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PAPEIS E CARTOES “FOOD GRADE”

Materiais e embalagens para alimentos, além de
atender aos requisitos de prote¢do, contengao e “mar-
keting’ do produto nao podem ser veiculo de conta-
minacao quimica, com implica¢oes toxicoldgicas, ou de
contaminagao microbioldgica. As embalagens de pa-
pel e de cartao nao sdo excegdes. A qualificagao “food
grade” indica que o material de embalagem é adequado
ao acondicionamento de alunentos quanto aos riscos de
contaminagao citados.

De modo geral, as legislacbes internacionais e, in-
clusive, a brasileira exigem que os materials de emba-
lagem de qualquer espécie assegurem as condigdes de
pureza e de higiene dos alimentos destinados ao con-
sumo humano. Os materiais de embalagem devemn ser
armazenados em condigdes higiénicas satisfatorias e nao
¢ tolerada a presenca no alimento, seja qual for a sua
natureza ou estado, de residuos de substancias cedidas
pela embalagem que apresentem riscos para a saude hu-
mana ou que contribuam para a alteragao das carac-
teristicas de identidade e de pureza do alimento.

A nivel internacional alguns paises como os Es-
tados Unidos, Italia e Holanda possuem legislagio es-
pecifica para embalagens de papel e‘caftao para acon-
dicionamento de alimentos, que se baselam em uina
lista positiva de componentes permitidos e de testes de
migragao global com solventes simulantes, da mesma
forma que existe no Brasil a Resolugdo 45/77 para ma-
teriais poliméricos (materiais plasticos, vernizes, etc.).

Nos Estados Unidos, por exemplo, a Parte 176
do titulo 21 do “Code of Federal Regulations”- CFR
da “Food and Drug Administration” - FDA dispde es-
pecificamente sobre componentes de papel e de cartao
destinados ao acondicionamento de alimentos. No Bra-
sil ainda nfo existe legislagao especifica no assunto, no
entanto, segundo o artigo 4o0. da Resolugdo 13/76 da
CNNPA os artigos de papel e papeldo destinados a
entrar em contato com alimentos devem ser analisados
por meio de provas de cessao de acordo com as técnicas
de ensalo recomendadas pela FDA.

A Comunidade Econdmica Européia- C.E.E., jun-
tamente com a “Furopean Confederation of \Ia.tlonal
Paper and Board” - CEPAC formaram recentemente
uma comissao que objetiva criar normas para controle
de aditivos para produtos de papel e cartao, com a ela-
boragao de uma lista positiva com os compostos e li-
mites permitidos, conforme o tipo de alimento, quando
cabivel, nos moldes das ja usadas pela FDA, Italia e
Ilolanda.

Quanto as implicagdes toxicoldgicas, as preo-
cupagoes hoje recaem sobre a presencga de brangueado-
res fluorescentes (alvejantes épticos), de metais pesados,
de agentes fungicidas, entre outros.

A legislagao italiana, por exemplo, proibe a uti-
lizagao de alvejantes opticos em materiais fabricados
com polpa virgem e apenas tolera tragos desses com-
postos em materiais com polpa reciclada. A legislagao
japonesa estabelece que nenhum material fluorescente
pode ser detectado em embalagens de papel e cartao
para alimentos.

Os metais pesados de malor interesse do ponto de
vista toxicolégico sdo o cadmio-Cd, o mercurio-Hg e o
chumbo-Pb. Segundo a legislagao suiga, por exemplo, o

controle de metais deve ser feito sobre o extrato da mi-
gragao global, sendo o maximo permitido com agua ou
acido acético como simulante, de 0,5, 0,3 e 3,0ug/dm?
para Cd, Hg e Pb, respect,lvamente. O conteiddo de
metais pesados ¢ fungio do tipo de polpa e aditivos uti-
lizados e do processo de fabricagao do material.

Os estudos de migragao de componentes e conta-
minantes em papel e cartao ainda-sao muito poucos,
principalmente quando comparados com o volume de
pesquisa ji efetuada em relagdo aos materiais pldsticos
para embalagem. Muito ainda ha que ser feito nessa
area.

Além do aspecto toxicoldgico, a embalagem nao
deve ser veiculo de recontaminagao microbioldgica de
alimentos.  Devido “&s temperaturas usadas na fa-
bricagao do papel e cartdo, a carga microbiana inicial
desses materiais nao € significativa. As condigoes de ma-
nuseio e estocagem dos materials e embalagens sao as
grandes responsavels pela recontaminagao do material.
As industrias fabricantes de papel e cartao, a industria
grafica e a de alimentos devem se preocupar com a forma
de acondicionamento, com as condigdoes de higiene do
ambiente de estocagem e cvitar poeira e presenga de in-
setos e roedores. Sao culdados simples que garantem a
qualidade higiénica do material de embalagem.

