MANUALE DI CORRETTA PRASSI IGIENICA PER LE INDUSTRI E
PRODUTTRICI DI CONSERVE VEGETALI ALL'ACETO,
ALL'OLIO, IN SALAMOIA E SPECIALITA AFFINI



Il presente Manuale e stato predisposto in coll@hone tra I’Associazione industrie
prodotti alimentari (AlIPA), Gruppo “Vegetali alk®to, all'olio, in salamoia e specialita
affini” e la Stazione Sperimentale per le Conséimentari di Parma.



PREFAZIONE

Il presente Manuale completa I'attivita che il Goog'Vegetali all'aceto, all’'olio, in salamoia e gjpaita
affini” dell’Associazione italiana industrie prodoalimentari (AlIPA), su richiesta del Ministerceltia
Salute, sotto la Presidenza del Cavaliere del laaMasrenzo Ercole, Presidente e Amministratore
Delegato della F.lli Sacla SPA, ha svolto nel 198#fraverso la redazione di un documento sulla
“Sicurezza sanitaria nei confronti del clostridiubotulinum nelle conserve getali, con particolare
riferimento alle olive”, documento approvato dadtesso Ministero e circolato agli Assessorati 8Haita
delle Regioni.

Da qui hanno preso l'avvio i lavori per la redazatel presente Manuale, attraverso la costituziboe
Gruppo di lavoro, sotto la guida dell'attuale Pdesite di Gruppo, Sig. Tommaso Pochettino,
Amministratore Delegato della Di Vita SPA e compodai Signori: Rossano Buttini (Merlino Riccardo
SPA), Renzo Dell’Era (Ponti SPA), Enzo MarcheslliBacla), Guido Pochettino (Di Vita SPA), Maria
Grazia Quadri (Nestle Italiana SPA), Massimo Srmte (Coelsanus Industria Conserve SPA), Antonio
Tuci (F.lli Polli SPA).

Determinante € stato I'apporto della Stazione Spemiale di Parma, nelle persone dei Signori: Carlo
Leoni, Stefania Quintavalla, Massimo Tomasicchio.

Si precisa che, in caso di eventuali divergenze erpretative tra il testo inglese e quello italianalel
Manuale, quest’ultimo &€ da assumere come riferimentufficiale.
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1 - INTRODUZIONE

La politica sanitaria piu recente adottata dal Bteio della Sanita, in linea con le direttive eemp
ha portato le aziende alimentari ad una impostazimmovativa delle metodologie di controllo dei
prodotti alimentari che vedono le tradizionali prdare sempre piu spesso affiancate da sistemi d
gestione che considerano I'analisi specifica didinfasi produttive e le soluzioni preventive diattare
al fine di ridurre i rischi per la salubrita depplotti finiti.

Per evitare che tali procedure innovative vengdabogate con metodologie diverse all'interno di
aziende di trasformazione dello stesso settore enkrgico e per ottimizzare i sistemi di controlib,
Ministero ha ritenuto opportuno indicare attravetsggi, Decreti e Circolari delle linee guida chgnb
settore merceologico deve seguire al fine di oteeridonee procedure di autocontrollo delle varie
produzioni industriali.

1.1 Scopo del manuale e normativa di riferimento.

Il presente manuale, preparato con l'intento didack le procedure necessarie all’elaborazione di
un sistema di corretta prassi igienica nel settietla produzione industriale di conserve vegetéficeto,
all'olio, in salamoia e di specialita affini, tendé individuare e pianificare tutte le fasi di leazione dei
vegetali dal ricevimento in fabbrica fino, attras@ri vari cicli di lavorazione, allo stoccaggio e
distribuzione dei prodotti finiti, indicando le mikili fonti di pericolo, i criteri e le modalitai dontrollo e
valutazione dei rischi e le procedure correttiveadattare al fine di prevenire le patologie di org
alimentare, salvaguardando la salubrita del prodatito.

Data la dubbia efficacia dei sistemi tradizionalicdntrollo e prevenzione delle malattie legate
all'alimentazione, la recente normativa ritiene dhgistema HACCP (Hazard Analysis Critical Point =
Analisi dei Pericoli e Punti Critici di Controllaappresenti un valido supporto in proposito in qoan
I'analisi € condotta, controllata e verificata iontinuazione su ogni fase di lavorazione, locangienti
di lavoro, impianti e attrezzature, procedure dizia, igienizzazione e disinfestazione, sensikdizione
e preparazione del personale addetto e su tuititi pitenuti possibili fonti di pericolo fino akducazione
del consumatore sulle modalita d’uso dell’alimecdoservato.

Questo manuale €& destinato alle industrie produttti conserve vegetali all'aceto, all'olio, in
salamoia e di specialita affini, che possono wiito come traccia per la preparazione di un poopri
manuale di autocontrollo, agli organismi istituzaéin che verificano I'efficacia dei controlli coryti
dalle aziende e, in modo particolare, al persodaleServizi di Igiene Pubblica, tenendo presente la
necessita che imprenditori ed organi di controfjerino con la massima reciproca collaborazione ngur
rispetto dei rispettivi ruoli, quale migliore garaa della tutela sanitaria del consumatore.

Il manuale prende in considerazione le conservetadicall'aceto, all'olio, in salamoia e specialita
affini seguendo i criteri previsti dalla seguentemativa e legislazione:

» Direttiva Comunitaria 93/43 del 14 Giugno 1993 tigkaall'igiene delle derrate alimentari.

* D.L.vo 26 Maggio 1997 n° 155 :Attuazione delle tixe 93/43 e 96/3 concernente
l'igiene dei prodotti alimentari.

» Circolare del Ministero della Sanita n° 21 del 2g8ylio 1995.

» Circolare del Ministero della Sanita n° 1 del 2enG&io 1998.

* Linee guida per I'applicazione del sistema HACCPGCledex Alimentarius.

* Regolamento (CEE) n° 1558/91 della Commission&’dgiugno 1991 e successivi aggiornamenti che
stabilisce modalita di applicazione del regimeidtialla produzione per taluni prodotti trasforiat
base di ortofrutticoli.

* Legge 30 Aprile 1962 n° 283: Disciplina igienicalldeproduzione e della vendita delle sostanze
alimentari e delle bevande e successive modifiche.
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D.P.R. 26 Marzo 1980 n° 327: Regolamento di eseogzdella L. n° 283/62 e successive modifiche

in materia di disciplina igienica della produziomgendita delle sostanze alimentari e delle bevande

« D.P.R. 23 Agosto 1982 n° 871 :Attuazione della fliva CEE n° 80/232 relativa alle gamme di
guantita e capacita nominali ammesse per talumigition imballaggi preconfezionati.

* Legge 25 Ottobre 1978 n° 690: Adeguamento dellir@diento interno alla Direttiva del Consiglio
della CEE n° 76/211 relativa al preconfezionamentanassa o in volume di alcuni prodotti in
imballaggi preconfezionati.

« D.M. 27 Febbraio 1979: Disposizioni in materia deimballaggi CEE disciplinati dalla legge 25
Ottobre 1978 n° 690.

« D.M. 21 Marzo 1973: Disciplina igienica degli imltzaqgi, recipienti, utensili, destinati a venire in
contatto con le sostanze alimentari o con sostdi®® personale.

« D.M. 01 Giugno 1988 n° 243: Disciplina degli oggettbanda cromata verniciata destinati a venire a
contatto con gli alimenti.

» Circolare del Ministero dell'Industria, Commercid®ell'Artigianato n° 137 del 25 Giugno 1990.

* D.P.R.10 Settembre 1982 n° 915: Attuazione delleetive CEE n° 75/442 relativa ai rifiuti, n°
76/403 relativa allo smaltimento dei policlorodifiere policlorotrifenili e n° 78/319 relativi ai fiuti
tossici e nocivi.

 D.P.R.23 Agosto 1982 n° 777 e successive modifié¢tteaazione della Direttiva CEE n° 76/893
relativa ai materiali e agli oggetti destinati awe a contatto con i prodotti alimentari.

* D.L.vo 19 Settembre 1994 n° 626 e successive nobdifiAttuazione delle Direttive CEE n° 89/391,
89/654, 89/655, 89/656, 90/269, 90/270, 90/394/6 Mriguardanti il miglioramento della sicurezza e
della salute dei lavoratori sul luogo di lavoro.

* D.P.R. 24 Maggio 1988 n° 236: Attuazione della BRiva CEE n° 80/778 concernente la qualita delle
acque destinate al consumo umano, ai sensi dgtie [£6 Aprile 1987 n° 183.

* Legge 10 Maggio 1976 n° 319 e successive modifisloeme per la tutela delle acque
dall'inquinamento.

* D.L.vo 03 Marzo 1993 n° 123: Attuazione della Dinet n° 89/397/CEE relativa al controllo ufficiale
dei prodotti alimentari.

* D.L.vo 05 Febbraio 1997 n° 22 e successive mdifidttuazione della Direttive CEE n°® 91/156 sui
rifiuti; n° 91/689 sui rifiuti pericolosi; N°94/62ugli imballaggi e sui rifiuti di imballaggi.

e D.M. 27 Febbraio 1996 n° 209. Regolamento conceenardisciplina degli additivi alimentari

consentiti nella preparazione e per la conservazilmtie sostanze alimentari in attuazione delle

direttive n° 94/34/CE, n°94/35/CE, n°94/36/CE €©b/31/CE.

1.2 Campo di applicazione.

Le tecnologie industriali utilizzate per la trasfazione degli alimenti sono in costante
evoluzione, sia per motivi economici che legislatideterminati dallaumentata sensibilita dei
consumatori alle caratteristiche di igienicita kiggta degli alimenti conservati.

Ogni azienda di trasformazione ha adottato preiptemi di valutazione delle materie prime, degli
imballaggi, delle attrezzature, dei sistemi e dagibienti di lavorazione in base all'esperienzaragioni
economiche.

La recente normativa ha introdotto, quale nowistanziale, il concetto di “autocontrollo” da parte
del produttore, di tutta la linea di trasformaziolmepratica, I'azienda di trasformazione deve vitliare
le fasi potenzialmente a rischio per la sicuregeanica degli alimenti e definire le procedure aintrollo
(metodo e frequenza del monitoraggio) mirate sslecifiche fasi operative per poter adottare eesnd
efficaci le opportune azioni correttive.



La normativa vigente consiglia I'elaborazione @at@ delle associazioni di categoria dei manuali
di corretta prassi igienica quali strumento guiddainire alle industrie.

A tale scopo, il presente lavoro intende applicghsesstema HACCPalle linee di produzione di
conserve vegetali all'aceto, all'olio, in salameiai specialita affini tenendo in consideraziorietéra
filiera produttiva, senza tralasciare gli ingredieutilizzati, gli imballaggi, la sensibilizzaziondel
personale e la valutazione di idoneita dei loctlizaati, nonché le procedure di verifica dellieficia
dell'applicazione del sistema stesso.

1.3 Principi base del sistema HACCP.

L'HACCP (Hazard Analysis Critical Control PointAnalisi dei pericoli - Punti critici per il loro
controllo) € un metodo che consente:

- di identificare e d’analizzare i pericoli assaiCiai diversi momenti di lavorazione e produzione

di un alimento;

- di definire gli strumenti che permettono di qofiarli;

- di assicurarsi che questi strumenti siano effattente attivati in modo efficiente ed efficace.
La combinazione di tutti questi elementi fa dellB&P, come viene oggi concepito, uno strumento
«completo», specifico per assicurare la sicurezwatagia dei prodotti alimentari, suscettibile dese
utilizzato direttamente anche come strumento diges.
L'HACCP e raccomandato a livello mondiale dallOM&e ha elaborato delle Linee guida per la sua
applicazione attraverso la commissione del Codemétitarius. Quest’opera di riferimento serve come
base per definire le esigenze sanitarie dei prodditentari nel quadro complesso degli scambi
commerciali internazionali (accordi GATT).

| 7 principi

L’HACCP e un sistema che consente l'identificazidee pericoli specifici (cioé ogni proprieta biolog,
chimica o fisica) in grado di compromettere la sgzza d’'un prodotto alimentare e la determinazione
delle misure idonee ad assicurarne il controllattivazione del’lHACCP si basa su 7 principi:

Principio 1

Identificare tutti i pericoli associati alla prodame alimentare, in ciascuna fase, successivanadlae
produzione agricola e fino al consumo finale, padeaattraverso la preparazione, la trasformaziolse e
distribuzione. Valutare la probabilitd di compardai pericoli e identificare le misure preventive
necessarie per poterli tenere sotto controllo.

Principio 2

Determinare i punti/fasi produttive che debbonceesgenuti sotto controllo per eliminare i pericoli
minimizzare la loro probabilita di comparsa (puwctdico per il controllo o CCP.) Per «fase», si éev
considerare ciascun momento individuabile duraateréparazione o la trasformazione industrialendi u
prodotto alimentare, comprese le materie primefak di ricevimento delle stesse, formulazione,
trattamento, magazzinaggio, etc...

Principio 3
Stabilire il (i) limite(i) critico(i) da rispettarper assicurarsi che il CCP. sia tenuto sotto odotr

Principio 4
Stabilire un sistema di sorveglianza che conseardaadgicurarsi del controllo del CCP.



Principio 5
Stabilire le azioni correttive da attivare allordaésorveglianza segnali che un dato CCP. non &qtio
controllo.

Principio 6
Stabilire delle procedure di verifica capaci di elaconferma che il sistema HACCP funziona
efficacemente.

Principio 7
Stabilire un sistema documentale concernente leifpeocedure e le registrazioni che riguardano tijies
principi e la loro applicazione.

L’attivazione dellHACCP, conformemente ai settaénpipi elencati in precedenza, comprende nella
pratica le 12 fasi seguenti, definite anch’esseialex Alimentarius:

Fase 1 - Costituire I'équipe HACCP

Fase 2 - Descrivere il prodotto

Fase 3 - Determinare l'utilizzazione previstagtedotto {arge?
Fase 4 - Costruire un diagramma di produzione

Fase 5 - Verificare il diagramma di produzione

Fase 6 - Analizzare i pericoli e definire le ones preventive
Fase 7 - Determinare i CCP

Fase 8 - Fissare i limiti critici per ciascuniZC

Fase 9 - Attivare un sistema di sorveglianzacescun CCP
Fase 10 - Stabilire alcune azioni correttive

Fase 11 - Stabilire alcune procedure di verifica

Fase 12 - Stabilire e tenere aggiornata la deatszione e le registrazioni

Principio 1 (Fase 6) ANALISI DEI PERICOLI E DEFINIZ IONE DELLE MISURE PREVENTIVE
L’analisi dei pericoli consiste, per ciascuna operae elementare del diagramma di produzione :

¢ nell'individuazione dei pericoliad esempio:
pericoli di natura biologica (macrobiologico: insetti, uova, piccoli animali;
microbiologico: contaminazione, presenza e svilugpmicrorganismi patogeni, comprese
le muffe micotossinogene)
pericoli di natura chimica (contaminazione da metalli pesanti quali cadmiombo,
nichel, zinco, cromo; presenza di residui di amépaitari, concimi o maturanti)
pericoli di natura fisica (frammenti di sassi, vetri, pezzi metallici, legptastica)

¢ nella_valutazione deqgli effetti dei pericslilla salute dei consumatori;

¢ nell'identificazione delle causeche potenzialmente possono introdurre il pericalo
permetterne l'incremento della probabilita di agoahto al di sopra di un limite considerato
inaccettabile;

¢ nel comporre la lista delle cause dei pericoli tdmati
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¢ infine nel fare una valutazione qualitativa (consawe, gravita) e, eventualmente,
guantitativa (probabilitd d’accadimento, frequenzigi pericoli possibili nel processo
studiato.

Le misure preventive possono essere attivita, azi@ecniche, strumenti, apparecchiature o fattori
necessari per tenere sotto controllo le causerdigdeindividuati dal’équipe HACCP, e che pernaib
d’eliminare i pericoli o di ridurne la probabilith accadimento a un livello accettabile.

Queste misure preventive possono essere delle nonga@izzative specifiche e/o dei mezzi attivati pe
evitare o ridurre la possibilita di comparsa dipgmicolo.

Conviene ricordare che:

- per tenere sotto controllo un dato tipo di pgicnon sempre € sufficiente applicare una sola
misura preventiva e che, al contrario, piu peripolssono essere tenuti sotto controllo da unarsidara
preventiva.

- cl possono essere diverse misure preventiveuiracegliere e in questo caso si deve valutare
adeguatamente la pertinenza delle misure indivedahfine di scegliere quelle effettivamente speld
per ogni situazione. In alcune occasioni, puo essdite determinare il rapporto costo/efficacialelel
misure individuate.

Principio 2 (Fase 7) INDIVIDUAZIONE DEI CCP

Un CCP e un punto, una procedura o una fase itaquérdita di controllo del pericolo pud causara un
situazione di rischio inaccettabile per il consumnat In altre parole, un CCP €& una operazione in
corrispondenza della quale, in caso di perditaodirollo, nessuna operazione successiva, nel ctaka
produzione potra correggere la deviazione chergdqtta e che determina un rischio inaccettabitdge
sicurezza del prodotto.

A partire dai pericoli e dalle cause che li provozandividuate precedentemente, per ogni operazione
elementare e in rapporto a ogni causa individusitajeve stabilire se I'operazione € un CCP. Per
determinare un CCP, e possibile utilizzare il cdsttbALBERO DELLE DECISIONI .

L’albero delle decisioni presentato di seguito @&sprdal Codex Alimentarius, che prevede anche un
protocollo d’utilizzazione.
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Albero delle decisioni

NO Sl

Sl

E' necessario il

controllo in questa

fase
NO

La fase non & un
CCP
STOP
S| Modificare il
N processo per
La fasecgc;n eun rendere possibile
il controllo
STOP

Sl

La fase non € un
ccpP Lafase e un

CCP

STOP

Q1: Esistono misure per prevenire, eliminare o controllare il pericolo individuato?
Q2: Questa fase é tale da eliminare il pericolo o ridurre il rischio a livelli accettabili?

Q3: Una contaminazione puo verificarsi nel corso di questa operazione, oppure il pericolo pud
aumentare fino a raggiungere livelli inaccettabili?

Q4: Esiste una fase successiva che elimina il pericolo o ne riduce il rischio a un livello accettabile?
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PROTOCOLLO D'UTILIZZAZIONE DELL’ALBERO DELLE DECISI ONI

Per ogni operazione elementare del diagramma diugione e per ogni pericolo individuato, é richoest
di fornire una risposta a tutte le domande neliteedndicato.

Q1 : Esistono misure per prevenire, eliminare o camollare il pericolo individuato?
se la risposta € Jpassare a Q2.

se la risposta € NGtabilire se il controllo € necessario, in quéate e per questa operazione, ai
fini di assicurare la sicurezza del prodotto. Sest controllo risulta necessario, si impone una
modificazione dell’'operazione, del processo o aebptto, che consenta di ottenere questa posailoiiit
controllo. La modifica proposta dev’essere accétabaccettata da parte dell’Azienda.

Q2 : Questa fase € tale da eliminare il pericolomdurre il rischio a livelli accettabili?

Per rispondere a questa domanda; si deve conmdatientamente sia la funzione specifica
delloperazione, sia le caratteristiche del proolotes: pH, @, eventuali conservanti, modalita di

conservazione, etc.).

se la risposta € Sloperazione € un CCP. Sara quindi necessariwighthre in modo preciso
cosa e veramente critico (processo, ingredientigeplura applicata, impianto, etc.) in prospettiefiad
definizione dei valori soglia per la sorveglianEage 6).

se la risposta € N(passare alla Q3.
Q3 : Una contaminazione puo0 verificarsi nel corso idquesta operazione, oppure il pericolo puo
accrescersi in termini di probabilita fino a raggiungere un livello inaccettabile ?
La risposta a questa domanda deve basarsi sulbam@i pericoli effettuata in precedenza. E’ anche
necessario considerare che un’operazione elemeptayenon aumentare da sola il pericolo fino al
raggiungimento di un livello inaccettabile, ma dla@mento progressivo in diverse fasi puo determgna
un “effetto cumulato” che porta al raggiungimenioud livello inaccettabile. E’ quindi indispensabil
tenere conto di questa possibilita di cumulo ddilerse fasi per rispondere in modo adeguato atgues
domanda.

Se il gruppo e sicuro che la risposta &, Mfase non € un CCP.

Se la risposta € Spassare alla domanda Q4.
Q4 : Esiste una fase successiva che elimina il pgio o ne riduce il rischio a un livello accettabd?
Bisogna esaminare le operazioni successive delatraga di produzione e stabilire se una di queste

operazioni permette d’eliminare lo specifico peldco di ridurne la probabilita di accadimento a un
livello accettabile.
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se la risposta € NQ'operazione € un CCPsara quindi necessario individuare in modo peecis
cosa e veramente critico (processo, ingredienteeolura applicata, impianto, etc.) in prospettiefiad
definizione dei valori soglia per la sorveglianEage 8).

