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Nell’estate del 2006 ho svolto il tirocinio in Finlandia presso l’azienda alimentare Saarioisten Sailyke Oy nell’ambito del progetto Leonardo.

Trattandosi di un’industria di produzione di conserve vegetali il cui prodotto leader è il cetriolo appertizzato in liquido di governo acido, lo scopo del mio lavoro è stato quello di verificare le metodologie di autocontrollo del processo produttivo.

Con il termine conserve si fa riferimento ad alimenti la cui conservazione avviene mediante: trattamento termico, o altro trattamento in grado di inattivare gli enzimi e di eliminare i microrganismi in forma vegetativa, le spore e le tossine che possono alterare l’alimento o nuocere al consumatore. Infine la chiusura deve avvenire in contenitori ermetici ai liquidi, ai gas ed ai microrganismi per evitare ricontaminazioni dopo il trattamento.

Il microrganismo più pericoloso che si può sviluppare nelle conserve è Clostridium botulinum, batterio bastoncellare Gram+, sporigeno in grado di produrre una neurotossina mortale per l’uomo. Le spore sono estremamente resistenti e possono sopportare anche un trattamento a 100°C per 6 ore.

Il microrganismo è però limitato dall’NaCl con concentrazioni superiori al 10%, dal nitrito di potassio e da valori di aw < 0,94.

Inoltre lo sviluppo del microrganismo e la produzione della tossina non avvengono a pH < 4,2 e l’ambiente acido è anche sinergico con l’effetto delle alte temperature sulle spore, permettendo di effettuare un trattamento termico di pastorizzazione, invece della sterilizzazione, necessaria per le conserve con pH> di 4.

L’acidificazione del prodotto o la sua conservazione in un liquido di governo acido consente quindi di trattare termicamente l’alimento in modo meno drastico, mantenendo il più possibile inalterate le caratteristiche nutrizionali ed organolettiche.

Il trattamento termico rimane comunque una fase fondamentale della produzione delle conserve anche per eliminare tutti gli altri microrganismi contaminanti e quindi è indispensabile definire il binomio temperatura - tempo di esposizione al calore poiché il tempo necessario per eliminare i microrganismi è inversamente proporzionale alla temperatura applicata. Questa relazione si esprime attraverso il tempo di morte termica dei microrganismi (TDT). La conoscenza dei valori di TDT, determinati sperimentalmente, serve a ricavare i valori per impostare i trattamenti termici e la loro efficacia a diverse temperature. 

Le principali operazioni nell’industria delle conserve vegetali possono essere raggruppate in diverse fasi; può essere distinta, oltre alla fase di ricevimento e di eventuale conservazione temporanea del prodotto fresco, una fase di “preparazione” che prevede operazioni di lavaggio, di cernita, di calibratura, di mondatura, di pelatura, di snocciolatura, di detorsolatura, di depicciolatura.

La fase successiva è il “pretrattamento” del prodotto e comprende operazioni che modificano la forma del prodotto, la sua consistenza, il suo bagaglio enzimatico, il suo tenore in solidi. Esse sono: riduzione delle dimensioni, scottatura, precottura, evaporazione. Successivamente il prodotto viene confezionato in contenitori in banda stagnata o in vetro e viene addizionato di liquido di governo. Il contenitore viene quindi chiuso, dopo un eventuale preriscaldamento, e sottoposto al trattamento termico.  In particolare le conserve acide con pH < 4,0 come i cetrioli in liquido di governo acido vengono pastorizzate con impianti continui a pioggia 

Dopo raffreddamento i contenitori vengono pallettizzati ed immessi nel magazzino marchiando il numero di lotto e all’atto della commercializzazione vengono etichettati.

Il processo produttivo dei cetrioli appertizzati come di qualunque prodotto alimentare deve avvalersi di un sistema di autocontrollo. Il Regolamento Comunitario che rende obbligatorio, per tutti gli operatori del settore alimentare, l’autocontrollo dell’igiene secondo la metodologia HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) è il Reg. 852/04 noto anche come “pacchetto igiene”.

Il sistema di autocontrollo permette la gestione dei rischi per la salute del consumatore direttamente implementando una serie di procedure specifiche per ciascuna azienda, attraverso una valutazione razionale dei pericoli. 

Nel ciclo di produzione dell’azienda finlandese di cetrioli appertizzati con liquido di governo acido, i punti critici di controllo individuati e monitorati sono: la procedura di verifica del pH, la procedura di invasettamento e riempimento con liquido di governo e la procedura del trattamento termico. Per ciascuno di questi sono stati individuati i valori limite e critici, le modalità e la frequenza del monitoraggio. 

Per il monitoraggio della temperatura di pastorizzazione si utilizzano dei datalogger collocati all’interno di contenitori in banda stagnata o vetro. Si ritiene adeguata una pastorizzazione della durata di 15 minuti ad una temperatura superiore a 75°C. Questa combinazione di tempo e temperatura è stata stabilita in quanto la Listeria monocytogenes è sensibile alla pastorizzazione a 71°C per 15 secondi. L’andamento della pastorizzazione viene monitorato mediante datalogger 2 volte nell’arco dell’intera giornata lavorativa. Il diagramma del trattamento termico viene verificato dai tecnici del laboratorio con un ritardo di diverse ore rispetto all’esecuzione. Nel corso del monitoraggio dei campioni svolto durante il tirocinio non si sono mai verificati casi di pastorizzazioni inferiori a valori di riferimento.

La misura dell’acidità sul liquido di governo, indispensabile per evitare lo sviluppo del botulino è eseguita in linea di produzione mediante pH-metro e su un campione di prodotto finito due volte al giorno.

L’azienda ha fissato come range di riferimento un pH compreso tra 3,6-3,8 e il valore medio dei campioni analizzati è stato di 3,7. Inoltre nessun campione ha mai superato pH 3,8.

Per l’invasettamento dove il limite critico è l’assenza di frammenti di vetro e di parti dure si utilizzano macchine soffiatrici nella fase di preriempimento e sono state realizzate attente procedure di manutenzione del capsulatore per garantirne sempre un prefetto funzionamento.

Si può affermare che il processo di produzione evidenzia nel complesso un buon grado di controllo di questi tre CCP, tuttavia, si possono fare alcune osservazioni e considerazioni che potrebbero innalzarne ulteriormente il margine di sicurezza.

Al fine di garantire un controllo più efficace, la misurazione del pH andrebbe effettuata anche sul campione omogeneizzato, frullandolo e non solo sul liquido di governo. Questo perché i cetrioli e il liquido presentano pH differenti, (il pH del cetriolo crudo è circa 6) e un eventuale effetto disacidificante del vegetale potrebbe innalzare a valori critici il pH. 

Anche per l’invasettamento, sarebbe opportuno prevedere una procedura dettagliata in caso di rottura dei contenitori in vetro durante la chiusura in quanto, in questa fase potrebbe esserci l’introduzione accidentale di frammenti di vetro nei vasi circostanti.

Infine nella pastorizzazione sarebbe utile adottare un sistema di monitoraggio più dinamico che preveda la messa in atto di ripetuti controlli durante l’intero arco della giornata e non solo due fornendo immediatamente i risultati agli operatori in modo da poter efficacemente modificare tempi e temperature. 