Um 1ltimo aspecto que deve ser ressaltado é a
contaminagao do alimento com odores e sabores estra-
nhos. Apesar de nao ter importancia toxicoldgica esse
problema pode acarretar o fim da vida 1til do produto
por alteragdo de scu sabor/odor caracteristicos. [osse
fenorneno pode ocorrer por agao extrativa direta do ali-
mento ou por adsor¢ao de compostos volateis presentes
no espago-livre das embalagens e originarios do mate-
rial de embalagem. Os alimentos gordurosos, chocolates
por exemplo, sao muito susceptiveis a adsor¢ao desses
componentes, assim como produtos desidratados que
possuem uma area de exposigao muito grande devido
a particulagao.

Intimeras sao as fontes desses contaminantes: odor
do pI‘OpI‘lO papel/cartao residuos de solventes de im-
pressao ou de vernizes, odores de tintas que secam por
polimerizagao omdd.t-lva, componentes de revestimentos
plasticos ou a base de parafina, entre outras.

O odor do material é caracteristico, porém pode
variar conforme o tipo de polpa usada (mccanica e/ou
quimica) e presenga de material reciclado. Alguns estu-
dos realizados usando técnica de cromatografia gasosa,
com e sem concentragao de volateis, detectaram a pre-
senga de muitos componentes, serido os mals comuns
aldeidos, cetonas, alcoois e ésferes. Além do odor carac-
teristico, o material pode apresentar, por exemplo, odor
“medicinal”, relacionado com o uso excessivo de fungi-
cidas, ou odor de “mofo”, decorrente de um controle
inadequado de fungos durante a fabricagao ou devido
ao desenvolvimento desses microrganismos em ambien-
tes.de estocagem com clevada umidade relativa, entre
outros.

Os residuos de solvente de impressao flexografica
ou rotogravura ou de vernizes, se nao extraldos adequa-
damente na secagem, muitas vezes podem vir a conta-
minar organolepticamente alimentos.

As tintas de sistemas offset de impressao secam
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por polimerizagdo oxidativa, liberando inimeros com-
postos durante a secagem. A maior parte desses com-
postos ¢ dissipada durante o manuseio, corte, vincagem,
ele, porém a remogao total é lenta, podendo durar até
semanas. A velocidade de secagem é fungao da presenga
de aditivos secadores, da temperatura e umidade rela-
tiva, da espessura do filme de tinta, do pH e do tipo
de polpa do substrato. Em estudo efetuado pelo PIRA
hé alguns anos foi comprovado que a presenca de polpa
mecanica e de alguns tipos de cargas, pigmentos e ligan-
tes usados na fabricagao do substrato reduzem o pro-
blema de contaminagio, pois diminuem a votatilidade
dos residuos desses compostos. Na fabricaciao de emba-
lagens impressas por offset para alimentos é necessério
cuidado nao sé na selegdo das tintas, mas também do
tipo de papel/cartao, a fim de reduzir o risco de conta-
minagao organoléptica.

Odores estranhos devido a revestimentos com pa-
rafina, hotmelt e resinas plasticas dependem da pureza
do material e do controle das temperaturas de aplicagao
e selagem, para evitar a ocorréncia de compostos de ter-
modegradagao.

Os fenomenos de migracao de componentes e
de contaminagao organoléptica sdo muito complexos e
ainda requerem muitos estudos, mesmo a nivel interna-
cional, no sentido de otimizar técnicas amnaliticas para
sua avaliag@o qualitativa e quantitativa. Por outro lado,
a simples presenca do componente na embalagem nao
determina se vai haver a contaminagdo e em que ex-
tensao. '
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Para avaliar a potencialidade de contaminagao
organoléptica é comum o uso de técnicas de andlise
sensorial, como, por exemplo, o “teste de Robinson”.
Neste teste, o material de embalagem e um produto ali-
menticio, geralmente chocolate ao leite, sao colocados
em um dessecador com umidade relativa controlada por
uma solugao de NaCl. Nao hi contato direto entre os
dois e a contaminagao, se ocorrer, é devido a adsorgao
pelo produto dos volateis provenientes do papel/cartao.
Apés um periodo de 48 horas, o produto é comparado
com um padrao, mesmo o produto livre da presenca do
papel, por meio de um teste sensorial para deteccao de
sabores{odores estranhos. O teste sensorial pode ser
triangular ou por comparagdo multipla, quando mais
de uma amostra deve ser analisada. Também é possivel
solicitar ao provador que indique a intensidade do sa-
bor/odor estranho detectado, usando uma escala de trés
ou cinco pontos.

Ainda ha muito para ser feito em termos de estu-
dos de migragao de componentes de papel e cartao para
alimentos e de desenvolvimento de técnicas adequadas
ao controle de qualidade. Mesmo a nivel internacional,
a preocupagao é relativamente recente. A continuidade
dos estudos é necessaria e depende de um esforgo con-
junto do fabricante do material, da industria grafica e
de conversao e da industria de alimentos, esforco para o
qual o CETEA tem disposigao e intengao de contribuir.
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