Se la risposta € Sh fase non € un CCP.

Si passa quindi alloperazione elementare succassV diagramma di produzione per determinare se s
tratta d’'un CCP, riprendendo I'albero delle deacisidall’inizio.

Ogni operazione elementare deve costituire oggiettguestionario e essere definita o no come CEP. P
alcuni CCP, sara necessario poi stabilire gli elgmeritici relativi alle cause che determinano la
comparsa del pericolo.

Come principio, non c’e un limite al numero di C@R individuare. Tuttavia, € sempre opportuno
considerare il ruolo delle fasi precedenti e dillguguccessive nell’eliminazione almeno nella zidme
della probabilita di accadimento d’'un pericolofiak di non moltiplicare inutiimente il numero diCP,
cosa che si risolverebbe in un grave pregiudidieftdttiva e efficace applicazione del sistema HHE

Per la gestione dei CCP e necessario stabiliregarCCP uno o pillIMITI CRITICI , il cui rispetto
garantisca il controllo del CCP, e definire piamietodi e dispositivi necessari pORVEGLIARE |l
rispetto dei limiti definiti.

Principio 3 (Fase 8) FISSARE | LIMITI CRITICI PER O GNI CCP

Un limite critico € un criterio che deve esserpeitato per una misura preventiva associata a b CC

In altre parole, il rispetto dei limiti critici assiati a un CCP deve garantire il controllo del CCP

Un limite critico pud comporsi di un valore sodimitato da tolleranze precise.

E’ opportuno ricordare che un CCP e un’operazioagignlarmente importante, in quanto in caso di
perdita di controllo, non ci sono operazioni susoas in grado di compensare la deviazione che
potenzialmente si e prodotta e che determina whidsnaccettabile per quanto concerne la sicureeta
prodotto.

E’ pertanto necessario per ogni CCP effettuar@naptemento delle misure preventive precedentemente
stabilite, una sorveglianza del loro controllo.

Questa fase d’identificazione dei limiti critici sttuisce la prima attivita in vista della sorvegiza dei
CCP; due altre attivita corrispondono alle fasicessive: stabilire un sistema di sorveglianza gegr o
CCP (Fase 9) e stabilire le azioni correttive (Fe®e

Principio 4 (Fase 9) _ATTIVARE UN SISTEMA DI SORVEGLIANZA PER OGNI CCP

Idealmente, questi sistemi dovrebbero garantiresamzeglianza in continuo o al 100% della produgion
e fornire l'informazione richiesta in tempo reair, modo che le azioni correttive che consentono di
ristabilire le condizioni di controllo del procespossano essere attivate prima che diventi nedessar
scartare o distruggere il prodotto.

Spesso, la sorveglianza e discontinua. Si deveuestq caso definire il numero o la frequenza delle
operazioni in modo che il controllo del CCP possaeee garantito da una sufficiente affidabilita e
validita statistica dei piani di campionamento eadicolta dei dati.

In pratica, si deve formalizzare il sistema di sghanza stabilendo un piano di controllo e le pthae
operative corrispondenti.

Nei documento dovranno essere precisati:

- Chi sorveglia?
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- Che cosaquali autocontrolli devono essere effettuati?
* Quali parametri devono essere considerati?
* Quali limiti considerati critici non devono esg superati dai parametri
considerati?
- Quando effettuare la sorveglianz&
- Come?
* Quali strumenti usare ?
* In che modo effettuare i controlli o le misure?

La sorveglianza dei punti critici dev’essere ragist.

La descrizione del materiale deve essere compleliafa@rocedure formali relative alla taratura, alla
calibrazione e alla manutenzione del materialézatto.

Principio 5 (Fase 10) _AZIONI CORRETTIVE

Devono essere individuate le azioni correttive teaprendere qualora uno o piu controlli evidenzino
mancato rispetto dei limiti di criticita o ancheamqualo I'analisi dei dati indichi la tendenza alladge del
controllo di un CCP. Un'azione correttiva nasceladalomparsa di non conformita e deve essere
proporzionale alla gravita del pericolo.

Devono essere definite azioni correttive atte adtipare la situazione di normalita nel piu bregmpo
possibile, cosi come sono necessarie azioni ghie\gedere il destino del prodotto derivante data n
conformita.

Come per tutte le fasi previste dal sistema HAC&khe nel caso delle azioni correttive deve essere
prevista una scheda di registrazione opportuna.

Principio 6 (Fase 11) _VERIFICA DEL PIANO HACCP

Le procedure di verifica dovrebbero specificarerdaponsabilita, la frequenza, i metodi utilizzath
verifica va intrapresa quando é stato completatese operativo lo studio HACCP, nel momento in cui
vengono identificati nuovi pericoli, e comunquentervalli regolari e predeterminati.
Le procedure di verifica possono comprendere:

- Il controllo del piano HACCP e del relativo manuale

- Il controllo del piano di documentazione

- Larevisione delle azioni correttive intrapreseegusto di deviazioni
Un esempio di verifiche da adottare puo essereeapptato dal campionamento a fini analitici delle
materie prime e delle lavorazioni piu a rischio.

1.4 GMP ( Good Manufacturing Practices)

Con questa sigla si definiscono tutte le misusy@ntive di corretta pratica di produzione che si
devono mettere in atto per ridurre i rischi di @ninazione dei prodotti alimentari e per salvagaweed
requisiti igienici generali dei locali e delle atzzature di cui all’allegato del D.L.vo 155/97.

Queste misure sono chiamate di “ tipo orizzontale quanto applicabili ad ogni processo e ad
ogni filiera produttiva; sono requisiti basilariidecali di produzione e stoccaggio, delle areers e
cortilizie, delle caratteristiche dell'acqua utdata a scopo alimentare, della sanificazione genedagli
ambienti e delle attrezzature, della corretta gastdei rifiuti.

In buona sostanza, non € possibile né trasca@rgdurre queste pratiche igieniche generali che
abbisognano, anch’esse, di impianti specifici, capagestionali, formazione del personale addetto,
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considerazione del fatto che si sono ricercatiraitiesotto controllo i CCP. Anzi, laddove le fasi d
lavorazione nella filiera produttiva specifica, npossono essere considerate dei CCP ( sulla bas
dell'albero delle decisioni ), sono solamente |lsume preventive che assicurano la salvaguardiaiggie
del prodotto durante le fasi stesse.

Alcuni autori sintetizzano questo concetto defoh® come CP “ punti di controllo “, quelle fasi
della lavorazione che, pur non potendosi defini@PCsono ugualmente importanti per mantenere |l
prodotto in buone condizioni igieniche e, definissocome GMP le misure specifiche preventive di
quella fase, che altro non sono che le procedieaiche generali applicate con particolare attamzie
perizia in quel particolare momento del processo.

Il presente manuale non applica tali definiziong identifica ugualmente delle fasi della filiera
che non sono punti critici di controllo, i pericdi azioni preventive e, a volte, anche parantetnici di
riferimento utili a mantenere ligienicita delleviarazioni.

In queste fasi, I'allontanamento dai parametmnsigliati non da necessariamente luogo a non
conformita, in quanto il “ pericolo “ identificatpud essere controllato in una fase successivauéstg
fattispecie si impone un rinforzo delle GMP, ciogllel misure preventive di corretta prassi igienica,
modulandole in base all'esperienza specifica dii apienda per mantenere il rispetto costante dei
requisiti igienici voluti.
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2 - STABILIMENTO DI TRASFORMAZIONE - PROGETTAZIONE E REALIZZAZIONE

Lo stabilimento e le sue pertinenze devono aveneedsioni, localizzazione, progettazione e
realizzazione consoni a potere comodamente eselguibperazioni alle quali sono preposti, cioé alla
produzione di alimenti di qualita e salubrita adsgu

2.1 Localizzazione

Lo stabilimento di produzione deve essere situatonia zona compatibile con la propria attivita,
lontano da fonti di contaminazione di qualsiasi egen(fumi, acquitrini, discariche, frantoi, industr
insalubri, fonti radioattive, ecc.).

2.2 Tipo di costruzione
2.2.1 Generalita

| nuovi stabilimenti devono essere costruiti in math non avere, nemmeno in futuro, vincoli
determinanti alle operazioni lavorative. Gli spaavono essere progettati e organizzati in modo da
rendere facili tutte le operazioni di pulizia (nsolo il lavaggio dei pavimenti). Deve essere risgietil
principio del "senso unico solo in avanti”, senzarni di prodotto gia in parte trasformato nellana di
prima lavorazione.

Gli stabilimenti gia esistenti devono tendere adssfdre le caratteristiche della divisione nelle 5
zone sotto esposte.

In ogni stabilimento devono essere ben individuatmheno 5 zone:

A) - conferimento e ricevimento materie prime vegetali. - In questa zona sono conferite e
rimangono stoccate le m.p.v. in attesa di essefiatenalla trasformazione: Fanno parte di questazo
anche le camere di refrigerazione e le celle frigoe per particolari prodotti (semilavorati conafé).

In questa zona devono soprattutto essere evitatt@aminazioni gravi di materiale estraneo.

B) - zona di preparazione. - Comprende le aree nelle quali avvengono le opmragreliminari di
preparazione delle m.p.v. (lavaggio, cernita, catilra, taglio, pelatura, sbaccellatura, ecc.).

In questa zona si devono ridurre al minimo le gogiontaminazioni.

C) - zona di confezionamento. - Comprende le operazioni finali alle quali € sptista la materia
prima (scottatura, riempimento, aggraffatura, amasdei contenitori in genere). Anche in questaazon
debbono essere ridotte al minimo le possibili cartazioni.

D) - zona di sterilizzazione. E la zona nella quale si effettua il trattamentostibilizzazione
termica (comprendendo anche il successivo raffreetdo e la pallettizzazione delle confezioni).

In questa zona si deve fare la massima attenzidrevigare ogni possibilita di ricontaminazione
(microbica in primo luogo) delle confezioni.

E) - zona di manipolazione e stoccaggio delle confezioni. - E la zona destinata all'etichettatura,
all'imballaggio secondario e al deposito delle eardni.

In questa zona devono essere soprattutto congddatondizioni di umidita e di temperatura al
fine di evitare danneggiamenti esterni alle corfieize a ridurre il decadimento qualitativo dei potid
finiti.

2.2.2 Pavimenti e pareti.

In genere i pavimenti devono essere facilmentebpuk, ad eccezione della zona E, lavabili,
costruiti o rivestiti con materiale antisdrucciolmn idonee pendenze per lo scarico delle acquey so
preferibili materiali che non necessitino di giwetu nel caso di giunture queste devono essere
adeguatamente colmate e eventualmente ricopertappmsite resine impermeabili e resistenti agli urt
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Le pareti devono essere lisce, chiare e, ad eaqoeziella zona E, lavabili, in materiale antiusura o
verniciate con resine antimuffa, evitando al massimantranze, sporgenze, fessure e qualsiasiaamt
adatto alla colonizzazione di roditori, insetticeelli.

Pavimenti e pareti devono essere raccordati in enamia formare una curva continua.

Piu in particolare:

Zona A - Le zone di ricevimento e stoccaggio delle materien@ devono essere progettate
tenendo in considerazione il tipo di m.p.v. lavara&d esempio nel caso di ortaggi ipogei (caroaate,
sedano-rapa, rape, ecc.) che vengono scaricatpatmento sara sufficiente un pavimento liscio,
facilmente lavabile e senza fessure e/o giuntuet chiso di ambienti refrigerati, le pareti dovramssere
fatte in materiali non assorbenti e lavabili. Svaleo escludere le pareti e i pavimenti in calcezioua
vista.

| percorsi dei veicoli devono essere esterni alliae ben delimitati e segnalati; € opportuno
segnalare anche le aree di stoccaggio delle maienne, dei pallets, dei contenitori vuoti, ecc.

Nel caso particolare di stoccaggio in acqua si dgewee particolare attenzione alla pulibilita di
pavimento e pareti: si preferiscono rivestimentiedici o pareti lisce verniciate con materialendo al
contatto con gli alimenti. La pendenza del fonddieelli di scarico devono essere tali da pernretta
totale vuotatura della vasca e la completa pulitaba stessa, senza dovere ricorrere a appareachiat
particolari. L'acqua dovra essere allontanatarafdt o sedimentata per eliminare il materiale in
sospensione in una zona lontana dalle aree cithteventualmente clorata se riutilizzata al fine di
mantenere sotto controllo la proliferazione micoabi(la clorazione risulta inversamente efficace al
contenuto di materiale organico).

Zona B. - In questa zona i pavimenti devono essere didauillibilita e lavaggio; le acque di
lavaggio devono essere raccolte e allontanate daltia e non devono costituire una possibile fomte d
contaminazione microbica. | pavimenti devono essestruiti in modo tale (pendenza e livello) da non
favorire la formazione di zone di ristagno (pozZzg).

Anche i muri devono essere costruiti con materedestente agli urti e facilmente lavabile.

Zone C e D.- In questa zona i muri fino ad un'altezza di cicen devono essere realizzati o
rivestiti in materiale non assorbente, impermealdwabile e atossico. Possono essere rivestiti con
mattonelle, evitando pero giunture profonde o teedo queste di apposite vernici impermeabili,
resistenti, lisce e lavabili. Sono da evitare imege le fessure, le crepe e quant'altro possatéaeilil
ristagno di sporcizia, acqua, polvere e possa togstiun punto di proliferazione microbica per la
difficolta di pulizia e lavaggio. | pavimenti devonavere la giusta pendenza per convogliare
comodamente I'acqua di scarico e di lavaggio aliafognaria.

Zona E. - In questa zona devono essere attuate tutte laymeni necessarie per eliminare
variazioni notevoli della temperatura e del gradamhidita. E opportuno isolare pareti e tettoie con
materiale isolante liscio o rivestito per evitarepdsiti di polvere o sporcizia. In zone ad elevata
escursione termica nell'arco dell'anno dovrann@resprevisti sistemi di riscaldamento per i periodi
freddi (aerotermi) al fine di evitare condensazidniumidita sulle scatole (corrosione esterna) ®ib
cartoni (macerazione e conseguente perdita dieegia meccanica).

2.2.3 Superfici di copertura (soffitti e tettoie).

In generale sono da preferirsi gli stabilimenti sheviluppano su un solo piano, senza soppalchi o
altro che sovrastino le linee di lavorazione. Eeassaria un'idonea separazione fra tetto o sotiogett
ambiente di lavoro che sia ispezionabile e mangemuidonee condizioni igieniche. | soffitti dovisdro
essere dipinti con vernici di colore chiaro. Le ryp@ devono essere schermate per evitare l'ac@esso
uccelli e possibilmente a insetti.

Nelle zone B, C e D le superfici di copertura devessere costruite tenendo presente la necessit
di evitare depositi di sporcizia, muffa e scagtigenere.
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Evitare l'impiego di materiali che assorbono undiditodori. In particolare nella zona C, nel caso
di costruzioni molto alte o che comunque rendafftcditosa la pulizia dovranno essere previste ajipo
coperture che rendano meno probabile la contantnaziei prodotti in fase di riempimento.

Per la zona E e gia stato detto al punto 2.2.2.

2.2.4 Ventilazione e ricambio dell'aria.

Le zone di lavorazione devono essere confortevgiedanto deve essere prevista un‘adeguata
ventilazione per impedire accumuli di calore, vaperpolvere in alcune zone e per assicurare ureaon
ricambio d'aria. Le finestre e i ventilatori devoessere adeguatamente schermati per evitare Bacdes
insetti. Le porte non devono essere usate come&aezalevono essere mantenute, di norma, chiuse.

2.2.5 llluminazione.

In tutti gli ambienti deve essere assicurata unanihazione adeguata all'ambiente di lavoro (min.
200 lux). Gli apparecchi di illuminazione devons@&® studiati, realizzati e posizionati in modonda
essere facilmente soggetti a urti e rotture. Ildiilazione artificiale puo accoppiarsi o, meglio,0pu
sostituire completamente quella naturale, con mbtevantaggi (assenza di finestre, livelli di
illuminazione costante e differenziata nelle zonemdggior necessita, come la cernita manualehildl
neon sono da preferire alle lampade ad incandeackazorgenti devono essere:
— installate in alloggiamenti interni alle pareti e&b soffitti, ma privi di ricettacoli idonei alla
colonizzazione di insetti;
— protette per evitare la diffusione di vetro in casoottura occasionale;
— disposte in modo da non lasciare zone d'ombra, albagliare gli operatori, non determinare
contrasti eccessivi da illuminazione differenziaealizzata.

2.2.6 Servizi igienico - assistenziali - Localitoio - Refettorio.

Al fine di assicurare ligiene e la pulizia deglidetti, nonché le protezioni necessarie, sono
indispensabili nello stabilimento luoghi adibitis@rvizi igienico - assistenziali e ad infermeriagui
requisiti specifici sono stabiliti dai regolamefdcali di igiene sulla base degli indirizzi generfairniti
dalle normative vigenti in materia ( D.L. n° 62&ld9 Settembre 1994 come modificato dal D.L.vo n°
242 del 19 Marzo 1996 ).

Servizi igienici, latrine, lavandini, docce, sp@gti, ambulatori aziendali debbono avere
caratteristiche corrispondenti ai requisiti premit! D.P.R. n° 327 del 1980 e dal D.L. n° 626 1894 e
da eventuali regolamenti locali di igiene.

2.2.7 Raccomandazioni ulteriori.

Tutte le attrezzature (tubazioni, aperture, fireshe, telai, apparecchi di illuminazione,
blindosbarre, ecc.) sospesi 0 comunque posizis@ira le linee di lavorazione dovrebbero essere
installati e costruiti in modo da non costituireaufonte possibile di contaminazione a causa della
condensazione dei vapori con conseguente gocciolame del deposito di polvere e sporcizia in gener
0 ancora per facilita di distacco di materiale albentazione o rivestimento particolarmente fragile

In fase di costruzione, ma anche di gestione deessere previsti accorgimenti atti ad evitare le
possibilita di accesso, insediamento e proliferazidi colonie di animali di qualsiasi genere.

19



2.3 Procedure di pulizia, disinfezione e disinfestione.

Grande rilevanza assumono i protocolli di pulizidisnfezione delle attrezzature e degli impianti.

Le soluzioni da adottarsi per mantenere le atttezeaad un idoneo livello di sanificazione sono
generalmente gli abbinamenti di mezzi fisici conzemechimici; e importante é identificare le parti d
impianto che debbono necessariamente essere sepatda pulizia.

Alcuni impianti sono muniti del cosiddetto siste@H (cleaning in place) in cui la sanificazione é
completamente automatizzata e comandata da sistemputerizzati che escludono quasi totalmente
I'intervento dell'operatore.

Obiettivi di un buon protocollo di sanificazionensoanche: ridurre le possibilita di ingresso di
microrganismi nelle aree "critiche", ridurre la @oizzazione, ridurre la disseminazione, localizzare
trattare i possibili focolai di contaminazione sedaria (es. gas tecnici, liquidi refrigeranti, @cc.

Comunque per quanto riguarda le operazioni di @mylidisinfezione e disinfestazione si ritiene
opportuno trattarle in un capitolo separato peb@lare compiutamente un programma che possa essel
complementare ed allegato al manuale di buonaipigisgica e che prenda in considerazione tutte le
strutture e attrezzature oltre alle singole fasdpitive.

Il programma adottato tiene conto di una serierdc@gdure che sono comuni a tutte le aziende di
trasformazione quali la pulizia dei mezzi di tragpoe contenitori di materia prima fresca, puliea
disinfezione dei locali di lavorazione, magazzstrutture varie, impianti e, separatamente, le gutace
di trattamenti specifici per le singole aziendesmmiere.

Lo scopo € quello di consentire all'utilizzatoréa ®sso responsabile del controllo qualita o
funzionario di un Ente di controllo, di seguire temporaneamente al manuale di buona prassi igienica
le procedure relative alle parti generali ed a lgugpecifiche.

Nello stesso capitolo sono indicate le proceduredalita di intervento relative alla disinfestazon
consigliate per roditori, uccelli, piccoli animaliinsetti.
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3 - STABILIMENTO DI TRASFORMAZIONE - IMPIANTISTICA E STRUMENTAZIONE.
3.1 Materiali, attrezzature e impianti.
3.1.1 Requisiti generali

Tutte le attrezzature e gli impianti devono essimmateriali resistenti alle sollecitazioni fisicke
alle aggressioni chimiche previste dalle lavorazeonomunque, di preferenza, di acciaio inox, alhim
(da evitare per prodotti acidi aggressivi) o maieplastici, con superfici lisce e angoli arrotatid Le
attrezzature di ferro devono essere opportunamesrt@ciate con materiale adeguato sia dal punto di
vista della protezione offerta sia da quello dspeito delle norme di legge per i materiali destina
venire a contatto con gli alimenti (DPR 777/1982uec. mod.). E da evitare I'impiego di attrezzi e
impianti con parti di legno o di altri materialiffitili da pulire o di altri materiali metallici ol danno
facilmente corrosione a contatto con detergergindrostanti o le stesse sostanze lavorate.

