
Enhance food safety practices, reduce use of chemicals and 

meet HACCP requirements
Enhancing food safety and meeting HACCP requirements without the dependency of chemicals has 

increased the demand for safe, proven alternatives such as ozone. With Purfresh’s spray bar solution, citrus 

packers and processors are able to enhance food safety practices naturally while meeting regulatory 

requirements.

SCIENCE-BASED SOLUTION 

Purfresh’s science-based ozone spray bar solution provides a safe and proven alternative for citrus packers 

and processors.  Ozone is dissolved into the water to kill pathogens and controls cross-contamination of 

a broad spectrum of food- and water-borne microorganisms. Incorporating ozone into the rinse process, 

growers and processors can control ORP levels, enhance food safety practices and reduce the use of 

chemicals.

OPTIMUM SAFETY AND EFFICACY

Purfresh’s unique closed-loop concentration control and remote monitoring capabilities provide 

optimum safety and e�cacy. Its measurement sensors and on-board computer maintains ozone 

concentrations to within +/- 10 ppb of a desired set point. The solution includes fail-safe ambient air 

sensors, which constantly ensure work areas maintain ozone concentrations well within OSHA standards. 

Its remote monitoring service constantly tracks system performance and provides detailed reports and 

automated alerts.

KEY FACTS
Enhance food safety 

 - Disinfect process water 

 - Control cross-contamination 

 - Meet HACCP requirements

Reduce use of chemicals 

 - Reduce water usage and disposal  

   costs

USDA and FDA approved 

Certified organic

OZONE ADVANTAGES
Ozone is the safest and most natural 

purification and disinfection agent 

for fresh produce. It is approved by 

the FDA and USDA as a food contact 

substance and is certified organic.

Ozone’s method of action is to destroy 

the cell wall of the organism upon con-

tact. Because it works instantly, ozone 

does not enable the development of 

resistant pathogen strains, an increas-

ing problem for the produce industry.

Generated from the oxygen in air, 

ozone reverts to pure oxygen after 

doing its job, leaving no residue on 

produce. Ozone is made on-site; no 

delivery or storage of toxic chemicals 

required. At the levels Purfresh recom-

mends, ozone is safe for people, prod-

uct, equipment and the environment.
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Bacteria and mold reduced 97% overnight on lemons
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OZONATED WATER: BROAD-SPECTRUM KILLER

Source: United States Department of Agriculture

TransportCold Storage Solar

MIGLIORA LA SICUREZZA DEL CIBO, RIDUCE L’UTILIZZO DI AGENTI  
CHIMICI E RISPETTA GLI STANDARD HACCP
La necessità di migliorare la sicurezza del cibo e di rispettare gli standard HACCP senza ricorrere 

all’utilizzo di agenti chimici ha aumentato la domanda di soluzioni sicure e affidabili come l’ozono.

Con la soluzione Purfresh lavaggio, i confezionatori mele e gli operatori  possono migliorare le  

procedure di sicurezza alimentare in maniera naturale e rispettando le richieste normative HACCP.

UNA SOLUZIONE SU BASI SCIENTIFICHE
La soluzione Purfresh lavaggio è sviluppato su basi scientifiche e rappresenta un’alternativa sicura e 

affidabile per i confezionatori e gli operatori degli agrumi.

L’ozono viene disciolto nell’acqua per eliminare gli elementi patogeni e controllare la cross- 

contaminazione di un ampio spettro di microrganismi presenti nel cibo e nell’acqua. 

Utilizzando l’ozono nel processo di lavaggio della frutta gli operatori del settore possono controllare  

i livelli di POR (potenziale di ossido riduzione), migliorare le procedure di sicurezza alimentare e  

ridurre l’utilizzo di agenti chimici.

SICUREZZA ED EFFICACIA OTTIMALI 
L’esclusivo sistema Purfresh di controllo a circuito chiuso della concentrazione e il controllo remoto 

forniscono una certezza d’efficacia e un sistema informativo ottimali.

