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Con I’acronimo HACCP si definisce il sistema principe per la valutazione dei rischi in un processo
produttivo:

H2a1d = Pericolo
H 2a1d = Pericolo —
e Analysis = Analisi
Analysis = Analisi —

Qri tical = Critico Analisi dei punti critici per il controllo del pericolo

gontrol = Controllo /
Ciritical = Critico

Boints = Punti

Qo trol = Controllo

Boints = Punti

Informazione&Zootecnia

Progetto realizzato da Associazione Regionale Allevatori dell’Umbria con il finanziamento del Piano di
sviluppo rurale per I’'Umbria 2007-2013, Misura 111 Azione A.
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L’HACCP ¢ alla base del Manuale di Autocontrollo che ormai viene applicato a tutte o quasi le attivita

produttive.

Ci occuperemo in particolare del manuale di autocontrollo e relativo HACCP che si deve applicare nelle

aziende che producono generi destinati all’alimentazione umana.
Il manuale di autocontrollo ha lo scopo di:

o definire le procedure che sono alla base della produzione
e e responsabilita connesse alla produzione

e il controllo del rischio per il consumatore

Il manuale di autocontrollo deve esplicitare:

1. scopo e campo di applicazione: dove si definisce a cosa serve e di cosa ci si occupa
2. riferimenti normativi: elenco della legislazione inerente I'attivita svolta
3. ruoli e responsabilita: evidenzia il responsabile dell’autocontrollo e i ruoli ricoperti eventualmente da

altri soggetti.

4, revisione del sistema: viene stabilito in base a quali eventi o con quale periodicita viene ricontrollata

la validita delle procedure.

6. descrizione del processo produttivo: elenca tutte le operazione effettuate dall’acquisizione delle
materie prime, attraverso le varie fasi di lavorazione, fino alla vendita o qualsiasi altra forma di alienazione

del prodotto

7. piano di autocontrollo: analizza tutte le fasi produttive, rilevandone i rischi, punti critici, limiti di

accettabilita, monitoraggi e registrazioni.

8. definizione delle procedure di verifica: evidenzia le modalita il tipo e la frequenza delle verifiche.

Procedure
Le procedure essenziali che devono essere presenti in un autocontrollo sono

» Gestione documentazione

Principio fondamentale dell’autocontrollo & il poter tenere sotto controllo tutto il processo
produttivo avendo documentata ogni sua fase in modo tale che in caso di non conformita sia
possibile risalire in ogni momento alla causa che I’ha generata.

» Monitoraggio
Tenere sotto controllo i processi € alla base della buona riuscita dell’autocontrollo. Per ottenere che
guesto avvenga in modo efficiente ed efficace occorre prima di tutto definire quali siano i punti
strategici da verificare(HACCP)(quelli cioe che possono determinare la bonta o meno del prodotto).
Queste verifiche devono lasciare traccia ed essere archiviate poiché puo accadere che un problema
verificatosi nella produzione venga alla luce anche molto tempo dopo che il prodotto & stato posto

sul mercato.
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>

Verifica

Le procedure devono essere sistematicamente riviste alla luce di diversi accadimenti che possono

verificarsi:
o introduzione di un nuovo prodotto
o nuovi macchinari
o nuove tecnologie
o verificarsi di non conformita
o cambio della normativa
o modifica dei locali
o nuove forme di commercializzazione
o nuovi prodotti per sanificazione, derattizzazione, disinfestazione
o ecc.

> Tracciabilita

>

Altro punto chiave dell’autocontrollo & la capacita non solo di rendere rintracciabili i propri prodotti

sul mercato ma anche la capacita di tracciare i prodotti in ingresso usati per la produzione.

Lo scopo di questa procedura € quello di evitare che problemi derivati da altri produttori possano

essere attribuiti erroneamente ai propri prodotti e anche di evidenziare che problemi verificatisi

nelle proprie produzioni siano effettivamente attribuibili a errori interni e non piuttosto a non

conformita riscontrabili nei coadiuvanti o strumentazioni acquistate dai fornitori.

A questo proposito occorre sempre tenere aggiornato e archiviato I’elenco dei fornitori ed accertarsi

che anche loro abbiano un buon sistema di tracciabilita.(normalmente basta la raccolta dei

documenti fiscali purché compilati correttamente con date e lotti di produzione e, se occorre,

scadenze.
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Un lotto di prodotto lascaas Ad ogn stadio delia fera, si pud
opportune tracce © informazion ritrovare il percorso e 'origine di
ungo i tragato fino ala un lotto di prodotto,
dastnazione finale
Non conformita
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Si parla di non conformita quando il prodotto non corrisponde alle
caratteristiche che erano state definite nelle procedure o non

rispetta le normative vigenti.

