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Il tirocinio si è svolto in Finlandia, in un’azienda alimentare produttrice di prodotti appertizzati e lo scopo di questo lavoro è stato quello di verificare le metodologie di controllo nell’ambito della produzione mediante controlli e analisi di laboratorio svolte durante il tirocinio.

Il  cetriolo è originario delle Indie orientali e appartiene alla famiglia delle cucurbitacee. Il paese produttore di cetrioli più importante al mondo è la Cina (44%), seguita dalla Turchia (5,9%), dagli USA (5,3%), dal Giappone (4,7%) e dall'ex Unione Sovietica (4,3%). L'Italia rappresenta circa lo 0,5% della produzione mondiale.

Il cetriolo viene consumato anche fresco, ma più comunemente viene conservato. Tra i principali prodotti trasformati a base di cetriolo possiamo citare cetriolini sotto aceto, cetrioli sotto aceto, cetrioli alla senape, cetrioli in salamoia, cetrioli indiavolati, cetrioli con cipolline e insalate di cetrioli.

La coltivazione dei cetrioli oggetto della mia prova avviene in pieno campo, dove viene applicata la pacciamatura. 

Il cetriolo non viene seminato direttamente in campo ma viene trapiantato e la crescita vera e propria si verifica durante la prima metà di giugno e si protrae per 5-6 settimane.

La pratica di difesa adottata è mediante lotta integrata. 

La raccolta, che avviene manualmente, ha inizio nella prima metà di luglio e finisce nella  prima metà di  agosto.

Una volta raccolti, i cetrioli vengono messi nei bins e successivamente vengono portati in azienda di trasformazione, dove si effettuerà  un controllo visivo e lo stoccaggio ad una  temperatura di 13°C.

La prima operazione che si applica al prodotto nel ciclo di produzione oggetto del mio lavoro è il lavaggio, che si effettua con sola acqua ed avviene mediante immersione con agitazione.

Successivamente il prodotto viene indirizzato verso un tavolo di cernita dove avviene la separazione dei  prodotti sani e conformi alla pezzatura e al tipo desiderato. Terminata la cernita ha luogo la mondatura con lo scopo di separare dal prodotto le parti non commestibili e quelle alterate. Dopo la mondatura il cetriolo viene indirizzato verso la calibratura che viene effettuata in base alla taglia del prodotto mediante una calibratrice a rulli.

Successivamente il cetriolo viene tagliato e introdotto nel contenitore mediante una riempitrice a cilindri telescopici. Dopo si aggiunge il liquido di governo ad una temperatura superiore agli 80°C. Il liquido di governo è costituito da acqua, sale, zucchero e acido acetico, come correttore di acidità. Il liquido di governo viene immesso con lo scopo principale di abbassare il pH. Inoltre modifica in parte il sapore del prodotto, ne diminuisce la consistenza, evita le ossidazioni, diminuisce il tempo necessario per il trattamento termico e riduce il potere nutritivo del prodotto solubilizzandone alcune sostanze.

Una volta chiusi i contenitori, ha luogo la pastorizzazione. La fase di riscaldamento dura 20 minuti, la fase di pastorizzazione a 75°C dura 15-20 minuti e la fase di raffreddamento è di 20 minuti circa.

Terminata la pastorizzazione, i contenitori passano in un tunnel ad aria dove vengono asciugati e successivamente indirizzati all’etichettatura e all’imballaggio.
Successivamente si esegue la pallettizzazione dei contenitori impilati  e si trasferiscono nel magazzino di stoccaggio.

Le cause di deterioramento delle conserve si possono distinguere in cause chimiche e in cause microbiologiche. Il Clostridium botulinum rappresenta il rischio microbiologico più grave per le conserve vegetali ed è in grado di svilupparsi su molti substrati e vegetali poco acidi. Quando il Clostridium botulinum si trova in condizioni non ottimali, per sopravvivere ha la capacità di produrre una spora, forma di sopravvivenza. È proprio a seguito della germinazione della spora che viene prodotta la neurotossina, che è la più attiva fra le tossine conosciute in natura, ma viene rilasciata solamente in concomitanza con la lisi delle cellule che avviene durante la sporulazione.

Tra i fattori che limitano lo sviluppo di Clostridium botulinum sugli alimenti e quindi tengono sotto controllo la produzione di tossina vi sono la temperatura, pH del mezzo, acqua libera, utilizzo di conservanti.                                                                

L’azienda dove ho svolto il tirocinio applica il sistema HACCP che si sviluppa attraverso la messa in atto di una serie di fasi operative, la prima delle quali è l’individuazione dei punti critici di controllo (CCP) e la valutazione dei rischi e delle gravità che una perdita di controllo dei CCP potrebbe comportare per la salute del consumatore.                                                                                                                            È importante stabilire un  piano di monitoraggio attraverso il quale sia possibile controllare ogni deviazione dalle condizioni lavorative prestabilite in modo da poter agire con le dovute azioni correttive per poter ristabilire nel più breve tempo possibile le normali condizioni operative. 

Nella produzione di cetrioli appertizzati i CCP adottati dall’azienda sono il controllo della temperatura e del pH del liquido di governo e il controllo della temperatura e della durata della pastorizzazione.

Il pH è il parametro più importante, ed unico nel caso della pastorizzazione, per impedire lo sviluppo dei batteri patogeni. Pertanto la misura del pH deve essere corretta, periodica e rigorosa e deve essere effettuata mediante l’utilizzo di un pHmetro. Il range prefissato dall’azienda entro il quale i  valori del pH devono rientrare sono compresi tra 3,6 e 3,8.

Per quanto riguarda il controllo della temperatura e della durata della pastorizzazione, il monitoraggio avviene mediante dei data logger interni per il controllo in continuo. Nell’elaborazione dei dati del trattamento si contano i minuti nei quali la temperatura è superiore ai 75°C; il tempo minimo deve essere superiore ai 15 minuti. Questa combinazione di tempo e temperatura  è stabilita in quanto la Listeria monocytogenes è sensibile alla pastorizzazione (71°C per 15 sec.); non si prende in considerazione il Clostridium Botulinum perché il prodotto ha un pH < 4,5 e il microrganismo non ha possibilità di sopravvivenza.

Oltre al controllo dei punti critici quotidianamente si effettua la determinazione dei principali parametri del liquido di governo, ovvero la determinazione dell’acido acetico, del cloruro di sodio e della concentrazione di saccarosio; inoltre viene controllato il peso netto, il peso del liquido e il peso del prodotto sgocciolato dei prodotti conservati.

Durante il tirocinio ho potuto constatare che alcuni aspetti della gestione dei pericoli all’interno della filiera di produzione non vengono presi in considerazione allo stesso modo.

In primo luogo non vi è nessun sistema di controllo per la presenza di corpi estranei nel prodotto finito e si controlla solo il pH del liquido di governo e non si effettua nessun controllo del pH del prodotto frullato che permetterebbe una maggior sicurezza per il consumatore. 

È inoltre consigliabile l’adozione di un sistema di monitoraggio più “dinamico” ed efficace e che preveda la messa in atto di  ripetuti controlli durante l’intero arco della giornata.

PAGE  
3

