalham
principalmente com manga, ma-
mao, meldo, citros e uva.

O mercado doméstico também
esta investindo, embora em me-
nor propor¢do, no uso de eleva-
dastecnologias para atender a de-
terminados nichos de mercado,
que envolvem consumidores de
alto poder aquisitivo, como no
caso do tomate classificado e
embalado.

O nivel médio, por sua vez,
engloba os entrevistados que re-
alizam procedimentos basicos
de poés-colheita, visando prin-
cipalmente o mercado domés-
tico. No setor horticola, eles sao
a maioria (44,2% dos entrevis-
tados), conforme o levantamen-
to. Curiosamente, a Hortifru-
ti Brasil constatou que a maio-
ria dos agentes inclusos nessa
classificacdo conhece as téc-
nicas e o manejo de elevada
tecnologia, mas ficam impos-
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sibilitados de melhorar ou im-
plantar o barracdo em funcdo do
alto custo de implantacdo e da
inexisténcia de um mercado ga-
rantido.

Deve-se considerar também
que ha algumas técnicas moder-
nas de pos-colheita que sdo es-
pecificas para atender a merca-
dos de longa distancia, sendo dis-
pensaveis em mercados proxi-
mos. Além disso, cada produto
possui uma fisiologia diferente,
portanto, nao exigem os mesmos
tratamentos de beneficiamento.
(Veja na tabela 2 as variaveis
consideradas para determinar o
nivel alto, médio e baixo de cada
produto).

Por que as perdas

ainda sdo tao altas?

Se aproximadamente 80% dos
beneficiadores do setor se encai-
xam nos niveis médio e alto de
pos-colheita, por que ainda ha tan-
tas perdas de produto durante a co-
mercializacio?

Pesquisas apontam que depen-
dendo do produto e da distan-
cia a ser percorrida por ele, essa



Produto

TOMATE

Alto  Médio Baixo
| | [ |

4%

L

Tabela 1 - Confira o nivel de pés-colheita de cada produto

Durabilidade
média do
produto

Refugo

13%

5dias

Pos-colheita dos horticolas:

Na producao detomate, o nivel de pos-colheita varia de acordo com as caracteristicas locais. Pode-
se dizer que os beneficiadores (classificadores ou maquinistas) inseridos entre o médio e alto nivel
técnico possuem maquinas de seleco. Aqueles que contam com umsistema de pos-colheita mais
avancado geralmente possuem equipamentos importados, com maior grau de especializacao nesse
tipode atividade. O padrdo médio envolve a posse de um maquinario mais simples.

(*) Aentrevista abrangeu produtores que possuem “barraces” com méquina de classificagdo. Contu-
do, sabe-se que amaioria utilizatécnicas ainda primarias, como acontece nos barracdes simples, so para
aselecdomanual, comousoda caixa “K” - esse beneficiamento ndo foi levantado na pesquisa.
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Amaioriados agentesentrevistados utiliza alta tecnologia de pos-colheita, pois o polo produtor do Vale
do Séo Francisco é grande exportador da fruta. A cadaano, temprivi Iegia(fc))% mercado extemo por ser
mais vantajoso que o intemo, apesar dos altos custos envolvidos. O baixo nivel tecnologico de pos-
colheitadamangaocorre, principalmente, nas pragas produtoras de Sdo Paulo e demais regides nor-
destinas, quese limitam ao mercado doméstico. O nivel médio ndo foi constatado na classificacio, jaque
todaafrutabeneficiada, tanto parao mercado europeu como parao americano, possui altissimatecno-
logia. O baixo nivel tecnoldgico resume-se ao simples galpao destinado ao consumo interno.

LARANA
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As porcentagens obtidas com a pesquisa mostram que o setor de laranja é altamente tecnificado—
apenas 7% se encaixa no nivel baixo de tecnologia. O fato de 47% dos barracdes de beneficiamento
pes(élcj)i sados apresentarem alto nivel reflete amaior remuneraco aos a%entes nos Gltimos anos, signifi-
cando novosinvestimentosem méquinasimportadas, visando, principalmente, ampliar asua participa-
¢ao nomercado externo e garantir melhores ganhos com a fruta diferenciada no mercado interno.
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Os packing houses de banana que realizam operagdes como: toalete, lavagem, selegao, embala-
gem em caixas de papeldo e paletizaveis, apresentando camaras refrigeradgas no proprio galpaoe
transporte refrigerado foram considerados de alto nivel tecnolégico. Durante a pesquisa, o critério
transporte da fruta da roca ao packing, em especial para a banana, foi de grande importanciana
determinacdo desses niveis.