Le apparecchiature devono essere opportunamentraseple une dalle altre, distare dal
pavimento e dalle pareti quanto basta per un'agaspézione, lavaggio.

Le condutture di acqua, vapore, gas, aria compressadevono essere ben separate, identificabili
facilmente e agevolmente ispezionabili e pulibili.

| diversi stadi delle linee di lavorazione devongsexe posizionati consecutivamente,
preferibilmente secondo criteri di linearita.

Il contatto operatore/prodotto deve essere limitdl® operazioni strettamente indispensabili e gli
operatori devono essere in grado di lavorare coratgior comfort possibile, ma nel rispetto delberne
specifiche di sicurezza previste (in particolareRO803/56, DPR 547/55 e 626/94).

3.1.2 Requisiti minimi dei materiali a contatto

Negli impianti le parti a contatto con gli alimedebbono essere costruite con:

— acciaio AISI 304, plastiche ad uso alimentare peferdure fresche;

— acciaio AISI 304, vetroresina e plastiche ad usoaitare per I'olio;

— acciaio AISI 316 L, vetroresina e plastiche ad algmentare per salamoia ed aceto;

— acciaio AISI 316 L, vetroresina e plastiche ad algmentare per verdure in salamoia ed aceto;

3.2 Servizi.

3.2.1 Acqua

L'acqua deve essere disponibile in quantita e @ualifficienti. E necessario disporre di acqua
potabile per la preparazione di ogni liquido destina costituire parte del prodotto finale (liqudii
governo, salamoie, ecc.), quando ci0 possa avarsegaenze per la salubrita del prodotto alimentare
finale (D.P.R. 24-5-88 n. 236. Il circuito di acgpatabile deve essere individuato mediante specific
colorazione delle tubature e non deve consentimenustioni con altre acque di processo.
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3.2.2 - Vapore

Il vapore che viene a diretto contatto con il prital@egetale (scottatura, pelatura, ecc.) e il vapo
"sanitario”, cioe quello utilizzato per sanitizzaubdazioni, apparecchiature e serbatoi che verrgona
contatto diretto con la sostanza alimentare nore amntenere alcuna residuo che possa costituire un:
minaccia per la salubrita del prodotto finito (izirea, ecc.). Anche i prodotti chimici utilizzati pé
trattamento dell'acqua destinata alla produziongqudisto vapore dovranno essere del tipo approvato ¢
consentito dalla legislazione vigente. Anche ingjo€aso la linea del vapore dovra essere sepatma
individuabile.

Il vapore utilizzato invece come fonte di energgntica, adeguatamente separato da quello
precedente, non necessita delle suddette presgrizio

3.2.3 - Varie

Per quanto riguarda energia elettrica, eventualecafygio e trasporto gas tecnici, detenzione e
stoccaggio di reattivi chimici per il laboratoriecc., si fa riferimento alle normative specifiche d
sicurezza negli ambienti di lavoro e in particolalle leggi 46/90 e 626/94.

| trasporti interni devono anch'essi rispettarentégmative vigenti; in particolare per i carrelli
elevatori sono da sconsigliare quelli con motose@ppio.

3.3 Strumentazione

Per quanto riguarda gli strumenti, per ottenerenbusultati delle misure & necessario che siano
ben protetti dall'ambiente esterno, in modo talecdasentire rapide ispezioni € manutenzioni in @iso
necessita.

3.4 - Lavaggi e disinfezioni di impianti, attrezzie locali.

Il lavaggio con acqua potabile e possibilmente atborha lo scopo di rimuovere le sostanze
organiche e/o inorganiche depositate e facilitaentuiali successive fasi di pulizia e disinfezioQeeste
possono essere effettuate con opportuni detergenegntualmente addizionati con disincrostanti
(acidi/basi) che hanno lo scopo di eliminare le@wse che aderiscono alle superfici e che non vemngo
eliminate con il semplice lavaggio (in particoléeesostanze idrofobe o le incrostazioni) e devemme
essere seguite da un risciacquo idoneo a elimmastuali residui delle sostanze chimiche utiliezag
disinfezione, qualora si renda necessaria, devereeggeceduta da lavaggio e deve essere effettaata
vapore 0 acqua calda contenente sostanze disimifditboro, iodofori, ecc.). La disinfezione conpaae,
ove applicabile, € sicuramente da preferirsi; Isinfiézione chimica per essere efficace deve essere
condotta in modo corretto, seguendo dosi, modaliempi di applicazione indicati dalla ditta foriaée.

La frequenza con la quale vanno eseguite le omeriadi lavaggio e disinfezione degli impianti e
dei locali € correlata al tipo di lavorazione, dipianti e di materie prime utilizzate, alla conttauo
discontinuita di lavorazione (abituale o occasiehal viene di norma stabilita da una osservazimedtal
effettuata in modo corretto e responsabile.

La presenza di tecnici qualificati, di laboratoriashalisi e di squadre specializzate per la pulkzia
disinfezione degli impianti e degli ambienti &€ damersi auspicabile.

Come per i locali e ambienti, il programma di pialjdisinfezione e disinfestazione degli impianti
e trattato separatamente in un apposito capitoe® prende in considerazione tutte le problematiche
relative all'igienizzazione di uno stabilimentotdasformazione di prodotti alimentari.
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3.5 Programma di manutenzione degli impianti e attezzature.

Ogni azienda deve predisporre un programma di tearione al fine di ridurre ogni eventualita
di rischio igienico.

Nel caso di produzioni che prevedono una campdgwarativa, la manutenzione ordinaria
generale deve essere compiuta all'inizio della agnp anche se, per alcuni impianti si deve preeeder
una manutenzione a fine lavorazioni e anche dutargeste in lavorazione.

La manutenzione straordinaria € prevista in caspedessita e per tale motivo si consiglia di
tenere a disposizione in officina i pezzi di ricambhe piu facilmente vanno incontro a usura ouratt
Tutte le operazioni di manutenzione ordinaria etlinaria potenzialmente inerenti ad un rischio
igienico devono essere trascritte in apposite seh@ubrtanti la data e le eventuali modifiche e/o
riparazioni compiute.

Nel capitolo 9 sono riportate alcune schede diutenzione di impianti e strumentazioni che
devono essere tenuti a disposizione del gruppo HAGKfinché sia possibile una valutazione e
approvazione del programma.

Nel caso di affidamento della manutenzione ad @s@resterne all’azienda € indispensabile
approntare la programmazione degli interventi eseorare i documenti che indichino gli estremi
dell’avvenuta manutenzione con il tipo di inten@igbmpiuto, il collaudo e la firma del tecnico diee
compiuto I'operazione.
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4 - RIFIUTI E RESIDUI DI LAVORAZIONE

4.1 Rifiuti solidi

E indispensabile prevedere un idoneo sistema ointalhamento degli scarti solidi, che possono
essere causa di contaminazione per le materie @ripee i prodotti in fase di lavorazione.

All'interno dello stabilimento e dei locali di larazione devono essere installati appositi
contenitori per rifiuti solidi, muniti di coperchio di altra chiusura, di tipo e colore diversi deellj usati
per le sostanze lavorate. E' opportuno avere ciotediversi per tipologia di scarto (materialeganico,
plastica, cartone, vetro). Tali contenitori dovranessere di ridotta capacita per evitare stoccdggi
durata eccessiva all'interno dei locali di lavooas e vuotati con adeguata frequenza. Al termiragdi
giornata di lavoro dovranno essere sempre vuddafi e possibilmente disinfettati.

All'esterno dei locali di lavoraziongevono essere posizionati i contenitori per lo cdggio e
I'allontanamento dei rifiuti solidi; &€ preferibikvere contenitori carrellabili di metallo o altrcatariale
che consenta una facile pulizia e lavaggio. Le aliestoccaggio dei rifiuti speciali e dei residui d
lavorazione devono essere ben individuabili, isoldifese dall'invasione di roditori, uccelli setti al
fine di evitare la contaminazione delle sostanziaworazione e degli ambienti. Qualora si trattrifiuti
speciali, la loro gestione sara assoggetata aRDJL5/82 e successive modifiche.

4 .2 Effluenti idrici

Le acque di scarico derivanti dai processi produttievono essere raccolte e allontanate
dall'ambiente di lavorazione attraverso idoneoesist di evacuazione che eviti ogni possibilita di
ristagno e di rigurgito. La rete fognante deve ess&leguatamente protetta per non risultare limea d
possibile accesso da parte di roditori. Le acqlentanate dalla zona di lavorazione dovranno essere
adeguatamente trattate al fine di rispettare lenative di legge in materia (L. 319/1976 D. Lgs 12®8
e D. Lgs 258/2000).
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5 - APPROVVIGIONAMENTO IDRICO

| processi di trasformazione dei vegetali richienlarotevoli quantita d'acqua, pulita ed idonea al
consumo umano, soprattutto nelle fasi di confertmetravaggio, dissalazione e cernita, quando essa
possa avere conseguenze per la salubrita del poddwle (D.P.R. 24-5-88 n. 236).

Acqua idonea al consumo umano serve pure per iglivis mentre per gli usi tecnologici, quali la
produzione di vapore, la rete antincendio ed ifregidamento, € ammesso l'impiego di acqua non
potabile.

L'elevato fabbisogno idrico ha condizionato lo gamento diffuso di fonti autonome, vuoi per
insufficiente disponibilita di adeguati quantitatida parte dell'acquedotto pubblico specie durainte
periodo estivo quando la richiesta € massima, papmotivi di ordine economico, nonché la necesliita
provvedere al riciclo e recupero delle acque usateite adeguati mezzi fisici di filtrazione.

I D.P.R. 236/1988 (Attuazione della Dir. CEE n°/BIB concernente la qualita delle acque
destinate al consumo umano, ai sensi dell'art. dlfa degge 16 aprile 1987, n. 183) e successive
integrazioni e modifiche, stabilisce i requisitilldeacque utilizzate da imprese alimentari mediante
incorporazione o contatto per la fabbricaziondrattamento, la conservazione, I'immissione sulcater
di prodotti e sostanze destinate al consumo umatteegossano avere conseguenze per la salubrita de
prodotto alimentare finale.

Si consiglia I'i'mpiego di mezzi fisici di disinfiene riservando al cloro, sotto forma di ipoclomtio
sodio o di biossido, la funzione di assicurareaasbdosaggi, una congrua azione disinfettanteluasi
lungo le reti distributive. | dosaggi dovrebbersare aumentati per le acque destinate al raffreddam
delle confezioni dopo il trattamento di stabilizicawe termica.

La verifica del mantenimento della idoneita detjiaa, nel senso sopracitato, € un tassello
fondamentale dell'autocontrollo.

In riferimento a particolari caratteristiche Idcdell'acquifero ovvero condizioni di rischio e
conseguente necessita ad esempio di ricercare garanirati, conviene consultare le ARPA competenti
per territorio; lo stesso dicasi per indagini atnailie preliminari su acque di nuova utilizzazione.

Per quanto concerne le prese autonome, I'Aziendee @ssere in possesso della seguente
documentazione, da fornire su richiesta ancheoagéini di vigilanza e controllo:

- autorizzazione/concessione allo sfruttamento delfse rilascia dal Servizio Provinciale Difesa del
Suolo, Risorse Idriche Forestali;

— planimetria 1:2000 con ubicazione della risorsdac&lr relative aree di salvaguardia del terreno
interessato ed eventuali perizie geologiche;

— sezione litostratigrafica del pozzo e disegni eseicdel punto di presa da sorgente che ne evidenzi
le caratteristiche costruttive;

— schema e relazione tecnica circa funzionamentaateestiche dell'impianto di trattamento, ubicato
in locale o spazio idoneo quanto a caratteristdifpgulibilita e condizioni microclimatiche, compres
modalita di stoccaggio delle sostanze e degli adlditilizzati, loro grado di purezza ed idoneiléuso
per la produzione di acqua potabile, modalita dcshggio e smaltimento delle acque di lavaggio e
degli eventuali residui di prodotti utilizzati neldiverse fasi di trattamento, sistemi di contralkd
corretto funzionamento dell'impianto e relativitsiai di allarme;

- schema dell'impianto idropotabile, con indicaziode serbatoi/autoclavi ecc. ed in particolare
evidenziazione della doppia rete, corredato dazi@h@ descrittiva circa gli usi delle acque.Al
proposito, le normative vigenti stabiliscono chierad uso potabile e non potabile, non siano caenes
e le relative tubazioni siano ben distinte tra lerohiaramente individuabili. All'atto della stipudel
contratto di allacciamento alcuni Enti Gestori limea con Regolamenti Locali di Igiene, richiedono
anche la separazione della rete pubblica e priweteprché potabile, al fine di precludere qualunque
possibilita di reflusso di acqua privata nella mitgributiva pubblica.
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— certificazioni di idoneita dei materiali utilizzadl contatto con I'acqua potabile;
— certificati analitici delle acque.

Le opere di presa devono essere realizzate sedemibyme di buona tecnica, sottoposte ad idonea
manutenzione e gestite in maniera tale da presetaarisorsa idropotabile sia in senso qualitathe
quantitativo. Stessa attenzione dev'essere podia mealizzazione e manutenzione degli impianti di
distribuzione e erogazione.
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6 - PERSONALE

6.1 lgiene della persona

Ogni persona che lavora in uno stabilimento alimentdeve mantenere un comportamento
igienicamente corretto sia per quanto riguardaréegdure da adottare durante le fasi di lavorazgae
per abbigliamento che deve essere idoneo e confalfenaormativa vigente. In particolare gli addatta
lavorazione devono mantenere un adeguato standgrdlidia personale, e indossare indumenti adatti
puliti, ed eventualmente protettivi.

E necessario pertanto indossare durante il lavioitodi cotone o altro materiale idoneo (faciimente
lavabile o a perdere) di colore chiaro, cambianflf@lquentemente in relazione all'insudiciamento. Va
indossato anche il cappellino, non solo per evitameventuale contaminazione dell'alimento da paeie
microrganismi che colonizzano il cuoio capellutdafigococchi, streptococchi, ecc.), ma anche e
soprattutto per evitare la contaminazione fisicaajzelli.

Le mani e le braccia devono essere libere da laigcanelli e possibilmente anche orologi per
consentire l'opportuno lavaggio quando necessiaricite deve essere integra, priva cioe di lesfenie
non rimarginate, zone infiltrate per processi imfmatori (tipo foruncoli, verruche) zone decolorate
desquamate per malattie allergiche o fungine, asebdli ferite queste devono essere opportunament:
medicate e trattate in modo tale da non venir@matto con I'ambiente esterno. Le unghie devoseres
accuratamente tagliate e prive di smalto.

L'abbigliamento dovra essere sobrio, privo di fe@ngollane, pendagli che oltre a costituire un
possibile rischio per la sicurezza dello stessoriwre, sicuramente sono un veicolo di contamarezi
fisica e microbiologica dell'alimento.

Dove richiesto, occorre indossare calzature smbafi guanti, grembiuli, mascherine e altri
indumenti protettivi. In particolare per quantoiaite alle calzature, data la frequente utilizzazioin
acqua corrente sui pavimenti e nel cortile, puemsspportuno in taluni postazioni di lavoro I'udio
calzature protettive quali stivali impermeabili;sc@ome l'uso di guanti puo essere necessariongone
attenzione alla facilita di reazioni flogisticherg®iso prolungato di guanti di gomma. Nei casicin
fosse indispensabile, é bene indossare a contatttagelle guanti ipoallergici di cotone.

In ogni caso é tassativamente proibito mangiaten@afe nei luoghi di lavorazione degli alimenti.

Il lavoratore deve lavarsi e disinfettarsi le manle braccia spesso e comunque ogni volta che
utilizza i servizi igienici, cambia reparto 0 mams o venga a contatto con materiale Sporco o ratLi
Per asciugarsi € preferibile 'uso di carta monouso

In fine ogni addetto deve provvedere a manteneriengianti e le attrezzature di sua competenza in
buone condizioni igieniche provvedendo alla lordizia e disinfezione secondo quanto previsto dalle
procedure di pulizia e igienizzazione e ogni qudtassia ritenuto necessario.

6.1.1 Libretto sanitario: malattie trasmissibilincgli alimenti

Nessuna persona malata o sospetta di essere affettalattia trasmissibile con gli alimenti puo
essere autorizzata a lavorare in qualsiasi argatthmento degli alimenti.
Questa necessita determina due tipi di obblighipsr il lavoratore sia per il datore di lavoro:
1°- Il possesso da parte del lavoratore del libredinitario, rilasciato dal Comune o dall’Azienda
USL di residenza (o dalle medesime autoritduagyo ove sorge lo stabilimento di lavoraziane)

Il libretto sanitario viene rilasciato dopo visit@edica volta a mettere in luce, sia attraverso la
storia clinica del lavoratore, sia attraverso ldutazione del suo attuale stato di salute eventuali
pericoli di colonizzazione dello stesso da partendcrorganismi patogeni. Il rilascio del libretto
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sanitario costituisce anche momento informativo ldebratore rispetto alla sua responsabilita nel
manipolare alimenti e ai comportamenti ai quati®ira attenere per contribuire a garantire la saéub
e la sicurezza dei medesimi. Il libretto sanitasiorinnova annualmente, previa visita medica o
colloquio con personale sanitario della AUSL diideaza o competente per territorio; deve essere
tenuto sul luogo di lavoro e il datore di lavorovéevigilare sulla sua corretta tenuta.
La mancanza, I'assenza, la non corretta telaltzbretto sanitario sono sanzionate sia a cateo

dipendente che del datore di lavoro.

2°- Lo stato di buona salute fisica mentre si lavarcontatto con gli alimenti. Indipendentemente da
possesso del libretto di cui sopra, nessuno puéressutorizzato a lavorare in uno stabilimento
alimentare mentre é affetto da malattia acuta felhkin particolare se comporta raffreddore, tosse,
catarro. Allo stesso modo non puo accedere addareeorazione alimenti chi é affetto da diarrea o
altra malattia gastrointestinale o epatica. In tueasi occorre allontanare il lavoratore fino alla
scomparsa quantomeno della fase acuta o fino adquana diagnosi medica avra allontanato il
sospetto di malattia trasmissibile con gli alimenti

6.1.2 Formazione del personale

Agli addetti all'industria conserviera deve ess&sicurata una idonea formazione ed addestrament
in materia di igiene dei prodotti alimentari, inpporto alla specifica attivita aziendale. Gli obiet
generali della formazione possono essere costigzdé:

1) CONOSCENZA, dei pericoli e dei rischi connessi denpossibili contaminazioni degli alimenti
trattati, e delle modalita di prevenzione e di colfd dei medesimi, ai fini della tutela della daldei
consumatori.

2) ATTEGGIAMENTO, di controllo attivo e attento di gstérischi, e di consapevole collaborazione con
i responsabili aziendali.

3) ACQUISIZIONE DI ABILITA" PRATICHE, consistenti nedl capacita di eseguire le letture e i test
necessari, di registrare correttamente le procediurenitoraggio, di intervenire responsabilmergé n
trattamento delle non conformita.

4) PADRONANZA DEL CONTESTO AMBIENTALE, capacita cioéi dalutare eventuali condizioni
negative nell'ambiente di lavoro, di correggerlampo possibile, di rapportarsi col responsabilehan
in relazione a problemi di sicurezza.

La formazione € strumento validissimo per miglierda qualita; per rafforzare la sicurezza dei
prodotti alimentari, per stimolare la partecipaga@itiva e determinare un aumento della profeskiana
Sono pertanto da prediligere metodi didattici iatévi, con brevi lezioni e molto lavoro di gruppo,
simulazioni, test di "caccia all'errore”, eserdibaz pratiche.

| contenuti della formazione per gli addetti alliustria conserviera possono essere trattati in thodu
formativi di settore; ad esempio, uno diretto agrafondire i problemi igienici delle fasi di ricewento,
lavaggio e cernita; un altro volto a trattare i itegienici delle linee di lavorazione; un terzo etio a
trattare i problemi igienici generali, dall'appragionamento idrico allo smaltimento rifiuti al ttainento
acque reflue, dalla sanificazione alla difesa dagénti infestanti.

6.2 lgiene dei non addetti alle lavorazioni: impiegti, visitatori, fornitori.