Ogni non conformita deve essere analizzata per capirne le cause
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e risolta avendo cura di predisporre tutte le idonee modifiche alle procedure per evitare il ripetersi
della stessa. Il verificarsi di una non conformita indica che ci sono delle falle nel sistema e che occorre
provvedere a ripararle con azioni correttive.

Il sistema ideale & quello che con la continua verifica e miglioramento previene le non conformita.

Le azioni preventive delle non conformita hanno luogo al momento della revisione
dell’autocontrollo.

» Ritiro prodotto

Una non conformita grave e potenzialmente pericolosa per la salute verificatasi in un prodotto gia
commercializzato richiede una procedura di ritiro del prodotto che prevede, da una parte
I'informazione con ogni mezzo al consumatore e ovviamente agli organi di controllo competenti,
dall’altra una rigorosa e documentata gestione del prodotto non conforme.

» Sanificazione

Nella produzione di alimenti, come € ben comprensibile, & necessario curare in modo particolare
I'igiene per evitare contaminazioni, ricontaminazioni o contaminazioni crociate che possono

condurre a non conformita anche gravi nei prodotti.

Come si origina la contaminazione incrociata?
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Igiene degli alimenti

Igiene dell'ambiente e delle
attrezzature

Igiene dell'operatore
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Per ottenere una buona IGIENE DEGLI ALIMENTI occorre considerare E PREVENIRE LA

CONTAMINAZIONE da 3 possibili fonti .

(pesticidi) oppure  corpiestranei  a seguito di

imballaggi e durante la contatto con
utensili mal lavorazione organismi viventi
implegati (rame, (vetro, legno, patogeni
alluminio,...) metallo) (dannosi) quali
virus o batteri

ASACCIADONT MO T ALY TN AMIIA

CONTAMINAZIONE CHIMICA

Contaminazione
primaria

Contaminazione il
secondaria
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CONTAMINAZIONE FISICA

FRAMMENTI DI VETRO LEGNO METALLO PLASTICA ECC.

INSETTI O ALTRI ANIMALI MORTI
SASSI TERRA ECC.
OGGETTI PERSONALI

PELI, CAPELLI,UNGHIE ECC.

CONTAMINAZIONE BIOLOGICA

INFERZIONI(il microorganismo agisce tal quale)

INTOSSICAZIONI(conseguenza dei metaboliti del
microorganismo)

TOSSINFEZIONI{infezione+intossicazione)
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Parimenti strategica per I'ottenimento di un prodotto sano e sicuro per il consumatore & I’

IGIENE DELL’AMBIENTE E DELLE ATTREZZATURE

Tutto questo a poco serve se non si interviene sulla possibile principale fonte di contaminazione,

'IGIENE DEL PERSONALE addetto alle manipolazioni del prodotto alimentare

Nul csc sla npossiile evitare di opmrare nele condizionl di cul soprs wtilzzarm protesioni(mesherine, guanti, wcel.
Proteggers | capsil ed evitare anelll sahvo le fede. ’

Fra i rischi collegati all’'operatore e forse quello meno considerato & la possibilita, a prescindere dalla perfetta

manutenzione della persona e dell’abbigliamento, di inquinare il prodotto trasferendo in esso germi

apparentemente inoffensivi che vivono in piccole abrasioni cutanee o derivanti da momentanei stati febbrili o
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di raffreddamento ma che posti in condizioni favorevoli possono creare problemi notevoli nel prodotto
lavorato.
A questo proposito € opportuno usare ulteriori protezioni, normalmente non necessarie come guanti o

mascherine.

* Percorsi oneway (ricontaminazioni)

» E importante che le lavorazioni e il personale
che le esegue percorrano un tragitto
unidirezionale.

* -Ingresso
= -Spogliatoio
* -locale di trasformazione
* -celle di maturazione
* -locale confezionamento e spedizione

* -uscita prodotto

» Formazione e aggiornamento

Alla base della buona gestione dell’autocontrollo & la capacita da parte di tutto il personale addetto
alle lavorazioni di comprendere i meccanismi gestionali e tecnici che sono alla base della sicurezza
alimentare.

A questo proposito la legge impone il conseguimento del titolo di OSA (Operatore del Settore
Alimentare) che deve essere mantenuto con aggiornamenti biennali.

Compito del Responsabile dell’Autocontrollo e quello di accertarsi che tutto il personale sia
aggiornato e deve provvedere anche al proprio aggiornamento.

> Disinfestazione e Derattizzazione

Il Responsabile dell’Autocontrollo deve curare che tutti gli ambienti dove si lavora o dove viene
immagazzinato il prodotto siano protetti da insetti roditori e quanto altro predisponendo gli
opportuni monitoraggi e presidi.

> lgiene del personale.