Aalta porcentagem de packings que ainda utilizam caixas de madeira e ndo possuemtransporte
refrigerado, juntamente com o critério anterior, foram os principais fatores causadores da elevada
porcentagem de nivel médio. O nivel baixo foi designado aos produtores que somente selecionam
no campo e embalam em caixa de madeira.
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%

5 diasmer. interno
25 diasexportagdo

Crande parte dos produtores que participou da pesquisa ndo possui packing houses completos. Po-
rém, a presencade umsimples barracio de beneficiamento, onde s3o realizadas as etapas de limpeza
(toalete), selegio e embalagem em caixas de papeldo (de preferéncia paletizaveis), foi considerada na
pesquisa, por isso a porcentagem de nivel médiofoi alta (47%). O packing house que realizatodas as
operagesanteriorese ainda possui transporte refrigerado e utiliza produto quimico (folhade metabissulfito)
foi classificado como de alto nivel. Aqueles que somente realizamotoalete e seleco foram considerados
debaixo nivel. Vale ressaltar que os produtores com sua produgdo voltada parao mercado externo se
enquadram, principalmente, nos 32%dealto nivel tecnologico.

BATATA
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Onivel baixofoi atribuido aos produtores de batata que realizam o processo basico de beneficiamento
(colheitamanual, lavagem com agua, secagem, selecao, embalagem de nylon e transporte sem
refrigeracdo). Os que possuem bags na roga e embalagem de juta depois (}é) beneficiamento da
batata, além do processo basico, foram considerados pa§<i ngs de nivel médio. O alto nivel foi atribu-
ido aqueles que possuem colheitamecanizada e transporte refrigerado. Por ser abatata uma cultura
de elevado custo de produgao, maiores investimento em pos-colheita tornam-se, muitas vezes,
inviaveis.

CEBOLA
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Acebola apresentou umadistribuicdo de porcentagens de niveis tecnolgicos em packing houses
muito particular. Os procedimentos mais comuns no beneficiamento da cebolasdo: “cura” do pro-
duto, toalete (retirada do talo e do excesso de folhas), selecdo, classificagioemcaixa 1,2, 3,4 €5,
embalagem em sacarias de nylon e transporte em caminhdes sem refrigeraco. Tais operacoes deter-
minaramum nivel médiio de tecnologia em packing house de cebola, pois, apesar derara, a utilizagao
de caixas de papelao e paletizaveis, assim como transporte refrigerado, é que determinamo alto nivel
tecnoldgico. Nenhum produtor questionado apresentou nivel tecnoldgico inferior ao médio.

MELAO
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Os packing houses de meldo apresentaram umalto nivel ao realizartodas os procedimentos detalha-
dos natabela de etapas de beneficiamento, principalmente para os meldes nobres, como gdliae
cataloupe, que necessitam de uma cadeia de frio bem estruturada. Os melGes amarelos, por serem
mais réisticos, dispensam diversos tratamentos que sao essenciais as demais variedades. Assim, os
packings dessa variedade foram considerados de nivel alto mesmo quando ndo utilizavamtransporte
refrigerado ou tratamento quimico com fungicidas. O nivel médiofoi atribuido aos produtores que
realizama |ava%em, selecao e embalagem em caixa de papeldo. Nenhum produtor questionado
apresentou nivel tecnoldgico inferior ao médio.
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squisa com os produtores de mamao, todos os que apresentaram packing house nas proprie-
les foram considerados de nivel alto, uma vez que os procedimentos de pos-colheita (lavagem,
selecdo, tratamento quimico, cAmaras frigorfficas, embalagem em caixas de papelao paletizéveise
transporte refrigerado) sdo muito semelhantes. A presenca de um simples barracdo de beneficiamento,
onde sdo realizadas a selecio e embalagem em caixas de madeira, foi considerada de nivel baixo.

Na
da

MEDIA PELO TOTAL DA AMOSTRA

ALTO
33,5%

MEDIO BAIXO
44,2% 22,3%
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perda pode chegar a 30 ou 45%
do total comercializado no mer-
cado domeéstico.

Um dos provaveis agravantes
desse problema é o ndo uso das
camaras frigorificas (apenas 25%
do total dos barracées possui) e
transporte refrigerado (26% pos-

suem). Manter o produto refrige-
rado até o consumidor (“cadeia
de frio”) é o que permite a manu-
tencdo da qualidade, pois cho-
ques térmicos sdo sempre dano-
S0S.

A quebra dessa cadeia ocorre
principalmente no transporte.

Caminhdes sem refrigeracdo ain-
da predominam no setor, apenas
aqueles que submetem o produto
a longas viagens ou enviam-no ao
mercado externo priorizam o
transporte refrigerado.