- Impiegati: il personale impiegatizio, non addettthe aavorazioni, quando per necessita deve
raggiungere locali destinati alle lavorazioni dgvevvedere ad indossare gli indumenti previstigier
addetti alle lavorazioni (camice e copricapo) eentiralmente lavarsi le mani.
| visitatori non sono ammessi nelle aree di prawh2 e manipolazione alimenti se non previo
adeguato vestiario (eventualmente a perdere) gidbstda camice di colore chiaro e copricapo.
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Nell'azienda conserviera possono essere utilalstfanch'essi a perdere); il visitatore dovra tavée
mani e abbandonare eventuali capi di abbigliamem@adcolosi a giudizio del responsabile della

produzione.
— Fornitori: i conferenti o fornitori potranno acceeesolo alle aree destinate a magazzino (oltreché

all'area cortilizia), ma dovranno sottostare adigale di cui sopra se ammessi alle zone di lavon&zi

e manipolazione.
Non potranno essere ammesse persone chiaramégiie ala malattie acute, febbrili, né sara

possibile fumare e consumare alimenti nelle zorlawdirazione.
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7 - LINEE GUIDA PER LA STESURA DEI PIANI DI AUTOCO NTROLLO

7.1 Costituzione del gruppo di lavoro e analisi pieninare.

La realizzazione del programma di studio HACCPedessere affidata ad un gruppo abbastanza
ristretto di persone con particolare esperienzaettbdre e approfondita conoscenza dell’aziendasude
programmi, dei processi di lavorazione e delletsti@ commerciali.

E’ indispensabile che il gruppo disponga dell@omss necessarie allo svolgimento del proprio
compito e che ciascun componente il gruppo condiledmetodologie, gli scopi e le finalita dello ditu
che va ad affrontare.

Il gruppo di lavoro HACCP deve acquisire tutti itiddi lavorazione relativi alla situazione di
partenza con la raccolta di dati e opinioni dedtietti sulle singole fasi per poter in seguito,liaaare i
rischi e individuarne i fattori di rischio.

Analizzate le situazioni di partenza del ciclo doguzione il gruppo, passa all'identificazione dei
punti critici di controllo per realizzare un corltoo che riduca o elimini il rischio e quindi alla
elaborazione di un diagramma di flusso aziendal€BR.

In segquito, il gruppo di lavoro, stabiliti sistemifrequenze efficaci per il monitoraggio dei punti
critici, prepara un programma di sorveglianza cuamdi raccogliendo tutte le informazioni di valutamo
in apposite schede e stabilendo in corrispondenzagdi punto di controllo un limite critico di
accettazione, valuta le eventuali azioni correttigeapplicare.

Infine, & compito del gruppo HACCP, attraverso kstgpne della documentazione, procedere
all'analisi complessiva della conformita alle prdwe adottate con I'impiego di idonei metodi dilesna

Nel caso in cui I'analisi delle conformita alle pedure evidenzi errori o lacune, il gruppo deve
provvedere ad adottare azioni correttive idonekaaialaborazione del programma aziendale HACCP.

Data la delicatezza del compito affidato al grugjpdavoro HACCP, si ritiene che esso debba
essere costituito esemplificativamente da:

il responsabile dell'igiene dell'azienda,;

* eventuali esperti esterni per settori specifici eprad esempio, la formazione del personale, la
manutenzione dei locali, i sistemi di disinfestampecc.;

e un responsabile di produzione che conosca perfettemlintera filiera produttiva all'interno
dell'azienda;

» un esperto della sicurezza (ai sensi Decr. Leg’\&26 / 94);

« un componente del servizio Personale aziendale;

* il responsabile del Laboratorio;

* il responsabile della Qualita Aziendale;

* il responsabile degli acquisti materie prime e $&vorati;

* il responsabile degli acquisti di contenitori, irfilbggi, ecc..

L'obiettivo del gruppo € quello di costruire il teisia HACCP, socializzarlo all'interno, integrarlo
con i sistemi di qualita, procedere alle verifiéhagli aggiornamenti periodici.

Il gruppo dovra anche predisporre e dosare i mdduathativi, utilizzando le tecniche via via piu
efficaci, in considerazione del fatto che nelle ékwle conserviere lavorano un notevole numero di
stagionali.

Anche in questa situazione sara, comunque, passdehtificare "stagionali esperti” nel senso di
precedenti lavori in analoghe campagne, che possssere responsabilizzati nella formazione delle
nuove maestranze.

Il gruppo dovra lavorare esso stesso in qualit@balzzando le proprie riunioni, identificando
tempi e metodi di lavoro, esplicitando obiettiypercorsi.
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La base tecnica sara costituita dai Manuali deébsstnonché dalla elaborazione delle esperienze
aziendali, alla luce degli obiettivi della sicurazadel prodotto. Sara ugualmente necessario potgareo
su un Laboratorio di analisi interno o accreditato.

7.2 Materie prime vegetali

Prima di procedere alla descrizione dei prodatitifche si ottengono dalla trasformazione dei
vegetali in conserve all'aceto, all'olio, in salamne in specialita affini, si ritiene opportunohiamare
I'attenzione sul fatto che le materie prime vegefatgetali freschi o semilavorati) devono risporeje
come previsto dalla legislazione vigente, a retjugeinerali di igiene e salubrita.

7.2.1 Igiene (salubrita) relativa al conferimedé&dle materie prime vegetali
7.2.1. 1 - Lotta chimica contro i parassiti.

| fornitori di materie prime devono assicurare clwattamenti di difesa siano effettuati seguendo
le normative di legge esistenti sia come autorizrazsia come modalita di impiego.

Il responsabile dell'approvvigionamento aziendalmalterie prime dovra richiedere il rispetto dei
limiti di legge dei residui. Saltuariamente verraranche fatti controlli analitici a campione.

7.2.1.2 - Modalita di conferimento.

| metodi, i materiali e le tecniche di conferimemon devono essere essi stessi causa di
contaminazione chimica, particellare o microbickad@ateria prima conferita.

| piazzali di sosta delle cassette o dei cassoromte essere ben aerati, aperti su tutti i lati.

Tutte le linee idrauliche, pneumatiche, meccanidh@eicolazione delle m.p.v. devono essere
realizzate in materiale atossico, resistente adid pulibilita

Ogni operazione di pulizia, manutenzione e lubafione degli impianti non deve costituire
possibile fonte di contaminazione delle m.p.v.

Naturalmente devono essere previste precauzioniicpiari e specifiche nel caso di un
magazzinaggio refrigerato.

Nel caso di scarico idraulico delle m.p.v. l'acqudizzata deve essere perlomeno filtrata. Le
operazioni di filtrazione devono essere effettuastezone distanti dalla zona di ricevimento e di
lavorazione e i residui di filtrazione devono essguanto prima allontanati dall’area interessata.

7.2.1.3 — Il problema delle micotossine

Da alcuni anni si pone I'attenzione sull'eventualihe possano essere presenti micotossine neg|
alimenti; cio sulla base di dati tossicologici, igati da studi su animali dai quali risulta cerarélazione
fra micotossine e insorgenza di alcuni tumori a alde patologie. Qualora esista il dubbio chalicuni
tipi di vegetali sia possibile trovare micotossirale pericolo deve essere adeguatamente preso il
considerazione. Si debbono quindi esaminare leilpbsse le modalita di campionamento e analise ch
consentono di quantificare il problema e valutagecssono operazioni di trasformazione in grado di
ridurne l'eventuale presenza nella materia primataedo, nel contempo di applicare tecniche e/o
operazioni che invece ne possono causare l'aumento.

Sono in corso studi a livello di circuiti internamali (es.SCOOP — Scientific Cooperation on
Question Relating to Foogher le diete europee) per stabilire il grado dbbabilita di assumere
micotossine per via alimentare. In questo cascenelss dimostrato che alcuni alimenti presentano in
maniera netta una certa “predisposizione” ad alcuorieotossine, il pericolo dev'essere valutato
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considerando la quantita di alimento che pu0 ragiolmente essere assunto attraverso un regime
alimentare normale (e chiaro che la quantita ditada che si consuma giornalmente e diversa dadajuel
della pasta o del pane).

Le micotossine sono metaboliti prodotti da alcuemeyi fungini, che possono avere effetti tossici
nei confronti degli organismi superiori. Esse vamgdiberate nellambiente nel quale le stesse muffe
hanno avuto modo di potersi sviluppare e sono pteselle spore e/o nelle ife fungine. La trasnussi
alimentare puo essere di origine diretta attravérsonsumo di prodotti che hanno subito ammuffiteen
come le carni stagionate e, fra i vegetali e loevivéti, i cereali, i legumi, la frutta secca, inge
oleaginosi, il caffe, il cacao, le piante infusibnke spezie, la birra e il vino oppure puo esggirerigine
indiretta attraverso il consumo di prodotti ottendé animali che si sono alimentati con mangimi
contaminati.

Le micotossine piu importanti sono le aflatossileepcratossine, la patulina, lo zearalenone, le
fumonisine, i tricoteceni, la citrinina, I'acido mieillico, la sterigmatocistina, la griseofulvingli
alternarioli e possono essere prodotte da spepiartgmenti ai geneAspergillus Penicillium, Fusarium
Byssoclamys Alternaria.

Le aflatossine B G; e M; sono sicuramente le piu pericolose (per {asBriporta una TDI =
Tolerable daily intake = 1 ng/kg di peso corporegiotno).Aspergillusspp. possono produrre aflatossine
solo in alcuni vegetali: arachidi, cereali, frusiecca. Per quanto riguarda la produzione di olgedii, le
sostanze chimiche utilizzate nella raffinazioneedeinano la parziale inattivazione delle aflatossin
eventualmente presenti.

Fra le ocratossine particolare attenzione va paistpo A (PTWI della FAO/OMS = provisional
tolerable weekly intake = 100 ng /kg di peso cogpox settimana); i vegetali che possono essere
contaminati piu frequentemente sono i legumi sec¢ddareali, la frutta secca, il cacao e il caffe.

La patulina e dotata di proprieta teratogene e gaume; € prodotta dd&. expansum
frequentemente isolato nella frutta (mele, perscpe, ciliege).

| Tricoteceni, sono un gruppo di micotossine proelosoprattutto dai generfFusarium
Thrichodermae Trichothecium

La fumonisina B € stata trovata nei cereali, ifipalare nel mais.

In definitiva si puo riassumere affermando che Ipetonserve vegetali i pericoli derivanti dalle
micotossine sono legati a impiego di materia prananuffita e limitate alla frutta (patulina), ai legi
secchi (ocratossine e aflatossine) e al mais (fusimon e tricoteceni). Altre possibili fonti di
contaminazione, anche se le dosi di impiego neaigitofiniti sono sempre molto limitate, possonsare
le spezie e le erbe aromatiche.

Nel caso di magazzinaggio della materia prima,despensabile controllare la non proliferazione
delle muffe ed effettuare le adeguate operaziosadificazione quando tale proliferazione sia aut@n
analoghe operazioni di controllo dovranno esseaesesanche alle linee di trasformazione.

7.3 Descrizione dei prodotti e loro destinazione.

Il presente manuale di corretta prassi igienia#esiisce alla trasformazione industriale di vedjet
condizionati in recipienti ermeticamente chiusiot@oosti ad idonei trattamenti di stabilizzaziaig a
consentirne la conservabilita a temperatura ambiémlterivati ottenuti sono i seguenti:

A. CONSERVE ACIDE
1. Conserve acide con liquido di governo: a base fpeat@mente di vegetali singoli o miscelati tra
loro, interi o tagliati, colmate con liquido di gemo costituito da soluzioni acquose di aceto e/o
correttori di acidita.
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2. Conserve all'olio o in olio: a base prevalentemelnteegetali singoli 0 miscelati tra loro, interi o
tagliati, preventivamente acidificate per immergiom soluzioni acquose di aceto e/o correttori di
acidita, colmate con olio.

3. Conserve in salsa: a base prevalentemente di Viegjegoli o miscelati tra loro, interi o tagliati;
possono essere preventivamente acidificate per isiome in soluzioni acquose di aceto e/o
correttori di acidita e miscelate con salsa geneate a base di pomodoro o acidificate mediante
la salsa stessa.

4. Conserve di verdura senza copertura: a base dialegi@goli o0 miscelati tra loro, interi o tagliat
preventivamente acidificati per immersione in s@okzacquose di aceto e/o correttori di acidita e
confezionati senza aggiunta di liquido di coperusalsa.

5. Salse acide: a base prevalentemente vegetalefiGatigiper aggiunta di aceto e/o correttori di
acidita.

Questi prodotti sono definiti “conserve acide” inagto i metodi di produzione e stabilizzazione,
nonché i tempi e le condizioni di conservazionelidggssi, mantengono il pH a valori non superaori
4,5. In queste condizioni, i pericoli di natura rotgiologica sono tenuti sotto controllo dall'applzone
delle temperature la cui entita e tempo di appiara sono in rapporto con il pH dei vari prodottr®
che con il tipo e sistema di confezionamento.

B. CONSERVE NON ACIDE

Prodotti con attivita dell'acqua ridotta: conseavbase prevalentemente vegetale, alle quali sonc

applicati uno o piu trattamenti tecnologici atfiaatiduzione dell'attivita dell'acqua presente aell

conserve stesse.

Conserve non acide: a base di vegetali singoli miscela tra loro, con pH > 4,5 e stabilizzate

tramite sterilizzazione.

In queste condizioni, i pericoli di natura microloigica sono tenuti sotto controllo o
dall'applicazione del trattamento di sterilizzazom dall'abbassamento dell'attivita dell'acqualariveali
che non consentano lo sviluppo di microrganismiiviageguito o no dall’applicazione di temperatuae |
cui entita e tempo di applicazione sono in rappodo |'attivita dell'acqua raggiunta.

Per quanto riguarda i formati delle confezionilizdate per questi prodotti, si ricorda che la
gamma delle quantita e capacita nominali ammesse fabiliti dal D.P.R. n° 871 del 23 agosto 1982.

7.4 Descrizione dei pericoli

| lavaggi, la cernita, le tecnologie, i trattametetimici, i controlli chimici e fisici compiuti cofe
modalita descritte nelle varie fasi di lavorazi@w®o in grado di ridurre o eliminare i rischi parsialute
del consumatore.

Riepilogo dei pericoli chimici, fisici (o particalti), biologici e microbiologici identificati nel
ciclo produlttivo.

7.4.1 Pericolo chimico

L' origine principale del pericolo chimico per igedali risiede nell'agricoltura: nell'ubicazione de
luoghi di coltivazione per le possibilita che sigmesenti nell'ambiente sostanze inquinanti, riliga di
irrigazione, concimazione, nei trattamenti fitosani

7.4.2 Pericolo fisico (o particellare)
Ad opera delle attivita svolte in agricoltura, particolare la raccolta, il prodotto vegetale puo
essere interessato dalla presenza di materiadinestdi natura minerale, vegetale, industrialeabogiica.
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Anche le nostre attivita industriali possono cass@tture e quindi distacchi di frammenti da
contenitori o imballi, impianti, attrezzi.

Per entrambe le categorie di prodotti A e B deltpun3, i pericoli di natura fisica sono tenuti
sotto controllo dall'inserimento in linea di setafitranti e da sistemi di rilevazione dei metadliquelli di
natura chimica sono legati alle verifiche di idaaedegli imballaggi primari, delle acque di lavay@
incorporazione oltre ai controlli sulle materierpe. Infine, per i pericoli di natura biologica oo
affidarsi alle corrette modalita di lotta ai rodite agli insetti oltre che all’adozione di idongmtezioni
dei punti di possibile fonte inquinante.

7.4.3 Pericolo microbiologico

Sempre I'ambiente agricolo trasferisce alla materima vegetale una contaminazione microbica.
L'ambiente esterno (terreni, aria, acqua), le gpena (concimazioni, preparazioni come tagli, petat
lavaggi od altro) ed i trasporti (contenitori, m@zzssono veicolare i microrganismi tipici deliagole
attivita.

Parimenti la trasformazione industriale tramiteahtatto con altre materie prime, gli impianti,
I'ambiente ed il personale puo trasferire al primolteriori microrganismi.

| lavaggi, la cernita, le tecnologie, i trattametetimici, i controlli chimici e fisici compiuti cofe
modalita descritte nelle varie fasi di lavorazioigicono o eliminano completamente i rischi pesdhute
del consumatore.

Per entrambe le categorie di prodotti A e B deltpun3, i pericoli di natura fisica sono tenuti
sotto controllo dall'inserimento in linea di setafitranti e da sistemi di rilevazione dei metadliquelli di
natura chimica sono legati alle verifiche di idaaedegli imballaggi primari, delle acque di lavay@
incorporazione oltre ai controlli sulle materierpe. Infine, per i pericoli di natura biologica oo
affidarsi alle corrette modalita di lotta ai rodite agli insetti oltre che all’adozione di idongmtezioni
dei punti di possibile fonte inquinante.

Una particolare attenzione deve essere rivolta @llantuale presenza di spore di clostridi
produttori di neurotossine, in particolare del. botulinum Questo patogeno € in grado, infatti, di
produrre una tossina altamente pericolosa anclessidsime concentrazioni, con esito letale pemioio
anche nel 60 % dei casi se non si interviene ipidmevi.

II Cl. botulinumé un microrganismo sporigeno, mesofilo, anaeraiigero si sviluppa in assenza
di ossigeno. E’ ubiquitario e si ritrova come conit@ante nel suolo e in tutte le materie prime, atiptto
vegetali e ittiche, anche se a concentrazioni mmdsse (< 1 spora/ g).

L'importanza di questo microrganismo nei prodotimantari trattati termicamente é legata alla
elevata termoresistenza delle spore prodottemptedi riduzione decimale a 121°0Di61) € pari a 0,21
min. Pertanto, tutti i trattamenti termici dovranaeere come scopo principale quello della inativae
di questo patogeno. Esistono, pero, anche altorfathe possono contribuire alla inattivazionella a
inibizione delCl. botulinum soprattutto il pH, I'attivita dell’acqua (e la temperatura di conservazione.
Non si ha accrescimento a pH inferiori a 4,5, nmeeiitrvalore minimo di @ € 0,97 per i ceppi non
proteolitici e 0,93 per i ceppi proteolitici. Quiesitimi, inoltre, non si sviluppano a temperatatali sotto
di 10°C, mentre i ceppi non proteolitici possondupparsi fino a 3°C.

Il controllo di questo patogeno puo essere quiadgiunto utilizzando uno solo dei fattori sopra
elencati, oppure mediante combinazioni opportundugdi o piu. Nella tabella riportata in seguito sono
indicati sia i trattamenti da applicare per la si@za nei confronti dei patogeni (sicurezza sanitaia i
trattamenti consigliati per I'ottenimento della kstéa nei confronti di microrganismi di alterazien
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(sterilita commerciale), responsabili solamenteua degradazione delle caratteristiche qualitatieie
prodotti, senza comportare rischi di natura tossgioa

Per i prodotti non acidi a bassa attivita dell'aadgi condizioni devono essere tali da evitare anche
il possibile accrescimento del®taphylococcus aurewesla conseguente produzione di enterotossine; ne
deriva la necessita di assicurare il valore,daladi sotto di 0,85.

Trattamenti di stabilizzazione da applicare ai pttid/egetali (Fonte: SSICA)

Parametri chimico fisici Trattamenti per | Trattamenti per | Trattamenti per
pH aw | sicurezza sanitarigsicurezza sanitarig sterilita
(Cl. botulinum 2 (patogeni non commerciale
sporigeni)
A >45 > 0,93 >3 =3 =6
B >4,5 0,85+ 0,93 NT F7.> 30 k>0,5
C >45 <0,85 NT NT F71 > 30'
D 45+ 4,2 NT Fz1> 30' hoc> 2,5
E <42 NT Fr1>2 F71 > 30' oppure
aggiunta additivi
antimicrobici

2 per la definizione di F vedi paragrafo 7.15.7.1
NT: nessun trattamento

| trattamenti termici indicati per I'ottenimento l@esicurezza sanitaria sono requisiti minimi che
consentono di eliminare i rischi per la saluteaisumatore.

| trattamenti termici riportati nell’'ultima colonnsono riferiti, come si e detto, all'ottenimento
della sterilita commerciale e sono da consideraneecvalori indicativi all'interno delle categoriedicate
(A — E). Essi devono essere di volta in volta adatd ogni singolo prodotto in funzione delle nate
prime e delle tecniche di produzione, avendo cohiettivo minimo I'inattivazione dei microrganismi d
alterazione che possono accrescersi nel prodaito,fin relazione alle sue caratteristiche chirffisache
e alle condizioni di conservazione.
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CONSERVE ACIDE
1 Conserve acide con liquido di governo
Classificazione merceologica:

Sottaceti, condimenti, olive in salamoia, agrodolci

Componenti :

Costituite prevalentemente da vegetali singoli saalati tra loro, interi o tagliati, immerse indigo di
governo costituito da soluzioni acquose di acebocefrettori di acidita. Possono contenere, ad pgem
anche sale, zucchero, componenti aromatizzanti.

Distribuzione :

Tempo minimo di distribuzione prima della vendita Dopo verifica di conformita del ciclo

produlttivo.

Tipo di confezione . contenitori in vetro, metalllon adeguata
copertura e contenitori in materiale plastico.

