La Saclà 


 Due processi produttivi a confronto 

Anni '50-'60 

· Acquisto dei prodotti ortofrutticoli dai produttori della zona da cui ottiene il prodotto pulito e, per quanto riguarda certi tipi di verdura, tagliato secondo le misure stabilite con l'azienda. Stabilisce i prezzi e la quantità. 

· Una volta entrata nello stabilimento la merce viene trasportata per mezzo di montacarichi nei reparti, ove avviene la lavorazione. Posta su un nastro trasportatore, raggiunge una vasca di lavaggio e le operaie provvedono ad una prima e sommaria pulitura. Ripescato da altri nastri trasportatori, il prodotto viene tagliato e cotto, poi di nuovo immerso in una vasca di lavaggio, e infine riscaldato ed inscatolato. 

·  Inscatolamento: piselli, pomodori pelati, peperonate vengono inscatolati in latte di varie dimensioni. Gli altri prodotti, carciofini, funghi, cetrioli, ciliegie, vengono messi in vasetti di vetro con coperchi in laminato plastico. 

· Fuori dello stabilimento, nei pressi del cimitero, c'è il reparto ortofrutticoli semilavorati, in cui si lavorano le ciliegie sotto anidride carbonica. 

Anni '90
· Gli ortaggi provengono non più dalle aree orticole del circondario ma da altre regioni italiane e dall'estero. 

· Il lavoro manuale mantiene un ruolo rilevante. Gli impianti sono costituiti da più unità, tecnicamente autonome, alcune delle quali sono concepite per la lavorazione di uno specifico prodotto, mentre altre sono utilizzate per prodotti diversi. 

· Due linee produttive. Una per la lavorazione dei prodotti sott'olio e di quelli pastosi (per lo più i condimenti); l'altra per i sottaceti e i prodotti in salamoia.   

· I trattamenti preliminari prevedono primi controlli sulla qualità del vegetale effettuato in un laboratorio dove la partita deve essere approvata prima di passare alla lavorazione. Tale operazione prende in esame varietà, quantità e provenienza. Sono effettuate anche analisi sulle percentuali di sale, acidità acetica, ecc. Superato il controllo la merce viene stoccata in attesa di lavorazione. 

· Fase di preparazione: lavaggio (i vegetali vengono puliti e lavati per eliminare eventuali residui di prodotti antiparassitari di coltura), pre-calibratura (cernita in base alle dimensione e al colore), sbucciatura, calibratura, taglio, eventuale immissione in salamoia; poi a seconda dei casi, il ciclo prosegue con la dissalatura, la possibile acidificazione e la scolatura. Dopo il taglio le verdure vengono immesse nel liquido di conservazione a base di aceto o sale. Alcune sono quindi pronte per il processo finale, altre verranno poi miscelate tra loro per ottenere prodotti compositi. Pur essendo meccanizzati, i processi preliminari non consentono in alcun modo l'utilizzo di linee collegate tra loro. 

· La scottatura. Realizzata per preservare le caratteristiche del prodotto, avviene in cuocitori ad immersione ad acqua a 90-95° per un tempo di 3-4 minuti per ridurre le contaminazioni di natura chimica e microbiologica, eliminare aria e gas e facilitare le ulteriori fasi di lavorazione. 

· Fase centrale: è completamente automatizzata, impiega tecniche di produzione in linea. 
Il confezionamento comprende:
-controllo per l'accettazione delle partite di vetro
-pulizia dei vasi
-riempimento dei vasi con i vegetali
-riempimento dei vasi con il liquido di conservazione
-incapsulamento
-pastorizzazione
-raffreddamento 