Outro fator que acentua a perda
na comercializacdo é o uso ina-

Tabela 2 - Etapas de beneficiamento e nivel tecnolégico dos principais horticolas

BANANA

ETAPAS DE BENEFICIAMENTO:
(1) Carregamento dos cachos em cabos aéreos < (2) Lavagem =2 (3) Selecdo = (4) Embalagem papeldo < (5) Paletizagao
=> (6) Transporte refrigerado =» (7) Camaras de refrigeracao.

NIVEL TECNOLOGICO:
3 — Nivel Baixo ; 2 e 3 - Nivel Médio ; 1 a 7 — Nivel Alto (obs.: cabos aéreos — foi considerada a topografia da area.)

UVA

ETAPAS DE BENEFICIAMENTO:
(1) Toalete = (2) Selecdo = (3) Embalagem papeldo = (4) Paletizagdo = (5) Produto quimico (folha de metabissulfito) = (6)
Transporte refrigerado.

NIVEL TECNOLOGICO:
1 a 2 — Nivel Baixo ; 1 a 4 — Nivel Médio ; 1 a 6 — Nivel Alto

LARANJA

ETAPAS DE BENEFICIAMENTO:
(1) Lavagem = (2) Secagem = (3) Selecdo = (4) Classificacdo = (5) Aplicagdo de cera e fungicida = (6) embalagem
papeldo = (7) Paletizagdo = (8) Transporte refrigerado =» (9) Camara de desverdecimento

NIVEL TECNOLOGICO:
1 a3 —Nivel Baixo ; 1, 3, 4 e 5 — Nivel Médio ; 1 a 9 — Nivel Alto

TOMATE

ETAPAS DE BENEFICIAMENTO:
(1) Lavagem = (2) Secagem = (3) Polimento = (4) Selecdo manual = (5) Calibradores e classificadores = (6) Pesagem
e saida programada = (7) Embalagem papelao = (8) Paletizacdo = (9) Transporte refrigerado.
NIVEL TECNOLOGICO:
1 a2 — Nivel Baixo ; 1 a 5 — Nivel Médio ; 1 a 9 — Nivel Alto

BATATA

ETAPAS DE BENEFICIAMENTO:
(1) Colheita Mecanizada = (2) Lavagem = (3) Secagem = (4) Selegcdo =» (5) Embalagem nylon =» (6) Transporte refrigerado

NIVEL TECNOLOGICO:
2 a5 — Nivel Baixo ; 2 a 5 — Nivel Médio (foram considerados bags na roca e embalagem de juta) ; 1 a 6 — Nivel alto

CEBOLA

ETAPAS DE BENEFICIAMENTO:
(1) Cura = (2) Toalete = (3) Selecao = (4) Classificacdo = (5) Sacos de nylon = (6) Caixa plastica = (7) Paletizacdo
=> (8) Camaras frigorificas

NIVEL TECNOLOGICO:
1 a5 - Nivel Médio ; 1 a 4 e de 6 a 8 — Nivel Alto (caixa de papel3o)

MELAO

ETAPAS DE BENEFICIAMENTO:
(1) Lavagem =» (2) Selecao = (3) Aplicacdo de fungicida = (4) Aplicacdo de cera = (5) Camara de refrigeragdao = (6)
Embalagem papeldo = (7) paletizagdo=> (8) Transporte refrigerado.

NIVEL TECNOLOGICO:
1, 2 e 6 — Nivel Médio; 1 a 8 — Nivel Alto (Obs: Ndo houve nivel baixo na pesquisa)

MAMAO

ETAPAS DE BENEFICIAMENTO:
(1) Lavagem =» (2) Sele¢do =» (3) Tratamento quimico =» (4) Camara de refrigeracdo = (5) Embalagem papeldo = (6)
Paletizagdo =» (7) Transporte refrigerado.

NIVEL TECNOLOGICO:

2 — Nivel Baixo ; 1 a 7 — Nivel Alto ( Obs: Nao houve nivel intermediario na pesquisa)

MANGA

ETAPAS DE BENEFICIAMENTO:

(1) Pré-selecdo na colheita = (2) Lavagem com detergente + aplicagdo de fungicida =» (3) Secagem = (4) Aplicagdo de cera
de carnatiba = (5) Polimento = (6) Selecdo = (7) Embalagem papeldao =» (8) Paletizagcdo =» (9) Camara de refrigeragdao =
(10) Transporte refrigerado.