Essendo I'OSA uno dei maggiori vettori di contaminazione si comprende facilmente come l'igiene
personale e degli indumenti sia basilare per una buona riuscita del sistema di autocontrollo.

> Responsabilita.

E molto importante che le responsabilita siano ben definite all’interno del sistema di autocontrollo poiché

La conoscenza precisa dei propri compiti evita confusione e la possibilita che siano omesse o malfatte

operazioni strategiche.

Il Responsabile dell’Autocontrollo & anche responsabile nei confronti della legge.

o a &> M
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Controllo del rischio HACCP

Come abbiamo detto all’inizio il sistema HACCP ¢ la struttura portante dell’autocontrollo e si rifa al seguente

algoritmo.

Sono stute predisposte misure di controllo per il pericolo

considerato’

¥ Intervenire sulla fase del
processo di trattamento del
SI NO prodotto
A

Il controllo DEL RISCHIO in quesia fase ¢
necessario per la sicurezza del
prodotto?

v v
NO SI
v
Questa fase
non ¢ un CCP

La procedurn usata in questa fase elimina il pericolo o ne
|

riduce I'incidenza ad un livello accettabile?

La contaminazione derivante da tale penicolo si pud manifestare a hvelli

superiori o quelli accettabnhi

SI NO
v

Questa fase
non ¢ un CCP

Il pericolo
pud essere chiminato o ridotto sutficicatemente in

ung fmse ultenore?

NO Sl
v

Questa fase
non ¢ un CCP
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PIANO DI AUTOCONTROLLO

[l PIANO DI AUTOCONTROLLO definisce:

o 1 RISCHI PREVISTI E RELATIVI CCP(Critical Control Point ovvero fase a rischio di cui in

gqualche modo € possibile fare una valutazione tramite misurazione) O CP(ControI Point
ovvero fase a rischio da tenere sotto controllo ma nella guale non & possibile fare

misurazioni)

o | LIMITI CRITICI DI ACCETTABILITA’

o |SISTEMI E LE STRUMENTAZIONI CON CUI SI EFFETTUANO | MONITORAGGI

o LE MISURE CORRETTIVE CHE SI APPLICANO IN CASO DI NON CONFORMITA’

o LE POSSIBILI MISURE PREVENTIVE

o LA REGISTRAZIONE DI TUTTI GLI EVENTI COLLEGATI AL PIANO DI AUTOCONTROLLO

Queste valutazioni e azioni vanno messe in pratica :

e PERLE FASI OPERATIVE

e PER| PRODOTTI UTILIZZATI

Identificare i punti critici di controllo (CCP - Critical Control Points)

nelle fasi in cui e possibile prevenire, eliminare o ridurre un rischio

Stabilire, per questi punti critici di controllo, i limiti critici che
differenziano Vaccettabilita dalla inaccettabilita

Stabilire e applicare procedure di sorveglianza efficaci nei punti
critici di controllo

Stabilire azioni correttive se un punto critico non risulta sotto
controllo (superamento dei limiti critici stabiliti)

Stabilire le procedure da applicare regolarmente per verificare
Feffettivo funzionamento delle misure adottate

Predisporre documenti e registrazioni adeguati alla natura e alle
dimensioni dell'impresa alimentare

A seguire si riporta un esempio di piano di autocontrollo predisposto per la produzione di formaggio caprino

" e i
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PIANO DI AUTOCONTROLLO - HACCP - PRODUZIONE DI FORMAGGIO DI CAPRA