I suoi sensori e il computer incorporato mantengono la concentrazione dell’ozono in un intervallo  

di +/- 0,1 ppm dal valore stabilito. Il dispositivo include dei sensori di qualità dell’aria, che assicurano  

costantemente che le concentrazioni di ozono nell’ambiente di lavoro rispettino ampiamente gli  

standard di sicurezza.

Il servizio di controllo remoto consente di registrare costantemente i parametri del sistema e fornisce 

report dettagliati e avvisi di allarme automatizzati 

ACQUA OZONATA: DISINFETTANTE AD AMPIO SPETTRO

AGRUMI
Lavaggio

FATTI SALIENTI

Migliora la sicurezza del cibo
- disinfetta l’acqua di processo
- controlla la cross-contaminazione
- rispetta gli standard HACCP

Riduce l’utilizzo di agenti chimici
- riduce l’utilizzo di acqua e i costi di
  smaltimento

Approvato dall’USDA e dalla FDA

Organico certificato

I VANTAGGI  
DELL’OZONO

L’ozono è l’agente di purificazione e 
disinfezione più sicuro e più naturale 
per i prodotti freschi. E’ approvato 
dal FDA e dal USDA come sostanza 
di contatto per i cibi ed è biologico 
certificato. L’azione dell’ozono è di 
distruggere le membrane cellulari  
dei microrganismi al solo contatto. 
Agendo immediatamente l’ozono  
non consente lo sviluppo di agenti 
patogeni resistenti, un problema in 
aumento per i produttori.  
Generato dall’ossigeno nell’aria  
l’ozono si trasforma in ossigeno puro 
dopo aver eseguito la propria azione 
senza lasciare residui sui prodotti. 
L’ozono è prodotto in situ; nessun 
bisogno di trasporto o magazzinaggio 
di agenti chimici tossici.  
Alle concentrazioni raccomandate  
da Purfresh, l’ozono è sicuro per le 
persone, per i prodotti, per i  
macchinari e per l’ambiente.  

PURFRESH LAVAGGIO



PURFRESH WASH: POME FRUIT

EXAMPLE SYSTEM

COMPARE THE VALUE

877-668-0303  

www.Purfresh.com

Purfresh, Inc. 

47211 Bayside Parkway 

Fremont, CA 94538

CHLORINE OZONE

CONTROL OF CROSS- 

CONTAMINATION

Limited due to required long exposure times E�ective control via short exposure times

RESISTANCE ISSUES An ongoing problem None

RESIDUE ON PRODUCE May adhere to surface or be absorbed into cut ends of product Ozone reverts to pure oxygen leaving no residue

SENSORY ASPECTS OF 

PRODUCE

Salts may burn treated product. Absorption may e�ect taste and 
appearance

Ozone maintains fruits taste, texture and smell characteristics

WORK ENVIRONMENT Strong/irritating odors can permeate the work space Proper system design mitigates any odors

REGULATORY OVERHEAD Increased water discharge costs and scrutiny None

CORROSIVENESS Can corrode equipment No issue with a properly designed solution
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BENEFICI PURFRESH

ESEMPIO DI SISTEMA

CONTROLLO DELLA 
CROSS-CONTAMINAZIONE

RESIDUI SUL PRODOTTO

AMBIENTE DI LAVORO 

CORROSIONE

PROBLEMI DI RESISTENZA

COSTI NORMATIVI

PROPRIETA’ DEL  
PRODOTTO

Limitato a causa del lungo periodo di esposizione
Controllo efficace grazie al breve periodo di esposizione

Può aderire alla superficie o essere assorbito attraverso le estremità tagliate L’ozono si trasforma in ossigeno senza lasciare residui

Un problema irrisolto Nessuno

Odori forti o irritanti possono permeare l’ambiente di lavoro L’apposita progettazione del sistema mitiga ogni odore

Costi elevati per l’eliminazione e il controllo dell’acqua di scarico Nessuno

Può corrodere i macchinari Con un sistema adeguatamente progettato nessun problema

I sali possono bruciare i prodotti trattati. L’assorbimento può 
modificare l’aspetto e il gusto

L’ozono preserva il gusto, l’aspetto e il profumo della frutta

CLORO OZONO

PURFRESH LAVAGGIO: MELE