In un apposito laboratorio avviene il controllo per l'accettazione della partita dei vasi di vetro, puliti con l'ausilio di un depallettizzatore che li preleva e li avvia ad una speciale macchina che li ribalta insuffluando al loro interno aria ad alta pressione per far fuoriuscire eventuali corpi estranei.
Le verdure calde (o lasciate raffreddare ed asciugare o centrifugare se l'utilizzo finale avviene sott'olio) vengono trasportate sul piano della macchina riempitrice sotto al quale scorre il nastro trasportatore dei contenitori in cui, a causa delle vibrazioni, le verdure cadono fino a riempimento. Le macchine riempitrici sono diverse a seconda delle caratteristiche del prodotto: le verdure in pezzi, da un piano inclinato sono convogliate nei vasi per caduta e, con opportuni giochi di vibrazioni, si ottiene il perfetto riempimento; le salse invece vengono direttamente iniettate nei vasi con appositi ugelli.
L'introduzione del liquido di governo o di copertura avviene con una macchina composita e formata da una tamponatrice che sistema il prodotto solido all'interno del vaso e da una aspiratrice/colmatrice che aspira l'aria presente nel vaso per facilitarne il completo riempimento con il liquido. La colmatrice sottovuoto è costituita da una base rotante, detta stella, sovrastata dagli ugelli dei liquidi, sulla quale i vasi riempiti deviano, per poi tornare, colmati alla linea che porta all'incapsulatrice. Dopo che il vaso è passato in un tunnel di vapore (che scalda il mastice contenuto all'interno delle capsule), l'incapsulatrice avvita la capsula.
La pastorizzazione chiude il ciclo produttivo e viene praticata a temperature che non superano i 100° C per bloccare all'interno di un ambiente acido i microrganismi patogeni ed eliminare gli altri microrganismi.
E' fondamentale che durante questo processo l'interno delle confezioni raggiunga una temperatura compresa tra 80° e 95° per la durata di alcuni minuti, in relazione alle caratteristiche del prodotto. I valori della temperatura vengono rilevati da apposite sonde collocate all'interno di vasi campione e trascritti su un quadro di controllo elettronico.
La pastorizzazione si effettua in apposite camere a vapore in acciaio inox in cui si mantiene una temperatura interna crescente. Separata si trova una zona di raffreddamento, a pioggia d'acqua nebulizzata, con temperature decrescenti; raggiunta la temperatura ambiente i contenitori, usciti dal pastorizzatore, vengono quindi lavati accuratamente e asciugati con getti d'aria. Dopo tale processo un ulteriore controllo della chiusura è effettuato da un secondo detector. Per permettere verifiche a posteriori sul prodotto viene apposto sulla capsula un codice identificativo della giornata e dell'ora di produzione con sistema ink-jet.
Etichettatura
Come da disposizioni legislative le etichette devono riportare la data di scadenza, i dati riguardanti il volume totale, il peso netto e quello sgocciolato e, se si tratta di prodotti composti, le proporzioni dei vari ortaggi. Deve anche essere resa nota la presenza di additivi quali sale, zucchero, acido ascorbico ecc. Inoltre viene applicato un sigillo di garanzia ed una controetichetta con i dati riguardanti il contenuto calorico e proteico degli alimenti.
Il reparto etichettatura comprende macchine collegate in linea al pastorizzatore: i collegamenti sono tutti costituiti da svincoli di nastri trasportatori su cui si muovono i vasi destinati al suddetto reparto.
Nell'eventualità di un'interruzione delle lavorazioni a valle (dovuta a guasti o a reintegri di etichette o altri materiali), sono previste, comprese fra i due detectors, delle aree di parcheggio alle quali i vasi accedono automaticamente allorché un sensore verifichi l'impossibilità di proseguimento delle operazioni. Una volta eliminato l'impedimento i vasi accumulati durante la sosta rientrano in linea, arrivando così all'entrata dell'etichettatrice, dove un meccanismo applica il sigillo di garanzia. All'interno della macchina i vasi vengono sospinti su di una base rotante dove, effettuando mezzo giro, rientrano in contatto con un primo tampone (che applica l'etichetta imbevuta di colla) e con un secondo tampone che appone allo stesso modo la controetichetta.
Dopo la rotazione di 180°, la base rotante sgancia i vasi sospingendoli sul nastro che li porterà alle macchine imballatrici, mentre, continuando a girare velocemente, essa procede all'aggancio dei vasi successivi.
Imballaggio
All'uscita dalle etichettatrici i vasi vengono raggruppati meccanicamente in blocchi da 12 pezzi (nei formati medio-piccoli), 6 pezzi (nei formati grandi), o in gruppi di 3 (per le latte ed i vasi giganti). Così raggruppati sono sospinti all'interno di una macchina "termoforatrice" progettata per avvolgerli con una pellicola di polietilene.
I blocchi così confezionati vengono portati alle macchine pallettizzatrici che li ripongono in gruppi di 100-150 (secondo le dimensioni) sopra palletts di legno. Su questi sostegni di formato standard universale 80 x 120 cm., costruiti in modo tale da poter essere agevolmente trasportati, i prodotti vengono stivati in magazzino con l'ausilio di appositi veicoli dotati di motore elettrico.
Vari sono i controlli effettuati al termine di ogni produzione su un numero prefissato di confezioni.
Il controllo metrologico verifica che il peso contenuto sia conforme rispetto al dichiarato secondo la normativa UE ed italiana. In caso di non conformità si stamperanno nuove etichette con le indicazioni corrette rispetto alle variazioni registrate.
Il controllo del contenuto verifica le miscelazioni, la qualità dei vegetali, i valori chimico-fisici per prodotto e si controllano i parametri di pastorizzazione.
Il controllo della pastorizzazione viene effettuato giornalmente. Apposite sonde inserite all'interno delle confezioni controllano i parametri di pastorizzazione.
Controlli supplementari vengono periodicamente svolti presso laboratori esterni; si tratta di indagini sulla presenza di inquinanti chimici, metalli tossici, fitofarmaci e microbiologici.
Immagazzinamento e spedizione. I tempi di giacenza in magazzino variano notevolmente in base ai tipi di prodotto: gli ortaggi lavorati dal fresco, essendo di produzione esclusivamente stagionale, devono soddisfare le richieste per tutto l'arco dell'anno. Cioè impone grossi immobilizzi di capitale e rende necessaria una precisa determinazione della quantità da produrre, facendo riferimento agli andamenti degli anni precedenti; a tale proposito si utilizzano sistemi di immagazzinamento basati sulla programmazione delle giacenze usando il metodo FIFO (First in First Out).
Viene utilizzato un programma computerizzato di carico e scarico del magazzino che fa capo alle quantità prodotte giornalmente, in rapporto alle quantità in uscita, determinando così in tempo reale le effettive giacenze. Conoscendo in tal modo le quantità necessarie ad evadere gli ordini in impegno è possibile determinare il tempo disponibile per le successive produzioni con margini di errore irrilevanti. Una volta evaso l'ordine avviene la spedizione, generalmente effettuata da camion terzisti, da privati spedizionieri o da grosse ditte di trasporti.