Modalita di consumo :

Sgrondati, sono utilizzati generalmente tal qualne antipasti, contorni, oppure per condire od @eco
pagnare altri alimenti in preparazioni.
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CONSERVE ACIDE
2 Conserve all'olio 0 in olio
Classificazione merceologica:

Sottoli, condimenti.

Componenti :

Costituite prevalentemente da vegetali singoli sa@liati tra loro, interi o tagliati, immerse in@liSono
preventivamente acidificate per immersione in sohizacquose di aceto e/o correttori di acidita.
Possono contenere anche sale, zucchero, companemiatizzanti.

Distribuzione :

Tempo minimo di distribuzione prima della vendita Dopo verifica di conformita del ciclo
produlttivo.

Tipo di confezione . contenitori in vetro, metalllon adeguata
copertura e contenitori in materiale plastico.

Modalita di consumo :

Sgrondati a piacere, sono utilizzati generalmegitguali come antipasti, contorni, oppure per condd
accompagnare altri alimenti in preparazioni.
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CONSERVE ACIDE
3 Conserve in salsa
Classificazione merceologica:

Antipasti, contorni, piatti pronti, condimenti.

Componenti :

Costituite prevalentemente da vegetali singoli caslati tra loro, interi o tagliati. Preventivament
acidificate per immersione in soluzioni acquosaa#to e/o correttori di acidita, sono miscelate salsa
generalmente a base di pomodoro. Questa puo essEm@pagnata da altri ingredienti, come ad esempia
olio, sale, zucchero, componenti aromatizzanti.

Distribuzione :

Tempo minimo di distribuzione prima della vendita Dopo verifica di conformita del ciclo
produlttivo.

Tipo di confezione . contenitori in vetro, metalllon adeguata
copertura e contenitori in materiale plastico.

Modalita di consumo :

Sono utilizzati generalmente tal quali come antipa®ntorni o piatti pronti, oppure per condire od
accompagnare altri alimenti in preparazioni.
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CONSERVE ACIDE
4 Conserve di verdura senza copertura
Classificazione merceologica:

Antipasti, contorni, piatti pronti, condimenti.

Componenti :

Costituite da vegetali singoli o miscelati tra lonateri o tagliati. Preventivamente acidificatirpe
immersione in soluzioni acquose di aceto e/o cmmiedi acidita. Possono contenere anche sale,
zucchero, componenti aromatizzanti.

Distribuzione :

Tempo minimo di distribuzione prima della vendita Dopo verifica di conformita del ciclo
produlttivo.

Tipo di confezione . contenitori in vetro, metalllon adeguata
copertura e contenitori in materiale plastico.

Modalita di consumo :

Sono utilizzati generalmente tal quali come antipasntorni, oppure per condire od accompagnédre al
alimenti in preparazioni.
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CONSERVE ACIDE
5 Salse acide
Classificazione merceologica:

Antipasti, contorni, piatti pronti, condimenti.

Componenti :

Costituite prevalentemente da vegetali, conters@io e/o correttori di acidita. Possono conteanohe
sale, zucchero, componenti aromatizzanti ed algriadienti caratterizzanti per la ricetta.
Distribuzione :

Tempo minimo di distribuzione prima della vendita Dopo verifica di conformita del ciclo
produlttivo.

Tipo di confezione . contenitori in vetro, metalllon adeguata
copertura e contenitori in materiale plastico.

Modalita di consumo :

Sono utilizzati generalmente tal quali per conddeaccompagnare altri alimenti in preparazioni.
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CONSERVE NON ACIDE
6 Prodotti con attivita dell'acqua ridotta
Classificazione merceologica:

Salse e vegetali.

Componenti :

Costituiti prevalentemente da vegetali, possonatesmre ingredienti idonei alla riduzione dell'acqua
libera (come ad esempio sale), aceto e/o correti@cidita, conservanti ed altri componenti.
Distribuzione :

Tempo minimo di distribuzione prima della vendita Dopo verifica di conformita del ciclo
produlttivo.

Tipo di confezione . contenitori in vetro, metalllon adeguata
copertura e contenitori in materiale plastico.

Modalita di consumo :

Sono utilizzati generalmente tal quali come antipappure per condire od accompagnare altri alimen
in preparazioni.
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CONSERVE NON ACIDE
7 Conserve non acide
Classificazione merceologica:

Salse, olive da tavola, conserve vegetali con askquido di governo.

Componenti :

Costituiti da vegetali, possono contenere altrréaiienti caratterizzanti quali ad esempio salechen,
componenti aromatizzanti, conservanti.

Distribuzione :

Tempo minimo di distribuzione prima della vendita Dopo verifica di conformita del ciclo
produlttivo.

Tipo di confezione . contenitori in vetro, metalllon adeguata
copertura e contenitori in materiale plastico.

Modalita di consumo :

Sono utilizzati generalmente tal quali in sostitwea del prodotto fresco, oppure per condire od
accompagnare altri alimenti in preparazioni.
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7.5.1 SVILUPPO DEL DIAGRAMMA DI FLUSSO HACCP

FASI PRELIMINARI COMUNI A TUTTE LE LINEE DI LAVORAZ IONE
Fase . _ - . . . Lo o . Lo
Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - contaminazione | M —rispetto delle BPI -
da microrganismi selezione dei fornitori
A ACCETTAZIONE patogeni
MATERIA PRIMA C — selezione e
VEGETALE C —residui di sensibilizzazione NO
fitofarmaci e pesticidi| dei fornitori; verifica
documentale; verifica
F — corpi estranei analitica a campione
dei fornitori della
corrispondenza ai
capitolati di acquisto
F - rispetto delle BP!I
M - contaminazione | M — selezione dei -
da microrganismi fornitori; verifica
A ACCETTAZIONE patogeni certificati di
MATERIA PRIMA accompagnamento
OoLIO C —residui di
fitofarmaci C — selezione e NO
sensibilizzazione
F — non individuati | dei fornitori
F-
M - contaminazione | M —selezione dei -
da microrganismi fornitori
A ACCETTAZIONE patogeni
MATERIA PRIMA C — selezione dei
(SALE, AROMI...) C —residui di fornitori; rispetto
composti chimici delle BPI NO

F — corpi estranei

F - selezione dei
fornitori; rispetto
delle BPI
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Fase

Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - contaminazione | M —rispetto delle BPI o . ) . - non T
ACCETTAZIONE | 45 microrganismi selezione dei fornitori - limiti di legge | - sistematico - ogni lotto accettazione del| -Controllo -Certificati
MATERIA PRIMA patogeni ove presenti documentale lotto angliti(_:o analitici
A (FRUTTA, C - selezione e SI-C - richiamo del | Periodico
LEGUMI SECCHI, | ¢ _ presenza di sensibilizzazione fornitore
MAIS, SPEZIE) | afiatossine e dei fornitori -Audit fornitori | ;
! ! pporti
micotossine ispettivi
F - rispetto delle BPI
F — corpi estranei
M — contaminazione €M — rispetto delle BP - - - - -
sviluppo di
B STOCCAGGIO microrganismi
MATERIA PRIMA patogeni C —rispetto delle BPI
VEGETALE NO
OoLIO C — residui di
SALE, SPEZIE,... composti chimici e | F - rispetto delle BPI
lubrificanti
F — corpi estranei
M - contaminazione | M - Rispetto delle - - - - -
PRE- da microrganismi BPI
Cl | TRATTAMENTO: patogeni
NO
DISSALATURA C —residui di C - utilizzo di acqua
composti chimici potabile
F — non individuati
F-
M - contaminazione | M - utilizzo di acqua - - - - -
PRE- da microrganismi potabile
C2 | TRATTAMENTO: patogeni
C - utilizzo di acqua NO
LAVAGGIO C —residui di potabile
composti chimici
F-
F — non individuati
M - contaminazione | M — rispetto delle BP - - - - -
PRE- da microrganismi
C3 TRATTAMENTO: patogeni C-
NO
CERNITA C —non individuati F - rispetto delle BPI

F — corpi estranei
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Fase

Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M — sviluppo di M — rispetto delle BP
PRE- microrganismi
C4 TRATTAMENTO: patogeni
C- NO
DECONGELAZION | C — non individuati
E
F — corpi estranei F - rispetto delle BP!I
M - contaminazione | M - rispetto delle BPI -
PRE- microbica
TRATTAMENTO:
C5 C —residui di C - utilizzo di acqua NO
BLANCHING composti chimici potabile; rispetto delle

F — corpi estranei

BPI

F - rispetto delle BPI
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PRETRATTAMENTO

7.6 DIAGRAMMA DI FLUSSO
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7.6.1 SVILUPPO DEL DIAGRAMMA DI FLUSSO HACCP
A - CONSERVE ACIDE: 1° GRUPPO - CONSERVE ACIDE CON LIQUIDO DI GOVERNO

Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - sopravvivenza di| M —determinazione - - - -
microrganismi dell'efficacia del TT
patogeni per calcolata sul 10% in
insufficiente piu dello standard di
G trattamento termico | riferimento
dovuto a peso del
RIEMPIMENTO prodotto sgocciolato NO
in eccesso C —rispetto delle BPI
C - residui di
detergenti e F - rispetto delle BPI
lubrificanti
F — corpi estranei
M — Sviluppo M —formazione del - pH del prodottg - misura pH del | - ogni lotto - notifica al -Schede di
microrganismi personale finito non liquido oppure responsabile taratura.

H PREPARAZIONE patogeni per errata | - taratura superiore a 4,5 | del pH del - ripristino del -Analisi del -Documentiaz.
LIQUIDO DI acidificazione strumentazione SI-M prodotto valore di pH trend. Aziendale.
GOVERNO formulato corretto

C —non individuati | C — omogeneizzato - rilavorazione | -Audit interno -Verbale di audit]
del prodotto

F —non individuati | F -

M — sopravvivenza di| M - formazione del - - - - -

microrganismi personale e controllo

L patogeni per visivo

insufficiente - regolazione e
trattamento termico g manutenzione
COLMATURA causa della quantita | colmatrice NO
del liquido scarsa
C-

C — non individuati

F — corpi estranei

F - rispetto delle BPI
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Fase

Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - reinquinamento | M - manutenzione -rispetto delle controllo visivo /| Inizio turno -notifica al .
CHIUSURA: da microrganismi chiuditrice specifiche di distruttivo delle | Dopo ogni responsabile -Taratura d_eIIa -Schede di
N | CAPSULATURA patogeni post- - formazione del aggraffatura/ | aggraffature/ | fermata linea | -ripristino strumentazione. | taratura e
AGGRAFFATURA | trattamento termico | personale chiusura/saldatuf saldature dell'attrezzatura cqntrollo
SALDATURA - impostazione SI-M |a - rilevazione -scarto di n chiusura.
C — residui di corretta dei parametr vuoto vasi di confezioni gia
lubrificanti di chiusura vetro chiuse -Audit interno | -Verbale di audit
-controllo a
F — materiale estraneoC - rispetto delle BPI campione del
prodotto finito
F - rispetto delle BPI
M - sopravvivenza di| M —manutenzione -tutti i parametri | -registrazione T/t Ogni lotto di -notifica al -Controllo -Grafici/tabelle
microrganismi sterilizzatore che processo produzione responsabile periodico di ly
patogeni -taratura sonde condizionano il | -indicatore TT -Allontanamento -Schede di
-rispetto dei tempi di processo di del lotto- taratura.
(0] sosta del prodotto stabilizzazione quarantena
TRATTAMENTO C —.non individuati | -identificazione termica -Prolungamento
TERMICO prodotto trattato/non | Sl - M del ciclo di
trattato sterilizzazione
F — non individuati ove possibile
C- -rilavorazione
prodotto ove
F- possibile
M —non individuati | M — - - - - -
P C — non individuati
RAFFREDDAMEN C- NO
TO F — non individuati
F-
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7.7 DIAGRAMMA DI FLUSSO
A - CONSERVE ACIDE: 2° GRUPPO - CONSERVE ALL'OLIO O IN OLIO
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7.7.1 SVILUPPO DEL DIAGRAMMA DI FLUSSO HACCP

A - CONSERVE ACIDE: 2° GRUPPO - CONSERVE ALL'OLIO O IN OLIO
Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M — Sviluppo M — formazione del - pH non - misura del pH | - ogni lotto - notifica al -Schede di
microrganismi personale superiore a 4,5 | prodotto responsabile taratura.
D patogeni per errata | - taratura prima del TT - ripristino del -Analisi del -Documentiaz.
ACIDIFICAZIONE acidificazione strumentazione SI-M valore di pH trend. Aziendale.
corretto
C —non individuati | C — (aggiunta di -Audit interno -Verbale di audit]
acido,
F —non individuati | F - prolungamento
del tempo, ...)
M — non individuati | M — - - - - -
E SGRONDATURA/ C — non individuati
CENTRIFUGAZIO C- NO
NE
F — corpi estranei F - rispetto delle BPI
M - sopravvivenza di| M —determinazione - - - - -
microrganismi dell'efficacia del TT
patogeni per calcolata sul 10% in
insufficiente piu dello standard di
trattamento termico | riferimento
G dovuto a peso del
prodotto in eccesso NO

RIEMPIMENTO

C - residui di
detergenti e
lubrificanti

F — corpi estranei
dall'impianto

C —rispetto delle BPI

F - rispetto delle BPI
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Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M — sopravvivenza di M —manutenzione de - - -
microrganismi l'attrezzatura
patogeni per - taratura termometra
insufficiente di controllo
trattamento termico g - regolazione
L causa della dosatrice
COLMATURA temperatura del NO
CON OLIO liquido bassa
C-
C —non individuati
F -
F — non individuati
M - reinquinamento | M - manutenzione -rispetto delle controllo visivo /| Inizio turno -notifica al .
CHIUSURA: da microrganismi chiuditrice specifiche di distruttivo delle | Dopo ogni responsabile -Taratura d_eIIa -Schede di
N | CAPSULATURA patogeni post- - formazione del aggraffatura/ | aggraffature/ | fermata linea | -ripristino strumentazione. | taratura e
AGGRAFFATURA | trattamento termico | personale chiusura/saldatuf saldature dell'attrezzatura cqntrollo
SALDATURA - impostazione SI-M |a - rilevazione -scarto di n chiusura.
C — residui di corretta dei parametr vuoto vasi di confezioni gia
lubrificanti di chiusura vetro chiuse -Audit interno | -Verbale di audit
-controllo a
F — materiale estraneoC - rispetto delle BPI campione del
prodotto finito
F - rispetto delle BPI
M - sopravvivenza di| M —manutenzione tutti i parametri | -registrazione T/{ Ogni lotto di -notifica al -Controllo -Grafici/tabelle
microrganismi sterilizzatore che processo produzione responsabile periodico di ly
patogeni -taratura sonde condizionano il | -indicatore TT -Allontanamento -Schede di
temperatura e processo di del lotto- taratura.
pressione stabilizzazione quarantena
(0] C —.non individuati | -rispetto dei tempi di termica -Prolungamento
TRATTAMENTO sosta del prodotto SI-M del ciclo di
TERMICO -identificazione sterilizzazione
F — non individuati | prodotto trattato/non ove possibile
trattato -rilavorazione
prodotto ove
C- possibile
F -
M — non individuati | M — - - - - -
P C — non individuati
RAFFREDDAMEN C- NO
TO F — non individuati
F -
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7.8 DIAGRAMMA DI FLUSSO

A - CONSERVE ACIDE: 3° GRUPPO - CONSERVE IN SALSA
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7.8.1 SVILUPPO DEL DIAGRAMMA DI FLUSSO HACCP
A - CONSERVE ACIDE: 3° GRUPPO - CONSERVE IN SALSA

Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - contaminazione | M —rispetto delle BPI - - - -
da microrganismi - basso pH delle
G RIEMPIMENTO patogeni verdure £ 4,5)
VERDURE NO
(linea G+H+L) C —non individuati | C —
F — corpi estranei F - rispetto delle BPI
M — Sviluppo M — formazione del - pH del prodottg - misura pH dellg - ogni lotto - notifica al -Schede di
microrganismi personale finito non salsa oppure del responsabile taratura.
H PREPARAZIONE patogeni per errata | - taratura superiore a 4,5 | pH del prodotto - ripristino del -Analisi del -Documentiaz.
DELLA SALSA acidificazione strumentazione SI-M formulato valore di pH trend. Aziendale.
omogeneizzato corretto
C —non individuati | C — (aggiunta di -Audit interno -Verbale di audit]
acido,
F —non individuati | F - prolungamento
del tempo, ...)
M - contaminazione | M —rispetto delle BPI - - -
da microrganismi -basso pH della
MISCELAZIONE patogeni miscela (< 4,5)
VERDURE E NO
SALSA C —non individuati | C —

(linea H+I+L")

F — corpi estranei

F - rispetto delle BPI
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Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - sopravvivenza di| M — determinazione - - -
microrganismi dell'efficacia del TT
patogeni per calcolata sul 10% in
insufficiente piu dello standard di
L trattamento termico | riferimento
dovuto a peso del
COLMATURA prodotto eccessivo NO
CON SALSA C —rispetto delle BPI
C - residui di
detergenti e
lubrificanti F - rispetto delle BPI
F — corpi estranei
dall'impianto
M - sopravvivenza di| M determinazione -
microrganismi dell'efficacia del TT
patogeni per calcolata sul 10% in
insufficiente piu dello standard di
L trattamento termico | riferimento
dovuto a peso del
RIEMPIMENTO prodotto in eccesso NO
C —rispetto delle BPI
C - residui di
detergenti e
lubrificanti F - rispetto delle BPI
F — corpi estranei
dall'impianto
M - reinquinamento | M - manutenzione -rispetto delle controllo visivo / | Inizio turno -notifica al .
CHIUSURA: da microrganismi chiuditrice specifiche di distruttivo delle | Dopo ogni responsabile -Taratura d_ella -Schede di
N | CAPSULATURA patogeni post- - formazione del aggraffatura/ | aggraffature/ | fermata linea | -ripristino strumentazione. | taratura e
AGGRAFFATURA | trattamento termico | personale chiusura/saldatuf saldature dell'attrezzatura cqntrollo
SALDATURA - impostazione SI-M |a - rilevazione -scarto di n chiusura.
C — residui di corretta dei parametr vuoto vasi di confezioni gia
lubrificanti di chiusura vetro chiuse -Audit interno | -Verbale di audit
-controllo a
F — materiale estraneoC - rispetto delle BPI campione del
prodotto finito
F - rispetto delle BPI
Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - sopravvivenza di| M —manutenzione tutti i parametri | -registrazione TJt Ogni lotto di | -notifica al -Controllo -Grafici/tabelle
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microrganismi sterilizzatore che processo produzione responsabile | periodico di i
patogeni -taratura sonde condizionano il | -indicatore TT -Allontanamento -Schede di
temperatura e processo di del lotto- taratura.
pressione stabilizzazione quarantena
C —.non individuati | -rispetto dei tempi di termica -Prolungamento
TRATTAMENTO sosta del prodotto SI-M del ciclo di
TERMICO -identificazione sterilizzazione
F — non individuati | prodotto trattato/non ove possibile
trattato -rilavorazione
prodotto ove
C- possibile
F-
M —non individuati | M — - - - - -
C — non individuati
RAFFREDDAMEN C- NO
TO F — non individuati
F-
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7.9 DIAGRAMMA DI FLUSSO
A - CONSERVE ACIDE: 4° GRUPPO - CONSERVE DI VERDURE SENZA COPERTURA
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7.9.1 SVILUPPO DEL DIAGRAMMA DI FLUSSO HACCP
A - CONSERVE ACIDE: 4° GRUPPO - CONSERVE DI VERDURE SENZA COPERTURA

Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M — Sviluppo M — formazione del - pH del prodottg - misura del pH | - ogni lotto - notifica al -Schede di
microrganismi personale non superiore a | prodotto responsabile taratura.
D patogeni per errata | - taratura 4,5 prima TT - ripristino del -Analisi del -Documentiaz.
ACIDIFICAZIONE acidificazione strumentazione SI-M valore di pH trend. Aziendale.
corretto
C —non individuati | C — (aggiunta di -Audit interno -Verbale di audit]
acido,
F —non individuati | F - prolungamento
del tempo, ...)
M - sopravvivenza di| M — determinazione - -
microrganismi dell'efficacia del TT
patogeni per calcolata sul 10% in
insufficiente piu dello standard di
G trattamento termico | riferimento
dovuto a peso del
RIEMPIMENTO prodotto in eccesso NO
C —rispetto delle BPI
C - residui di
detergenti e
lubrificanti F - rispetto delle BPI
F — corpi estranei
dall'impianto
M - reinquinamento | M - manutenzione -rispetto delle controllo visivo /| Inizio turno -notifica al .
CHIUSURA: da microrganismi chiuditrice specifiche di distruttivo delle | Dopo ogni responsabile -Taratura dglla -Schede di
N | CAPSULATURA patogeni post- - formazione del aggraffatura/ | aggraffature/ | fermata linea | -ripristino strumentazione. | taratura e
AGGRAFFATURA | trattamento termico | personale chiusura/saldatuf saldature dell'attrezzatura cqntrollo
SALDATURA - impostazione SI-M |a - rilevazione -scarto di n chiusura.
C — residui di corretta dei parametr vuoto vasi di confezioni gia
lubrificanti di chiusura vetro chiuse -Audit interno | -Verbale di audit