#2) MATERIE PRIME E COADIUVANTI TECNOLOGICH
MATERIE PRIME | RISCHIO MISURA v HONITTORAGGIO INTERVENTE DOCUMENTIDN
PREVENTIVA CRITICH CORRET IV REGISTRAZIONE
LATTE Fisigh Curn degll aspottd Dt Legae Verilicn glomalicra T frigo Termizenzlone Scheda i regstrazione
Presenza i materiali estranet  nel enico-sanitan in Responsabile: operatore empersturg
lane allevamento cere Analisi di lahoratorio
Microbiologics Rispeotto della 17 & Scheda non conformita
Presenen ¢ proliferazione di battert refrigetazione <~ 4 "C
patogent od anticasear
Chimics Controllo ed I legge Verifica ¢ controllo da parte Allontanamento materie Conificato anales) i
Presenza di residun di chermoterapicry, | allontanamento dalla del Responsabile di prime ed animals laboratono
antibsoticn, detergenta mvangitura degli amomaly Produssone Contaminate Scheda non conformits
Afmossine trantat) Ripetizione procedure i
Rispeno semp M fisclacguo implantl ed
SOSpCnsione srezzature
Verifica procedure di
SAMLLZZAZIONC
» S Presenen zanzariere ¢ Verifics senimanale Trartaments i Scheda trattamenty
Presenza mosche, altr insctii barriere fisiche in saln Responsabile ¢l prodaziong doemuscazione ¢/o Se effenuan
mungitura dermttizzazwone
Fisier Filirazione con filte o Verifica visiva prims & ogn
Presenza di materinll estranet nel Tate | perdere lavorazione CP
Microbiologicl
Presenza ¢ proliferazione di batteri
togent od anticasenr|
CAGLIO Toguinmmento microblologico Selezione formiton Verifics Integrith confeziont Cambio fomiton Sehedu formiton
Curn nelin Risperto tempi ¢
msnipol ez lone 17 conservazione
SIERO ACIDO Inguinamento muctoblologico ¢ Osico | Filtrazione con filto a Venfica ¢ controllo da parte | Pastorizzazione Scheda non comformuta
perderc protezione dei Responsabile di Produsione nnltrasione
CONENILON
FERMENTI Inguinumento nucrobiologco Selezione Tormiton Verifica integrita contozion: Cambio formiwon Scheda fornitort
Curn nclla Rispetio tempi ¢
manipolis lone Trconscrvarione
SALE Inguinmmento da corpl € sostanze Selezione formitorn Verifiga intcgrita conterion: Cambio forminon Scheda formaton)
strunet Curn nclla Rispetto tempi ¢
manipolazione T comservazione
CONDIMIENTY Toguinemento microbiologica ¢ da Selezione fomiton i legge Verilica ¢ controflo da parte Cambio formiton Schoda formitor)
Forpi estrancy Curn nella del Responsabile dy Istruzione "ersonale Scheda Aggromament)
manipolozione Produsone CP
BPL*
Axsociazione Regionale Allevatori Umbria
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b)) PROCESSO DI LAVORAZIONE

FASE OPERATIVA RISCHIO MISURA PREVENTIVA MONITORAGGIO INTERVENTI VERIFICA EDOCUMENTIDI
CORRETTIVI REGISTRAZIONE
Microbiologico Carretta sanitizzazione impianti, Controllo visive Ripetere sanificazione Tampom o Shide

Trasferimemo in caldala ¢

Contaminazione

superficl, ambiente od atirczzaure,

Adeguare concenirszione

Refero laboratorio analiss

depurazione fisica Igiene dol personale /o 1" detergente
Microbiologico Corretta saniti ' impiants Tamponi ambi I Rivedere procedura Tamponi o Stide
Riscaldamento Ricontaminazioneg superfici. bi ed attres - sanitizzazione Reflerto laboratorio analisi
Igiene del personale
Aggiunta fermuenti ¢ Microblologico Corretta munipolazione Controllo visivo Avviso al petsonale Registro non conli i
Pennicillim i inazione Igiene del personale Revisione procedura
Coaguluzione Microbiologica Utitizzo caglio controllato Analisi microbiologica Eliminaziono cagh Referto laboratorio analisi
Contami Hone contarminato
Romurn caglinm ¢ Corretta izzazione impianti Tamponi ambicntaly Rivedeore procedura Referto laboratorno analiss
separszione siero Contmminazionc superficl, ambiente od smurczzature. sanitizensione
PRSP (PP — b | - 3§D . AT SO S [P
Estrazione della caglists ¢ Microbiologico 1giene personale, corretta Tamponi ambientali Rivedere procedura Tamponi o Slide
riempimento delle forme Comtaminazionc ipolazione del prod W sanitizzazione Referto laboratorio analisi
Corretta saniti i i
Misrobiologico Corretla samitizzazione attrezzature. | Controllo temperatura od Ripristine temperatura od Relerto laboratorio analist
Stufatura Ricontominazione «'o Mantenimento wmpersture idonee umidith ambientsle umidits smbientali
proliferazione allo sviluppo dei batteri Glocascar favorevoli alla
Microrgs i patogeni i delle forme
Salatura Contaminazionc Aguisto NaCl microbiolog Analisi microbiologica Cambio fomitore Scheda fomiton
superficinle del puro
formaggio da parte di
m, o indesiderati
presenti nel sale
Matarazione Microbiologico Attenzione alla fase di stufatura Controflo temperatura ed Ripristino condizioni Referto laboratorio analisi
Proliferasione m.o, L & o delle fizioni umidita ambicntale ambientali ottimali
patogeni mbicntali
Vendita Microbiologico sPL- Controllo funzionamento Ripristino condizioni Scheda verifics impiant
Conteminazione frigo © igienc Q amblontall ottimali Piano igionizzaziong
Trasporno Com e BpeL. Igieno itori Verifica igiene Fiano igienizzazione

Anche dove non specificato, per ogni non conformita i o«
il personale addetto. di cui verra reso

idera fond

scheda (nll.S).

nell’apposit:

Assoctazione Regionale Allevatori Umbria
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intervento correttivo, 1n presa di

culturale di tutto

e Vincr
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