EUA: idem ao beneficiamento europeu mais o tratamento hidrotérmico.
NIVEL TECNOLOGICO:
1 — Nivel Baixo ; 1 a 10 — Nivel Alto (Obs.: nao houve nivel intermediario na pesquisa)
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dequado da embalagem. Na
amostra levantada pelo Cepea,
28% dos packing houses ainda uti-
lizam a caixa de madeira (como
a caixa K), principalmente para
embalar bananas, laranjas, ma-
mdes, uvas, mangas e tomates.

Apesar de ser retornavel e resis-
tente, a caixa de madeira possui
superficie aspera, aberturas late-
rais cortantes e pode funcionar
como foco de doengas. Sua pro-
fundidade excessiva suporta volu-
mes superiores aos recomendaveis,
comprometendo a durabilidade e
a qualidade do produto.

Atualmente, recomenda-se o uso
de caixas de papeldo ondulado,
que protegem o produto contra
choques mecénicos e suportam
ambientes imidos.

Os dados levantados revelaram
que 43% dos packing houses utili-
zam caixas de papeldo, principal-
mente para uva, manga, mamao,
tomate, meldo e banana. A utili-
zagdo dessas caixas vem crescen-
do para o mercado interno, embo-
ra seja um procedimento comum
entre os que trabalham com ex-
portacdo (100% em caixa de pa-
peldo).

O papelao também é o materi-
al mais indicado para a
paletizagdo, caracteristica impor-
tante para o acondicionamento do
produto. Ele possibilita a formagao
de unidades de armazenamento e
comercializagio, facilitando a
contagem e a carga e descarga dos
veiculos, o que reduz a necessi-
dade de mao-de-obra e agiliza a
operagao.

Outro material importante no
processo de embalagem é o papel

(de vérios tipos) especial para en-
volver o produto. Eles chegam a
aumentar a conservagao do pro-
duto, protegendo contra umidade
e choques térmicos, além de con-
trolar a proliferacdo de fungos.
Essa tecnologia tem se tornado
comum na embalagem de uvas,
mangas e mamades para a expor-
tacao.

O que ha de novo no

setor?

As inovagdes tecnologicas no
setor ndo param por af. Os barra-
coes de beneficiamento de man-
ga, por exemplo, realizam um tra-
tamento hidrotérmico especifico
para atender ao mercado norte-
americano. A técnica elimina as
larvas da Mosca da Fruta.

No beneficiamento de tomate
e laranja, alguns equipamentos
chegam a selecionar e classificar
os produtos automaticamente. O
operador apenas aciona os co-
mandos, determinando o tama-
nho, o peso e a coloragdo que
deseja para montar as caixas.

Entre os meldes, mamdes e
uvas para a exportagdo, o cui-
dado na embalagem merece
destaque. Os meldes amarelos,
assim como as variedades mais
nobres (gélia e cantaloupe), sdo
embalados em caixas com di-
visorias de papeldo ondulado.
Atualmente, a embalagem um
a um de melées com redes de
“isopor” também vem sendo
bastante praticado.

Nas uvas, a embalagem indi-
vidual dos cachos em sacos de
polietileno e a utilizagao de fo-
Ihas de metabissulfito (produto
que protege
contra ata-
que de fun-
gos, além
de aumen-
tar a
longevidade
da fruta)
mostram
que os cui-
dados em
pos-colheita
vdo muito
além das
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simples operacdes de lavagem,
secagem e selecdo.

Os mamdes, assim como as
mangas, também recebem uma
pratica especial de embalagem:
os frutos sdo embrulhados indivi-
dualmente em papéis finos e dis-
postos em caixas de papelao.

O cuidado na hora da colheita
e do transporte da fruta para o
galpao de beneficiamento tam-
bém é extremamente importan-
te, principalmente para as frutas
gue possuem pouca resisténcia a
choques mecanicos, como a ba-
nana, a tangerina, a manga e o
mamao.

Para as bananas, a técnica de
transporte (do campo ao barrac&o)
dos cachos colhidos em cabos
aéreos foi um grande salto. Con-
tudo, tal procedimento nao pode
ser aplicado em &reas muito
declivosas, onde se recomenda a
utilizacdo de traves e caminhdes
carretas adaptados, semelhantes
aos cabos.

A manipulacido da atmosfera
em camaras de armazenamento,
que alteram a concentragdo de
oxigénio e gas carbonico (atmos-
fera controlada), ainda tem uso
bastante restrito entre os produto-
res e proprietarios de barracées de
beneficiamento, sendo apenas
utilizadas no armazenamento
da maca. Outro processo que
envolve cdmaras é para aplica-
cao de etileno. No caso das fru-
tas estudadas na pesquisa, a uti-
lizacdo é mais centrada no
amadurecimento da banana e
“desverdecimento” da casca de
laranja. |
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Cédmara de aplicacao
de etileno em laranja
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