F — materiale estraneoC - rispetto delle BPI

F - rispetto delle BPI

-controllo a
campione del
prodotto finito
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Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - sopravvivenza di| M —manutenzione tutti i parametri | -registrazione T/{ Ogni lotto di -notifica al -Controllo -Grafici/tabelle
microrganismi sterilizzatore che processo produzione responsabile periodico di kg
patogeni -taratura sonde condizionano il | -indicatore TT -Allontanamento -Schede di
temperatura e processo di del lotto- taratura.
pressione stabilizzazione quarantena
O C —.non individuati | -rispetto dei tempi di termica -Prolungamento
TRATTAMENTO sosta del prodotto SI-M del ciclo di
TERMICO -identificazione sterilizzazione
F — non individuati | prodotto trattato/non ove possibile
trattato -rilavorazione
prodotto ove
C- possibile
F-
M —non individuati | M — - - - - -
P C — non individuati
RAFFREDDAMEN C- NO
TO F — non individuati
=g
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7.10.1 SVILUPPO DEL DIAGRAMMA DI FLUSSO HACCP
A - CONSERVE ACIDE: 5° GRUPPO - SALSE ACIDE

Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M — Sviluppo M — formazione del - pH del prodottg - misura del pH | - ogni lotto - notifica al -Schede di
microrganismi personale non superiore a | prodotto responsabile taratura.
D ACIDIFICAZIONE patogeni per errata | - taratura 4,5 prima TT - ripristino del -Analisi del -Documentiaz.
SALSA acidificazione strumentazione SI-M valore di pH trend. Aziendale.
corretto
C —non individuati | C — (aggiunta di -Audit interno -Verbale di audit]
acido,
F —non individuati | F - prolungamento
del tempo, ...)
M — non individuato | M - - - - - - -
C - residui di C —rispetto delle BPI
RIEMPIMENTO detergenti e
lubrificanti
G F - rispetto delle BPI
F — corpi estranei NO
dall'impianto
M - reinquinamento | M - manutenzione -rispetto delle controllo visivo /| Inizio turno -notifica al .
CHIUSURA: da microrganismi chiuditrice specifiche di distruttivo delle | Dopo ogni responsabile -Taratura dglla -Schede di
N | CAPSULATURA patogeni post- - formazione del aggraffatura/ | aggraffature/ | fermata linea | -ripristino strumentazione. | taratura e
AGGRAFFATURA | trattamento termico | personale chiusura/saldatuf saldature dell'attrezzatura cqntrollo
SALDATURA - impostazione SI-M |a - rilevazione -scarto di n chiusura.
C — residui di corretta dei parametr vuoto vasi di confezioni gia
lubrificanti di chiusura vetro chiuse -Audit interno | -Verbale di audit

F — materiale estrane|

oC - rispetto delle BPI

F - rispetto delle BPI

-controllo a
campione del
prodotto finito
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Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - sopravvivenza di| M —manutenzione tutti i parametri | -registrazione T/{ Ogni lotto di -notifica al -Controllo -Grafici/tabelle
microrganismi sterilizzatore che processo produzione responsabile periodico di kg
patogeni -taratura sonde condizionano il | -indicatore TT -Allontanamento -Schede di
temperatura e processo di del lotto- taratura.
pressione stabilizzazione quarantena
O C —.non individuati | -rispetto dei tempi di termica -Prolungamento
TRATTAMENTO sosta del prodotto SI-M del ciclo di
TERMICO -identificazione sterilizzazione
F — non individuati | prodotto trattato/non ove possibile
trattato -rilavorazione
prodotto ove
C- possibile
F-
M —non individuati | M — - - - - -
P C — non individuati
RAFFREDDAMEN C- NO
TO F — non individuati
=g
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7.11 DIAGRAMMA DI FLUSSO .
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B - CONSERVE NON ACIDE: 6° GRUPPO - PRODOTTI CON ATTIVITA DELL'ACQUA RIDOTTA

7.11.1 SVILUPPO DEL DIAGRAMMA DI FLUSSO HACCP

Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - sviluppo di M —manutenzione - vedi tabella nel| misura @ - ogni lotto -notifica al -Analisi del -Documentiaz.
microrganismi impianto testo Pag. 33 responsabile trend. Aziendale.
D PREPARAZIONE patogeni Formazione del -rilavorazione
PRODOTTI CON personale del prodotto ove | -Audit interno -Verbale di audit|
Aw RIDOTTA SI-M possibile
C —non individuati C- - allontanamento
prodotto non
F — corpi estranei F - rispetto delle BPI conforme
M — sopravvivenza di M — determinazione - - - - -
microrganismi dell'efficacia del TT
G patogeni per calcolata sul 10% in
RIEMPIMENTO insufficiente piu dello standard di
ttattamento termico | riferimento NO
dovuto a peso del
prodotto in eccesso
C -
C-
F- F-
M - reinquinamento | M - manutenzione -rispetto delle controllo visivo /| Inizio turno -notifica al .
CHIUSURA: da microrganismi chiuditrice specifiche di distruttivo delle | Dopo ogni responsabile -Taratura dglla -Schede di
N | CAPSULATURA patogeni post- - formazione del aggraffatura/ | aggraffature/ | fermata linea | -ripristino strumentazione. | taratura e
AGGRAFFATURA | trattamento termico | personale chiusura/saldatuf saldature dell'attrezzatura cqntrollo
SALDATURA - impostazione SI-M |a - rilevazione -scarto di n chiusura.
C — residui di corretta dei parametr vuoto vasi di confezioni gia
lubrificanti di chiusura vetro chiuse -Audit interno | -Verbale di audit
-controllo a
F — materiale estraneoC - rispetto delle BPI campione del
prodotto finito
F - rispetto delle BPI
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Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - sopravvivenza di| M —manutenzione tutti i parametri | -registrazione T/{ Ogni lotto di -notifica al -Controllo -Grafici/tabelle
microrganismi sterilizzatore che processo produzione responsabile periodico di kg
patogeni -taratura sonde condizionano il | -indicatore TT -Allontanamento -Schede di
temperatura e processo di del lotto- taratura.
pressione stabilizzazione quarantena
O C —.non individuati | -rispetto dei tempi di termica -Prolungamento
TRATTAMENTO sosta del prodotto SI-M del ciclo di
TERMICO -identificazione sterilizzazione
F — non individuati | prodotto trattato/non ove possibile
trattato -rilavorazione
prodotto ove
C- possibile
F-
M —non individuati | M — - - - - -
P C — non individuati
RAFFREDDAMEN C- NO
TO F — non individuati
=g
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7. 12 DIAGRAMMA DI FLUSSO
B - CONSERVE NON ACIDE: 7° GRUPPO - CONSERVE NON AdDE
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RAFFREDDAMENTO

66



B - CONSERVE NON ACIDE: 7° GRUPPO - CONSERVE NON AGDE

7.12.1 SVILUPPO DEL DIAGRAMMA DI FLUSSO HACCP

Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - sopravvivenza di| M — determinazione -
microrganismi dell'efficacia del TT
patogeni per calcolata sul 10% in
insufficiente piu dello standard di
G trattamento termico | riferimento
dovuto a peso del
RIEMPIMENTO prodotto in eccesso NO
C —rispetto delle BPI
C - residui di
detergenti e
lubrificanti F - rispetto delle BPI
F — corpi estranei
dall'impianto
M — sopravvivenza dif M —manutenzione de| -
microrganismi I'attrezzatura
patogeni per - taratura termometrg
insufficiente di controllo
H trattamento termico &
PREPARAZIONE causa della
LIQUIDO DI temperatura del NO
GOVERNO/OLIO liquido bassa
C-
C — non individuati
F-
F — non individuati
M — sopravvivenza dif M - formazione del
microrganismi personale e controllo
L patogeni per visivo
insufficiente - regolazione e
trattamento termico g manutenzione
COLMATURA causa della quantita | colmatrice NO
del liquido scarsa
C-

C — non individuati

F — corpi estranei

F - rispetto delle BPI
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Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - reinquinamento | M - manutenzione -rispetto delle controllo visivo /| Inizio turno -notifica al .
CHIUSURA: da microrganismi chiuditrice specifiche di distruttivo delle | Dopo ogni responsabile -Taratura dglla -Schede di
N | CAPSULATURA patogeni post- - formazione del aggraffatura/ | aggraffature/ | fermata linea | -ripristino strumentazione. | taratura e
AGGRAFFATURA | trattamento termico | personale chiusura/saldatuf saldature dell'attrezzatura cqntrollo
SALDATURA - impostazione SI-M |a - rilevazione -scarto di n chiusura.
C — residui di corretta dei parametr vuoto vasi di confezioni gia
lubrificanti di chiusura vetro chiuse -Audit interno | -Verbale di audit
-controllo a
F — materiale estraneoC - rispetto delle BPI campione del
prodotto finito
F - rispetto delle BPI
M - sopravvivenza di| M —manutenzione tutti i parametri | -registrazione T/{ Ogni lotto di -notifica al -Controllo -Grafici/tabelle
microrganismi sterilizzatore che processo produzione responsabile periodico di ly
patogeni -taratura sonde condizionano il | -indicatore TT -Allontanamento -Schede di
temperatura e processo di del lotto- taratura.
pressione stabilizzazione quarantena
(0] C —.non individuati | -rispetto dei tempi di termica -Prolungamento
TRATTAMENTO sosta del prodotto SI-M del ciclo di
TERMICO -identificazione sterilizzazione
F — non individuati | prodotto trattato/non ove possibile
trattato -rilavorazione
prodotto ove
C- possibile
F -
M —non individuati | M — - - - - -
P C — non individuati
RAFFREDDAMEN C- NO
TO F — non individuati
F-

68




7.13SVILUPPO DEL DIAGRAMMA DI FLUSSO HACCP

FASI COMUNI RELATIVE Al CONTENITORI

Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - contaminazione | M —contratti di -
post-processo dovutg fornitura
RICEVIMENTO / | a difetti - selezione dei
F ACCETTAZIONE fornitori
CONTENITORI C —materiale non
METALLICI idoneo C — contratti di NO
COPERCHI fornitura
CAPSULE F — corpi estranei - selezione dei
fornitori
F - verifica ispettiva
M - contaminazione | M - contratti di -
post-processo dovutg fornitura
F RICEVIMENTO / | adifetti
ACCETTAZIONE Cc- NO
CONTENITORI C —non individuati
VETRO
F — corpi estranei F - verifica ispettiva
M —non individuati | M —
F RICEVIMENTO / | C— materiale non C — contratti di
ACCETTAZIONE idoneo fornitura NO
CONTENITORI
PLASTICA F — corpi estranei nei| F - verifica ispettiva

preformati
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Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - contaminazione | M —rispetto dei -
microbica post prerequisiti - BPI
= CONFERIMENTO | sterilizzazione dovutg
CONTENITORI a contenitori difettosi| C —
METALLICI NO
C —non individuati F - rispetto dei
prerequisiti - BPI
F — corpi estranei -lavaggio contenitori
- capovolgimento
- soffieria
M - non individuati | M — -
F' CONFERIMENTO
CONTENITORI C —non individuati C- NO
VETRO
F - capovolgimento
F — frammenti di dei contenitori
vetro - soffieria
M — contaminazione | M —rispetto dei -
microbica post prerequisiti - BPI
M CONFERIMENTO | sterilizzazione dovutg
COPERCHI a contenitori difettosi
C- NO
C-
F - rispetto dei
F— prerequisiti - BPI
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7.14 DIAGRAMMA DI FLUSSO DELLE FASI FINALI COMUNI A TUTTE LE LINEE DI
LAVORAZIONE

ETICHETTATURA E CODIFICA

IMBALLO SECONDARIO

PALLETTIZZAZIONE

STOCCAGGIO
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7.14.1 SVILUPPO DEL DIAGRAMMA DI FLUSSO HACCP
FASI FINALI COMUNI A TUTTE LE LINEE DI LAVORAZIONE

Fase Fase di Pericoli potenziali | Attivita preventive | CCP | Limiti critici Monitoraggio Azioni Verifiche Registrazioni
lavorazione di controllo correttive
Procedura Frequenza
M - contaminazione | M —rispetto dei - -
microbica mediante | prerequisiti - BPI
Q ETICHETTATURA | danneggiamento
E CODIFICA confezioni
C- NO
C —non identificati
F — non identificati | F -
M — - contaminazione M — rispetto dei - -
microbica mediante | prerequisiti - BPI
R IMBALLO danneggiamento
SECONDARIO confezioni NO
C -
C — non identificati
F — non identificati | F -
M - contaminazione | M - rispetto dei - -
microbica mediante | prerequisiti - BPI
S danneggiamento
PALETTIZZAZION | confezioni
E C- NO
C - non identificati
F — non identificati | F -
M - contaminazione | M - rispetto dei - -
microbica mediante | prerequisiti - BPI
T danneggiamento
STOCCAGGIO confezioni
C- NO
C — non identificati
F —non identificati F-
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7.15 Descrizione delle fasi di produzione di consex vegetali all'aceto, all'olio, in salamoia e
specialita affini

La qualita dei prodotti industriali dipende, elthe dalla qualita della materia prima agricola,
dalle seguenti diverse componenti del ciclo prodotthe analizzeremo per specifiche fasi :
- condizioni di raccolta / conferimento della m&garima;
- tecniche e tecnologia di trasformazione adattate
- condizioni di magazzinaggio e distribuzione.

7.15.1 CONFERIMENTO E ACCETTAZIONE :

La materia prima fresca, congelata o semilavoregae conferita agli stabilimenti in contenitori
idonei rispetto alle caratteristiche del prodotto.

7.15.2 SOSTA, STOCCAGGIO E SMISTAMENTO

7.15.2.1 Materia prima fresca
La materia prima che non puo essere lavorata irpitdarevi viene stoccata in apposite celle
frigorifere.

7.15.2.2 Semilavorati

| fusti di semilavorati in salamoia vengono normahte stoccati o in appositi magazzini o
all'aperto, quando i contenitori siano idonei aifag® contatti del prodotto con I'esterno.

| semilavorati congelati, se non destinati alestormazione in tempi brevi, sono posti in celle
frigorifere a temperature pari o inferiori a -18fiflo allo scongelamento per l'utilizzo.

7.15.3 PRETRATTAMENTO

Il pretrattamento comprende una serie di operazlidfarenti secondo il tipo di materia prima:
— per la materia prima fresca lavaggio, cernita, r@pone, scottatura, acidificazione;
— per i semilavorati dissalatura o scongelamentdljfezazione.

7.15.3.1 Lavaggio

Il lavaggio ha lo scopo di eliminare il terriccia @llontanare i materiali estranei; esso percio
contribuisce a ridurre notevolmente la carica lb@tienaturalmente presente nella materia prima.

Il lavaggio puo essere effettuato per immersionel pfodotto in acqua in agitazione, oppure
mediante getti d'acqua sotto pressione che investg@nodotto in movimento su un nastro.

Nel primo caso il sistema migliore e quello dellattbzione, in cui l'agitazione viene ottenuta
insufflando nell'acqua, contenuta in apposite vastihavaggio, aria compressa.

Il lavaggio mediante getti d'acqua sotto press@rsenza dubbio il sistema piu soddisfacente; la
sua efficacia dipende dalla pressione dell'acqalesub volume ed anche dalla distanza del prodiattyi
ugelli da cui esce il getto. L'impiego di un picezeolume d'acqua sotto forte pressione e piu effiazhe
non l'impiego di grandi volumi d'acqua a bassagioe®. Infine I'efficacia del lavaggio con getaatjua e
completa solo se l'acqua colpisce tutte le paitadsmuperficie del prodotto; cio puo essere ottenuit
posizionando i getti d'acqua sia sopra che sottastro trasportatore, o facendo in modo che, deran
trasporto, il prodotto giri su se stesso mediditglego di idonee apparecchiture.

7.15.3.2 Cernita
La cernita ha lo scopo di eliminare il prodotto ndoneo alla lavorazione.
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Questa operazione puo essere effettuata manualmeoteattrezzature di tipo elettronico.

Il prodotto lavato viene trasportato da un nasirtata del quale si trovano degli operatori che
effettuano manualmente la cernita dopo attento esam

Una patrticolare attenzione deve essere posta sbme I'illuminazione dei locali dove avviene la
cernita; essa deve essere abbondante, ma diffugal@mpade poste in modo che non feriscano
direttamente gli occhi dell'operatore.

7.15.3.3 Preparazione

Le materie prime necessitano quasi sempre di oj@iameccaniche di preparazione, atte alla
produzione della specifica conserva.

Per lapelatura si possono usare sistemi meccanici, sistemi te(vapore), sostanze chimiche.

La pelatura meccanicaffettuata mediante apparecchiature aventi caisitthe diverse secondo
il tipo e la forma del prodotto.

La pelatura a vaporeviene effettuata esponendo il prodotto a gettiagiore sotto pressione in una
apparecchiatura cilindrica ben isolata che ruotdal@ente rimescolando gli ortaggi. Questi sono poi
scaricati in una tramoggia che li convoglia suimdestiti di gomma che si muovono a differentia@@ta.

Cio fa si che i prodotti girino su se stessi mestieo spinti lungo i rulli mediante braccia mecchei
Contemporaneamente forti getti d'acqua sotto preesiolpiscono i prodotti asportando la buccia.

Nella pelatura chimical'agente normalmente impiegato e la soda caudtigeodotti vengono a
contatto con soluzioni riscaldate di soda: la cotrezione e i tempi di immersione variano a secatela
prodotto da pelare; le temperature impiegate samapecese tra i 90 e i 105°C, leggermente inferiori i
ciascun caso alla temperatura di ebollizione dwadlazioni.

L'apparecchiatura piu impiegata per la pelaturada quella del tipo rotativo che consiste in un
cilindro perforato munito di diversi vani angolalisposti lungo la parete esterna; il cilindro &airdato
da un contenitore nella cui parte inferiore svéréa soluzione di soda; il prodotto, caricato raeti una
tramoggia, viene intrappolato nei vani angolarirasportato dalla rotazione del cilindro attravelso
soluzione; alla pelatrice sono applicati disposit@&utomatici per mantenere costante livello,
concentrazione e temperatura della soluzione di.sod

Dopo il trattamento con soda, gli ortaggi sono rlmente sottoposti a forti getti d'acqua sotto
pressione eventualmente accoppiati a spazzolaturallpntanare la buccia staccata.

La soda residua viene allontanata con lavaggi eshtealmente neutralizzata immergendo |l
prodotto in soluzioni diluite di acido citrico.

Il taglio viene effettuato con apparecchiature diverse skraintipo di prodotto e secondo la
forma finale desiderata (cubetti, sticks, ronddiée, ecc.).

Nella preparazione di semilavorati in salamoia, geuni ortaggi € prevista uriarmentazione
lattica controllata che ha lo scopo di conferire ai vegetali opportocamtteristiche chimiche (pH <4,5),
fisiche (consistenza, colore, aspetto) e organciett

Nel caso dei vegetali secchi e previstadalratazione, che deve essere effettuata con acqua di
durezza appropriata (non troppo elevata per evitareccessivo indurimento, né troppo addolcitanoer
incorrere nel difetto contrario di un rammolliment di una perdita di sostanze amidacee che
intorbidirebbero il liquido di governo).
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7.15.3.4 Scottatura
E un'operazione in cui il prodotto viene immers@adagua a temperatura > 70°C oppure esposto al
vapore fluente per tempi variabili.
Gli scopi della scottatura non sono sempre glisst@sa possono essere differenti secondo il tipo
di vegetale e della tecnologia di conservazionaeggia.
Nella produzione di conserve vegetali all'acetbolad, in salamoia e specialita affini puo venire
effettuata per i seguenti scopi:
a - inibizione dellattivita enzimatica. Gli enzimi menti nei vegetali vengono inattivati dal calore e
di conseguenza vengono bloccate reazioni enzingattihtipo ossidativo e di altro tipo che
possono portare alla degradazione del colore,odele e del sapore del prodotto ed alla
diminuzione del contenuto di alcune vitamine;
b - eliminazione dei gas di respirazione. Gli ortagmitengono gas intracellulari la cui composizione
e generalmente simile a quella dell'aria; soloualghe caso essi sono piu ricchi di ossigeno ed
anidride carbonica. L'eliminazione dei gas favaigdormarsi di un piu alto grado di vuoto nello
spazio di testa dei contenitori e diminuisce, rehdo la quantita di ossigeno, le reazioni chimiche
di alterazione ossidativa e, nel caso di scatoladda stagnata, la possibilita di corrosione;
c - ammorbidimento dei tessuti. Cio facilita il riempnto dei contenitori, rendendo cosi possibile
ottenere pesi sgocciolati maggiori;
d - eliminazione di sapori e odori sgradevoli del pribaléresco;
e - ulteriore lavaggio del prodotto e diminuzione deldaica batterica,
f - acidificazione del prodotto. Cio puo essere eftiumpiegando, invece di acqua o vapore, una
miscela di acqua e aceto oppure acqua acidulataaida citrico.

7.15.3.5 Dissalatura

Quando i vegetali semilavorati mantenuti nelle i@ forti vengono tolti dai magazzini ed
avviati ai trattamenti finali ed alla confezionegevdno anzitutto essere riportati in condizioni di
commestibilita, eliminando l'eccesso di sale chetegono. Questa operazione va fatta accuratament
per evitare tutte le alterazioni che il prodott@mubire nel periodo in cui resta privato del suezpo
protettivo.

In genere la desalatura si effettua estraendoetaéglalle salamoie di conservazione e mettendoli
in vasche con acqua che viene cambiata varie adliaetervalli diversi in funzione della velocitarcoui
si vuol portare a termine il trattamento. Qualidatacceleranti s'impiegano: un moderato riscalelam
dell'acqua (al quale peraltro molti sono contrariguanto esso diminuisce la qualita del vegetale ed
aumenta i rischi di deterioramento batteriologi@)l'agitazione con aria compressa 0 con mezzi
meccanici. Dove esiste forte disponibilita di acguda preferirsi I'acqua corrente.

Per i prodotti fermentati o che siano stati inahrodo acidificati € molto importante, alla find de
processo, controllare il pH; questo, infatti, temdeaumentare, poiché l'acqua, oltre al sale, tsspoache
gli acidi presenti.

7.15.3.6 Scongelamento
Viene effettuato togliendo le confezioni dalla adtigorifera e lasciandole per il tempo necessario
a temperatura ambiente, oppure riducendo la terypardella cella.

7.15.4 CONDIZIONAMENTO

7.15.4.1 Acidificazione

Per i vegetali interi o tagliati nei vari modi, i@ operazione viene normalmente effettuata a
caldo immergendoli in soluzioni contenenti aceto edrrettori di acidita; il pH finale deve averdoa
inferiori a 4,5; questi valori debbono essere ragtjinelcentrodei pezzi di vegetale. Il tempo necessario
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varia notevolmente secondo il tipo di prodotto esle dimensioni. L'acidficazione pud anche essere
effettuata a freddo (marinatura); rispetto all'@zérne eseguita a caldo, a parita di altre condizgono
necessari tempi molto piu lunghi (diverse ore).

Le salse vengono invece acidificate aggiungendingttamente aceto e/o correttori di acidita;
anche in questo caso il pH finale deve essereianéea 4,5.

7.15.4.2 Abbassamento de{|)A
L'abbassamento delkf\puod essere ottenuto o introducendo nel prodogredienti che possono

sequestrare l'acqua libera (ad es. sale) o allanthml'acqua stessa (trattamento con salamoie nvate
parziale essiccazione in forno).

Per inibire in ogni caso lo sviluppo di microorgami patogeni € necessario raggiungere valori di
Ay inferiori a 0,86.

7.15.5 SGRONDATURA/CENTRIFUGAZIONE

Se il vegetale deve essere confezionato all'ofiea@ssario allontanare il piu possibile il liquitio
scottatura e/o acidificazione. Cio puo essere fagdiante apposite centrifughe.

7.15.6 RIEMPIMENTO, COLMATURA, CHIUSURA

Queste operazioni vengono generalmente eseguitematitamente da una riempitrice, una
colmatrice sottovuoto e una aggraffatrice o capsatg che possono essere distinte 0, molto spesso
riunite in una sola macchina monoblocco.

Il liquido di colmatura che, secondo il tipo di s@nva, pud contenere oltre al sale anche aceto e/
correttori di acidita € preparato in speciali $ofiy le salse vengono fatte in speciali miscelator
Salamoie, salse ed olio sono riscaldati mediantamb@tori di calore fino alla temperatura
d'inscatolamento ed inviati alla vasca della cotioat

| contenitori impiegati possono essere in vetrofafliei con adeguate coperture o in materiale
plastico.

7.15.6.1. - Imballaggio primario

L'imballaggio primario ha 2 funzioni principali:

— contenere il prodotto;

— proteggerlo e conservarlo.

L'imballaggio deve garantire un'adeguata proteZammservazione del contenuto per un tempo
conveniente, mantenendone inalterate le carattérest microbiologiche, organolettiche e fisiche
possedute. La materia é regolata in generale dal23-1-92 n. 108. In particolare i contenitoribanda
stagnata, in vetro e in materiale plastico sonmleegentati dal D.M. 21-3-73 n. 104 e successivi
aggiornamenti.

Il D.M. 104, all'art.6, descrive gli obblighi pérfabbricante di imballaggi:

— controllare la rispondenza alle norme

— dimostrare di aver provveduto ai controlli ed atasenti

— corredare ogni partita di dichiarazione di confdani

All'art.7 descrive gli obblighi per I'utilizzatore:

— essere in possesso della dichiarazione di confamitdisciata dal produttore

— consentire alla Autorita Sanitaria di identificérproduttore dell'oggetto impiegato.
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Requisito principale di una confezione e la suaeticita, che deve mantenersi tale durante le
operazioni di trattamento termico, trasporto, mageggio e distribuzione, fino al consumo. A tatef
si consigliano le seguenti operazioni di controllo:
— Verifica dell'idoneita alla normativa vigente deateriali usati da parte della ditta produttrice
dei contenitori attraverso la relativa certificarodi conformita;
— Verifica della sigla di identificazione della digoduttrice;
— Verifica della superficie metallica sia esternaregi@mmaccature, ruggine,...) sia internamente
dell'idoneita delle vernici, degli smalti, mastici,
— Verifica dellaggraffatura e della saldatura longiinale, della tenuta delle capsule,
dell'altezza del mastice.

7.15.6.1.1 - Scatole metalliche

Aggraffatura e saldatura longitudinale (per le slgain 3 pezzi) costituiscono le parti criticheldel
scatola in relazione a eventuali perdite di ernitatic
Aggraffatura.L'aggraffatura puo essere definita come un giumeetco formato dalla sovrapposizione
delle parti estreme di entrambi i componenti di soatola, corpo e coperchio. Nella fig. 1 e’ riptatla
terminologia impiegata nella definizione delle dse parti di un contenitore metallico. Nella fig.e2
riportata la sezione di una aggraffatura; e’ ieoltrdicata la terminologia corretta per la desorigi dei
diversi componenti.
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Le aggraffature dei due fondi, benché eseguita ldailo scatolificio e I'altra dall'utilizzatore e
scatole, vengono ottenute con macchine basate isgigdr sostanzialmente uguali. Sara' dunque
sufficiente descrivere le parti fondamentali efliizionamento di una aggraffatrice tipo.

Le parti principali di un'aggraffatrice sono il fia di sollevamento, il mandrino e le rolline di
prima e seconda operazione.

Il piatto di sollevamento o piatto base ha il colomli centrare la scatola rispetto al mandrino e di
comprimere il corpo scatola ed il relativo fondelldhe vi €' stato appoggiato sopra da un apposito
alimentatore, contro il mandrino in modo che quesinga forzato entro la spalletta, ed il fondo @er
bocca dalla scatola, cosi' che il tutto resti bédoadurante I'esecuzione dell'aggraffatura. llitpidase si
trova alla sommita di un albero di spinta regokaliil altezza e dotato di una molla, per cui e'ipdss
adattare l'intensita della compressione al forndelta scatola ed allo spessore ed alla durezza batida
stagnata del corpo. Dal valore di questa compressilipende in gran parte la formazione di un gancio
del corpo di giusta altezza.

Il mandrino €' un componente essenziale della ni&aadon disegno e caratteristiche ben definite.

L'operazione di aggraffatura pud essere condottradola rotante o a scatola ferma, ma in
entrambi i casi I'esecuzione e' sostanzialmentdicke
Le rolline sono rotelle d'acciaio di durezza suipale elevata, montate su alberi dotati di un mwamto
successivo automatico di accostamento e allontamanrespetto al mandrino di ampiezza regolabile.
Esse recano, sul bordo, una gola di profilo divessoondo che si tratti di rolline di primo o di sedo
passo, come si puo vedere esemplificativamenta tigll3.
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Le rolline di prima operazione, avvicinandosi grakinente al fondello, piegano la palpella verso
il basso e quindi la curlingatura verso l'altonfiando il gancio del fondello che va ad impegnartsi
gancio del corpo, formato a sua volta per la piggaverso il basso della flangia del corpo del@aa.
Fra l'ansa del gancio del fondello e il bordo irtex del gancio del corpo viene a trovarsi strigttanassa
principale della guarnizione, (mastice). In taleezione il bordo della curlingatura del fondello,
costretto su una circonferenza di diametro minfimema delle increspature tanto piu accentuate guant
piu piccolo ¢ il diametro della scatola. L'aggraifa ora ottenuta, pur vincolando gia' il fondellaorpo,

e' molto arrotondata e lenta, mancando cosi' dipattezza e quindi di ermeticita.

Le rolline di seconda operazione, premendo progp@&sente |'aggraffatura contro il mandrino,
stirano e spianano le increspature del gancio detldllo e stringono l'uno contro l'altro i ganci,
comprimendo il mastice che va a riempire gli iniersed ottenendo cosi' un complesso di elevata
resistenza meccanica e con buone garanzie di eradfigura 4).
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| parametri fondamentali di un'aggraffatura soseguenti:
— Compattezza (thickness) valuta prendendo in esame il grado di grinkespazio libero;
— Gancio corpo immerso nel gancio coperchsovaluta prendendo in esame il BHB%;
— Sovrapposizione gangi valuta prendendo in esame la sovrapposizieakey
— Difetti macroscopic si valutano con un accurato esame Visivo;
— Presenza e uniformita del mastig valuta con un accurato esame Visivo.
Si rimanda al capitolo specifico, per la partetretaalle modalita di effettuazione dei controlli.

7.15.6.1.2 Vasi di vetro.

Anche il vetro é regolamentato dalla normativataita proposito delle scatole metalliche, in
particolare per quanto riguarda eventuali probléntessione.

Analogamente per quanto concerne la parte metallichiusura (tappo, capsula).

Per il vetro, assumono inoltre particolare impazegnle caratteristiche fisiche di resistenza agli
shock termici.

Nel caso delle confezioni in vetro la chiusura @etlapsula costituisce la parte critica
dellimballaggio in relazione a eventuali perditeedmeticita. Per prodotti in aceto e in olio siimzano
prevalentemente capsule twist-off.

Le capsule sono realizzate normalmente in bandgnata E2,8, opportunamente verniciate
internamente, generalmente con 2 mani di vernice.

La ermeticita & assicurata dalla presenza di uaangione , mastice, applicata nella zona della
curlinga della capsula.

La scelta del tipo di mastice da utilizzare é fong principalmente del trattamento termico a cui
sara sottoposta la conserva.

| principali controlli che possono essere effettumtlle confezioni per valutarne il grado di
ermeticita sono i seguenti:

Misure dimensionaliSpessore e uniformita del mastice sulle capsubyatuda distribuzione del
mastice lungo la circonferenza della capsula desere uniforme (a parte la zona detta di sovragpEss
Profondita e uniformita dellimpronta sul masticelld capsule applicate: la profondita dell'impronta
lasciata dalla bocca del vaso sul mastice deveesasdorme.

Queste misure sono effettuate con un micrometnoretisione. Sono accettabili variazioni max
del 20%.
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Misure di tenuta Safe security test (prova di sicurezza): & unagfacile e di rapida esecuzione
che consiste nel tracciare con un pennarello umea verticale sulla capsula e una corrisponderhteaso
di vetro, nello svitare la capsula fino a elimindreuoto e nel riavvitarla; quest’'ultima operazeowiene
eseguita con la stessa forza impiegata per I'afgeftaeglio se per mezzo di un torquimetro). Si masu
quindi la nuova distanza tra le 2 linee tracciatepennarello. Se la distanza tra le 2 tacche egoegdi
0 mm la sicurezza viene definita positiva; se Eafiza e uguale o inferiore a 0 mm la sicurezzaevie
definita negativa.

Movimentazione Occorre sottolineare che I'ermeticita di una eadne é assicurata da una
corretta movimentazione. Urti laterali che provazammaccature della capsula possono essere causa
perdite di vuoto ed eventuali inquinamenti.

Ruggine Alla fine del trattamento termico € necessaritiim@ aria calda sotto la capsula per
eliminare l'acqua rimasta ed evitare la formaziameuggine nella zona di taglio, in particolarelsul
alette.

Per le conserve vegetali € praticamente inesistenfgatica del riutilizzo dei vasi di vetro e
pertanto le particolari attenzioni che devono essigervate alle operazioni di lavaggio e risciacdagli
stessi vengono omesse.

7.15.6.1.3 Contenitori in plastica

| tipi di contenitori piu diffusi nel settore sormuste di accoppiato plastico e vaschette
termoformate. Entrambi i tipi di imballaggio possogssere acquistati gia pronti per I'uso oppure
possono essere formati in linea, partendo da bothirfédm per termosaldatura nel caso delle
buste, per termoformatura nel caso delle vaschette.

La chiusura ermetica delle confezioni, dopo riengiin, avviene per termosaldatura del lato
aperto nel caso delle buste e, nel caso delle e#sclper termosaldatura di un film che funge da
coperchio (la parte di film eccedente I'imboccatarmanciata da apposite lame dopo la chiusura).
Tutta I'operazione e effettuata da apposite teridas@ci continue o discontinue, con formazione

di vuoto e non e con la possibilita di introdurneaueventuale atmosfera protettiva all'interno

delle confezioni.

Ai fini dell'ermeticita della confezione, e quindilel mantenimento della stabilita
microbiologica del prodotto, la saldatura del fénsenza dubbio uno dei fattori piu critici.

Temperatura, pressione e tempo di saldatura deessere regolati e mantenuti sotto
controllo in modo da ottenere una superficie saldaatta, priva di bolle sottopellicolari o di
grinze che potrebbero costituire un potenziale leatiareinquinamento e di perdita di ermeticita.

E importante evitare che sui lembi aperti delleté@ssui bordi delle vaschette rimangano
residui di prodotto i quali, una volta intrappolatella saldatura, possono fare da ponte fra
I'esterno e I'interno della confezione costituenstopotenziale veicolo di reinquinamento.

Oltre all'ispezione visiva le saldature posson@essottoposte ad esami piu approfonditi,
come ad esempio I'esame microscopico di sezionokppamente tagliate; senza tuttavia dover
ricorrere a tecniche troppo sofisticate si posseffettuare prove di tenuta delle saldature
rigonfiando le confezioni fino allo scoppio oppwEiegpossono evidenziare perdite immergendo le
confezioni in acqua e praticando il vuoto come madstnella figura 5.
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Figura 5

Nel caso in cui le vaschette siano termoformaténiea I'operazione di formatura € una
fase critica, non tanto per l'ermeticita della @mbne quanto per le caratteristiche di
permeabilita della vaschetta stessa. Nelle zoneecwoprattutto negli spigoli di base, infatti, lo
spessore del materiale tende ad essere minoreettbezone piane con conseguente aumento dell
permeabilita all'ossigeno. La diminuzione delle gmeta barriera € ancora piu evidente nel caso
di manufatti multistrato; in essi, infatti, lo stnache funge da barriera € gia di per se moltalsott
rispetto agli altri costituenti per cui un ultegoassottigliamento ne puo pregiudicare la funzione.
E’ percio indispensabile che i parametri di termmofatura siano fissati in modo adeguato e
controllati costantemente nel corso della lavonagio

Infine per quanto riguarda il confezionamento inbaitaggi di materiale plastico, la
movimentazione, il magazzinaggio e la commerciakzzane dovranno essere condotte in modo

83



che le confezioni non subiscano abrasioni o umitrmooggetti appuntiti. A seconda del tipo di
imballaggio, poi, puo variare il numero di confeziche possono essere impilate una sull’altra.

Gli imballaggi secondari, in genere di cartone,rébbero essere robusti e rigidi in modo
da non trasmettere eventuali sollecitazioni allefenioni contenute, soprattutto quando sono
impilati su bancali.

7.15.7 TRATTAMENTO TERMICO

Scopo dei processi di sterilizzazione e la statalzzone microbiologica ed enzimatica degli
alimenti, cosi da permetterne il consumo differitqarimo obiettivo da perseguire € la salvaguadbia
salubrita dei prodotti, ma esso risulterebbe astraed i risultati inefficaci, se non si operasse
contemporaneamente alla ricerca della massimaziitea delle proprieta nutritive e organolettichdede
materie prime utilizzate.

7.15.7.1 La determinazione scientifica del programnsterilizzazione.

Per una corretta individuazione dei parametri dirattamento termico idoneo alla sterilizzazione
del prodotto, nelle condizioni di lavorazione pistti 0 previste e, comunqgue, non modificabilpsd
procedere secondo il seguente schema.

A) - Stabilire quali microrganismi possono essere prags e, tra questi, quali possono
accrescersi nel prodotto, cosi' da richiedere latdizione mediante trattamento termico.

Per sapere quali microrganismi possono essererpresenecessario conoscere la formulazione
completa del prodotto nonché le condizioni igieeiahi magazzinaggio e di lavorazione delle materie
prime.

La possibilita di accrescimento e di riproduziore whicrorganismi in un prodotto alimentare e’
condizionata dalle caratteristiche chimiche e fisicdel mezzo. In particolare possono essere
determinanti: il pH, I'gy, la presenza e la concentrazione di sostanzetrinipila presenza e la

concentrazione di fattori nutritivi essenziali pdr metabolismo microbico, la temperatura di
magazzinaggio e di commercializzazione.

Le condizioni limite di accrescimento dei piu com@u importanti microrganismi rispetto a
guesti parametri ambientali sono disponibili nédiieratura specializzata. Tuttavia i valori forrsbno
ancora in gran parte molto restrittivi, in quaniteoiferiscono a terreni di coltura oppure a singoiodotti
esemplificativi, € non tengono conto dell'interdigenza tra i diversi parametri ambientali, noncekad
dipendenza dalla concentrazione cellulare. In hrpee questa problematica, che pure e di fondarn®enta
importanza, si deve tuttora constatare una notesalenza di riscontri sperimentali ed € generalment
necessario effettuare prove di laboratorio spdwfiper le condizioni in esame. La distinzione tra i
microrganismi che possono essere presenti nel goodauelli che possono effettivamente accrestersi
un rilevante interesse pratico dal momento che d¢ronganismi piu resistenti alle altre condizioni
ambientali avverse sono, per lo piu, quelli mersistenti all'azione letale del calore. Ovviamenl|a
conoscenza esatta delle condizioni limite di acinesnto € possibile trarre profitto con sufficiente
sicurezza solo quando le condizioni di formulazjaidavorazione e di conservazione sono sottdtetre
controllo.

B) - Stabilire quali microrganismi possono essere dwieanti per giudicare I'efficacia del
trattamento di sterilizzazione
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Per questa scelta ci si riferisce alla patogenictia termoresistenza e alla eventuale massima
concentrazione iniziale cosicché, se un trattameatmico puo essere considerato adeguato per |
microrganismi giudicati determinanti, lo € certat@geanche per tutti gli altri che possono accresceis
prodotto.

La termoresistenza microbica indica la capacitsogiravvivenza dei microrganismi all'azione del
calore. Per un dato microrganismo in un dato ptodda termoresistenza pud essere definita da due
parametri:

- Dt (tempo di riduzione decimale) = tempo di mantemtoealla temperatura costante T,

necessario per distruggere il 90% delle celluleltedspore inizialmente presenti;
- z= intervallo di variazione della temperatura dintemimento T, per il quale il valol®T

aumenta o diminuisce di 10 volte.
Anche per i valori di termoresistenZar e z la letteratura offre dati relativamente abbondanti

Tuttavia & consigliabile controllarne sperimentatiieela rispondenza nelle condizioni specifiche del
prodotto in esame ed alle temperature adottaté pattamento di sterilizzazione.

La concentrazione iniziale delle cellule o dellorgppud essere misurata direttamente, ma é
necessaria una stima di variabilita in base akbegulibili variazioni delle materie prime e dellendiioni
di lavorazione.

C) - Stabilire quale probabilita di sopravvivenza daiicrorganismi pud essere ritenuta
accettabile ai fini commerciali.
La stabilizzazione microbiologica di un prodott@rgizzato deve essere inevitabilmente valutata in
termini di probabilitd di sopravvivenza dei micranjsmi che possono essere presenti prima del
trattamento termico. Infatti, secondo il modellorteo generalmente accettato, non e' possibileegpnse
la sterilizzazione assoluta di una qualsiasi papofee microbica sottoponendola a trattamenti ternon
tempi finiti dal momento che la cinetica di morterniica dei microrganismi segue una legge
esponenziale:

N = Ng 10(-V/D7)
dove: N = numero di cellule o di spore sopravvissuteatamento termico;
No= numero di cellule o di spore inizialmente préseal campione;
t= tempo di trattamento alla temperatura costante T

D1 = tempo di riduzione decimale del microrganismesame.

Per gueste ragioni € stato introdotto il terminatdrilita commerciale. Questa puo dirsi acquisita
quando la possibile carica microbica iniziale,riteeai microrganismi che hanno la capacita di escersi
nel prodotto, ha subito una riduzione tanto grash@éare rientrare nei limiti di accettabilitd pragrmata
il rischio di alterazione calcolabile per ciascwunfezione prodotta nelle condizioni di sterilizivane
previste. Piu precisamente, il rischio di alteragicnon deve essere valutato in relazione ad umlsing
lotto di produzione, bensi in relazione a tuttepdetite che possono essere considerate omogenee d
punto di vista del prodotto e delle condizioni dvdrazione e di conservazione. Se nel prodotto pud
accrescersi un microrganismo patogeno, l'effettalizizante del trattamento termico deve garaniima
sua probabilitd di sopravvivenza estremamente bassa da poterla considerare nulla ai fini prat&ii
considera generalmente adeguato un trattamentictenine comporta da 12 a 15 riduzioni decimaliadell
popolazione microbica iniziale.

Considerato che le materie prime utilizzate devessere in buone condizioni igieniche, la carica
microbica iniziale, riferita alle cellule o alle@e piu termoresistenti di un dato microrganismimgeno,
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non dovrebbe superare il valore di 1 per grammpraddotto. In una confezione da 1 kg, se si apptican
12 riduzioni decimali, si dovrebbe avere una prdialdi sopravvivenza dell'ordine di 1 cellula posa
per ogni 18 confezioni prodotte. Tradizionalmente, perQl. botulinume' accettato come minimo
sufficiente un trattamento termico che possa comp®rl2 riduzioni decimali delle spore piu
termoresistenti; ma, generalmente, si adottantaimenti termici molto piu energici, perché alcuattbri
sporigeni non patogeni avrebbero livelli di sopligenza troppo elevati.

Vale a dire che un trattamento di sterilizzazioniicente ai fini della sicurezza sanitaria noimé
genere altrettanto sufficiente ai fini della siar@ commerciale.

Per i microrganismi non patogeni puo essere adikttan rischio di alterazione delle confezioni
anche molto maggiore di quello considerato per togeni, dal momento che l'eventuale danno ha
carattere solo economico e commerciale.

Questo non toglie, peraltro, che anche per i mgamismi non patogeni la probabilita di
sopravvivenza deve essere programmata in basaifidi rischio ritenuti accettabili. Una cellulaspora

sopravvivente su 910° confezioni prodotte pud essere gia consideratbmite accettabile e ad esso
possono corrispondere 7-8 riduzioni decimali darste con il trattamento termico.

Comunqgue per i microrganismi non patogeni il rischccettabile dal fabbricante puo variare
anche sensibilmente in funzione del valore commakrcidelle confezioni, dell'entita dei lotti di
produzione, dell'importanza del marchio commercialel sistema di commercializzazione e del
destinatario del prodotto.

Per alcuni microrganismi sporigeni termofili larteresistenza pud essere cosi elevata da nor
rendere possibile I'ottenimento di piu di 2-3 rictu decimali, dal momento che i trattamenti ternpici
drastici comprometterebbero in misura inaccettaleilearatteristiche qualitative del prodotto. Iresi
casi, per conseguire una probabilita di sopravvgesufficientemente bassa, ci si deve affidare
essenzialmente ad uno stretto controllo igienidke aeaterie prime e delle condizioni di lavorazione

La sterilizzazione termica comporta nei confrorgi thicrorganismi, una condizione letale solo
temporanea (limitata al mantenimento del proddteotamperature letali) e la conservabilita nel pene’
garantita dalla permanente ermeticita della coofezinei confronti del reinquinamento dall'ambiente
esterno. Come la sterilita del prodotto, anchemkicita del contenitore deve essere considerata in
termini probabilistici. Infatti, per tutti i tipi idcontenitori commerciali e, in particolare, perejucon
chiusura meccanica, se € possibile ovviare alleropacdite ed anche alle microperdite attuali con
opportuni sistemi di controllo sulle linee di praiene, non si puo fare altrettanto per le microjterallo
stato potenziale. Si puo rendere minima la protakdi un loro divenire effettive adottando le jionee
condizioni di fabbricazione, di confezionamento, stierilizzazione e di trasporto. Comunque, non si
dovrebbe considerare accettabile una probabilitpedilita di ermeticita della confezione, che ahina
ordine di grandezza maggiore della probabilita @pravvivenza ritenuta accettabile in relazione al
trattamento di sterilizzazione.

L'ermeticita ai microrganismi non implica necessaménte anche I'ermeticita all'ossigeno, spesso
richiesta per evitare la rapida degradazione qialéd del prodotto. A questo proposito, non € forse
inutile precisare che un confezionamento che eadlucbntatto del prodotto con I'aria non compodia,
per s€, una effettiva stabilita microbiologica eagaie di salubrita. Infatti, I'assenza di ossigeseda un
lato impedisce l'accrescimento degli aerobi obhiligialtra parte € proprio la condizione che pdtene
I'accrescimento dei numerosi microrganismi anaefthii quali vi sono i microrganismi patogeni piu
termoresistenti).

D) - Calcolo dell'effetto sterilizzante sufficiente cmnseguire la sterilita commerciale del
prodotto.

L'effetto sterilizzante sufficiente a garantire pemprodotto in esame il conseguimento della
sterilitd commerciale, puo essere calcolato utilizdo la seguente formula:
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F' =D, (Log N, - Log N) = n Dy

dove: FT = effetto sterilizzante o letalita del trattameteaomico;
D1 = tempo di riduzione decimale del microrganismosiderato;
No = carica microbica iniziale stimata come massimeista;

= livello di sopravvivenza considerato accettgbile
n = numero di riduzioni decimali conseguenti.
A questo punto, qualsiasi trattamento termico emaiMe per letalita a quella del trattamento

. T
teorico F

, calcolato puo essere considerato sufficiente apootare la sterilita commerciale del
prodotto.

E) - Individuazione dei parametri operativi di un tratnento termico sufficiente.

Noto il valore di letalita necessario per consegylar sterilitd commerciale, i parametri operativi
(tempo e temperatura) che consentono di applicar&raitamento termico pratico sufficiente possono
essere determinati analizzando le caratteristichesdaldamento e di raffreddamento del prodotto in
esame. Per conoscere queste caratteristiche é sagoegilevare sperimentalmente la curva di
penetrazione del calore.

Come curva di penetrazione del calore s'intendsulecessione temporale delle temperature
raggiunte da un prodotto sottoposto ad un trattémntrmico, sia durante la fase di riscaldamendo si
durante il raffreddamento. Dalla curva di penetraei del calore e dal valore di del tipo di
microrganismo che si vuole distruggere, € possitaleolare, con appositi metodi di integraziondigaa

o analitica, il valore di letalit~, del trattamento termico cui la curva di penetragiael calore si

Y

riferisce. Estrapolando i dati sperimentali, € angossibile calcolare la letalita di un qualsidsioa
trattamento termico applicabile allo stesso pradotllo stesso tipo di contenitore e con lo stégsodi
sterilizzatore.

Durante il trattamento termico la temperatura deldptto varia in modo continuo e puo essere
considerata costante solo per un infinitesimo whige, oppure, approssimando, in un intervallo digem
sufficientemente piccolo rispetto alla velocitavdriazione. Comunque, poiché Zandica come varia la
termoresistenza della popolazione microbica in esahvariare della temperatura, per ciascun intierva
di tempo infinitesimo o finito a temperatura costaqualsiasi (purché letale) € possibile calcolare
tempo equivalente alla temperatura di riferimentate a dire il corrispondente effetto sterilizzante
Pertanto, la letalita complessiva del trattameptoico € data dall'integrale o dalla sommatorialideg
effetti letali parziali calcolati rispettivamenterp singoli intervalli di tempo infinitesimi o fiti nei quali
e stata scomposta la curva di penetrazione delecalo

La forma della curva di penetrazione del caloré @irispondente valore di letalita dipendono
dalla velocita di penetrazione del calore attravergprodotto sottoposto a trattamento termico. Sae
velocita, a sua volta, € determinata dalle caiatieie fisiche del prodotto stesso, dal tipo eledal
dimensioni del contenitore, dalle temperature detzzo riscaldante e di quello raffreddante,
dall'eventuale trasporto di massa nel prodotto ¢pevezione naturale, o per turbolenza indotta).

Le temperature della curva di penetrazione delreadono generalmente misurate nella porzione
di prodotto termicamente piu sfavorita. Questa @di con il centro geometrico del contenitore nei
prodotti che si scaldano per conduzione; mentr&osia spostata piu 0 meno in basso lungo l'asse
perpendicolare nei prodotti che si scaldano pevenione, 0 con meccanismo misto. Pertanto, il eadtr
letalita, direttamente ricavabile dalle caratté&tst di riscaldamento e di raffreddamento, & assb'e
riferito a questa porzione di prodotto (generalraesit indica comd= al centro). La letalita, invece,
dovrebbe essere riferita all'intera massa del ftodtenendo conto che le diverse porzioni, pitenm
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lontane dal centro del contenitore, ricevono effsterilizzanti diversi con il trattamento termico
applicato.

In molti casi e' possibile impiegare un metodondégrazione matematica per calcolare il valore di
FZT "integrato” (corrispondente all'intera massa deldptto) dal valore diFZT misurato nel punto
termicamente piu sfavorito. Ai fini pratici, il wade di letalita integrata puo essere consideratamlega
quello riferito al solo punto piu freddo quandotdasmissione del calore attraverso il prodotto dtano
veloce, perché avviene essenzialmente per trasgor@ssa (convezione naturale o turbolenza ingotta
oppure perché almeno una delle dimensioni delerwiare € molto piccola. Negli altri casi, invece,
l'effetto sterilizzante integrato puo risultare la@amolto maggiore di quello riferito al solo purpgai
freddo; pertanto, se si tiene conto solo di quiéistia nello stabilire le condizioni di trattament@rmico
sufficiente, un tale trattamento termico potrebfseee in effetti anche largamente eccessivo.

La curva di penetrazione del calore puo esserevatde utilizzando uno sterilizzatore da
laboratorio, un simulatore, o un impianto pilotauttévia, sono ormai disponibili attrezzature di unés
che consentono di seguire in modo continuo le zemm di temperatura del prodotto all'interno di
qualsiasi tipo di confezione e di qualsiasi tipostirilizzatore industriale. In ogni caso, la pralia
sterilizzazione necessaria per ricavare le carstitdre di riscaldamento e di raffreddamento dessere
effettuata in condizioni sicuramente rappresengativquelle adottate o previste nella linea di pmadne.

L'idoneita di un trattamento termico ritenuto stifnte dovrebbe essere sempre confermata de
una prova di sterilizzazione su un campione di €piohi opportunamente inoculate, seguita da urniadat
incubazione in termostato e dalla analisi micralgyada del prodotto.

F) - Determinazione del programma di sterilizzazione

Il trattamento termico definitivo e ottenuto appliclo opportuni margini di sicurezza al
trattamento calcolato e verificato come sufficientemargini di sicurezza possono essere stabiliti
considerando l'affidabilita della produzione inelinrispetto al controllo di tutte le variabili chessono
influire sulla letalita del trattamento termicosse.

Il programma di sterilizzazione deve essere esafioente riferito a tutte le condizioni che
contribuiscono a definire la sterilita commercialeleve specificare, quindi, i seguenti parametn ico
relativi limiti di tolleranza:

« - formulazione particolareggiata del prodotto e @mnsioni delle eventuali fasi solide;

% - caratteristiche chimiche e fisiche finali del gotto (pH, aw, densita, ecc.);

% - pesi e temperature di confezionamento;

% - tipo e formato del contenitore;

% - tipo di sterilizzatore e sue condizioni operat{neezzo riscaldante, temperatura iniziale, tempo di
salita, temperatura e tempo di sterilizzazione, enandi giri, tempo di raffreddamento, contro-press,
ecc.).

*,

Ovviamente, per non essere costretti ad applidégevariabili di lavorazione limiti di sicurezza
tanto grandi da vanificare i vantaggi qualitatidi @onomici ottenibili con la determinazione sdferd
del trattamento termico sufficiente, le condizigmbduttive devono essere mantenute sotto controllo
statistico, mediante opportuni automatismi o cdhteulla linea o di laboratorio, basato su un idon
campionamento. In particolare, la conduzione deliéwilizzatore deve essere automatizzata al massimo
con registrazione in continuo delle condizioni thgesso.

7.15.7.2 Impianti industriali per la sterilizzazienli confezioni.

Attualmente € reperibile sul mercato una vastissigammma di impianti industriali per la
sterilizzazione termica di confezioni contenentgwtti alimentari.

Numerose sono anche le classificazioni che possssere fatte di tali impianti tenendo conto
delle caratteristiche costruttive o di quelle fumali o del mezzo riscaldante impiegato e cosi via.
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Di seguito sono riportati gli impianti piu comunembe utilizzati e le loro caratteristiche.

Sterilizzatori a temperatura non superiore a 100°C
Per i prodotti che possono conseguire la comptatzilzzazione microbiologica con trattamenti a
temperature non superiori a 100°C (conserve aciEndassa ), la sterilizzazione (che in questo caso

e chiamata generalmente pastorizzazione) puo es$ettuata in impianti che operano con acqua o
vapore a pressione atmosferica. Naturalmente possesere impiegati, declassandoli, anche gli intpian
costruiti per operare a temperature superiori £@pMa, essendo questi proporzionalmente molto piu
costosi, il loro acquisto non é giustificato per ptoduce esclusivamente conserve pastorizzate.

L'impianto a bassa temperatura piu tradizional@pgpresentato dai bagni aperti (bagnomaria):
vasche metalliche di forma cilindrica o parallepsuia, contenenti acqua riscaldata per iniezioretdidi
vapore attraverso un distributore posto sul fonQoeste vasche non sono in genere attrezzate col
termoregolatori automatici; la temperatura di eg@ce quella di ebollizione dell'acqua alla pressi
atmosferica con un flusso continuo di vapore ireeso sia per rendere chiaramente visibile I'ebotie
sia per evitare la stratificazione di acqua merdacaul fondo. Le confezioni da sterilizzare soadaate
in cestoni; questi, per mezzo di paranchi, sonoensimell'acqua dei bagni e trattati all'ebollizqver il
tempo stabilito. Il raffreddamento non avviene angre nella stessa vasca di sterilizzazione (cheeto
pronta per ricevere un nuovo carico) bensi in tna ahsca contenente acqua fredda corrente.

| bagni aperti possono essere utilizzati per gasidipo di confezione, anche se sono senz'altro
piu adatti alle scatole metalliche. Quando le deatono di piccolo formato il caricamento dei casfmo
avvenire alla rinfusa in maniera semiautomaticacel$tone da riempire € posto in un'apposita vasce
contenente acqua calda (per attutire la caduta delifezioni ed evitare che si raffreddino) e rezevie
scatole da uno scivolo direttamente collegato ggjfaffatrice. Quando esiste una batteria di bagni
sufficientemente grande per uno stesso formatoolscdtoperazione di caricamento puo essere
ulteriormente automatizzata con un trasportatorecar@co, munito di deviatori e scivoli, che perraett
introdurre le confezioni direttamente nei cestarstpall'interno dei bagni di sterilizzazione.

Nel caso di confezioni di vetro, invece, € sempeeessario un cestonamento ordinato con
interfalde forate tra i singoli strati. Inoltre, rpevitare salti termici che provocherebbero lauattdel
vetro, le confezioni devono essere gia sufficierteta calde al momento dellimmersione nell'acqua di
sterilizzazione. Quando cido non e realizzabileglecdel bagnomaria all'atto dell'immersione deicoar
deve essere preriscaldata in modo che i vasettsabiscano un salto termico superiore a 40°C cuca
volta immesso il cestone si procede al riscaldamdali'acqua fino alla temperatura di pastorizzagio

Prima del raffreddamento in acqua corrente, i dasono subire una breve immersione in acqua
a 60-70°C. In alternativa si puo effettuare il reffldamento aggiungendo gradualmente l'acqua fredd:
nello stesso bagno di pastorizzazione e lasciarsbireuda un troppo-pieno l'acqua in eccesso. In
guest'ultimo caso, per una migliore e piu econorn@aduzione della fase di raffreddamento, sarelibe p
conveniente introdurre l'acqua fredda dal bassoomvagliare in un'altra vasca la prima acqua,
sufficientemente calda, che fuoriesce dal troppoi

Una batteria di bagni aperti ben attrezzati e hesiiig puo rappresentare tuttora un ottimo sistema
di sterilizzazione a bassa temperatura ma compuetatabilmente una elevata incidenza di manodapera
Per questa ragione ormai questi impianti sono gtasi del tutto sostituiti da sterilizzatori-r&ffidatori
atmosferici continui (chiamati comunemente pastatiari) del tutto automatici.

Per i prodotti confezionati in contenitori di vetsd impiegano tunnels lineari a semplice
traslazione comprendenti le seguenti zone (in gewelimitate da cortine flessibili): alimentazione-
preriscaldamento; riscaldamento; preraffreddameaféreddamento e asciugamento.

La traslazione delle confezioni e' ottenuta in raemicontinua con un tappeto mobile realizzato, in
genere, con una rete d'acciaio tesa tra un rullomaaato ed un rullo reggispinta. L'alimentazianéo
scarico sono ottenuti con nastrini di accumulogsino multipli, aventi moto trasversale rispettitaa
lunghezza del tunnel e con guide d'invito.
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Come mezzo di riscaldamento € impiegato vaporesaecco oppure acqua calda che investe
dall'alto le confezioni mediante una serie di ugelper semplice percolazione da cielo forato,giece
poi recuperata in vasche di riciclo attrezzate depaldamento diretto o indiretto a vapore. Anche i
raffreddamento e' effettuato mediante aspersioneacqua (nella zona di preraffreddamento questtacqu
e' parzialmente riciclata cosi' da mantenerla aacB0°C). L'asciugamento, indispensabile per ewitar
macchie sulle capsule e soprattutto per consediireffettuare I'etichettatura ed il confezionamento
secondario in linea, e ottenuto con soffiatricada fredda o calda.

Questi impianti sono molto semplici ma, per assiow il corretto funzionamento e la buona
efficienza, sarebbe opportuno adottare alcuni gocenti:

+« evitare scrupolosamente linstaurarsi di correntirth fredda attraverso la camera di riscaldamento
orientando verso l'esterno del tunnel le soffiatd@ria che asportano i residui di acqua di
raffreddamento delle confezioni ed inclinando opwaemente le file di ugelli dell'acqua calda e/o
dell'acqua fredda, per bilanciare I'effetto Venturi

+ installare un termoregolatore, la cui sonda dewseresposta immediatamente al di sopra delle
confezioni e possibilmente nella parte finale delaa di riscaldamento, cosi' da poter regolare la
temperatura a valori leggermente inferiori a queliebollizione dell'acqua (per evitare un inutile
spreco di energia);

«+ per garantire a tutta la produzione la costantdiGggione del trattamento termico voluto, poi, €'
conveniente installare un interruttore automatice non permetta il funzionamento della linea se la
temperatura nella camera di riscaldamento e' worerial valore prefissato e che blocchi il
motovariatore della velocita di traslazione quall@raemperatura di esercizio scenda al di sotto del
suddetto valore;

+ quando come mezzo riscaldante si impiega acquatajdeve avere bassa durezza e deve essere b
filtrata nel riciclo per evitare il rapido intasante degli ugelli o dei fori di percolazione (caudia
progressiva diminuzione di efficienza dell'impiante la loro casuale improvvisa occlusione
(responsabile di imprevedibili disuniformita di tparatura nella camera di riscaldamento).

« | pastorizzatori sopra descritti sono naturalmeumti§zzati anche per il trattamento termico di
confezioni metalliche. In questo caso, ovviament) esistono le zone di preriscaldamento e di
preraffreddamento delle confezioni stesse. Semgréepconfezioni metalliche a corpo cilindrico, ma
di formato pari o superiore a 500 g, si impiegamefgrenzialmente sterilizzatori-raffreddatori
atmosferici continui rotanti; in essi le scatoldreoad essere traslate, sono sottoposte ad un anoto
rotazione assiale allo scopo di rendere piu raf@deelocita di penetrazione del calore attravelso i
prodotto. Questa movimentazione puo essere ottatioggiando le scatole su rulli che sono traslati
e contemporaneamente fatti ruotare da un sistemzatene attraversando cosi' la zona di
riscaldamento e quella di raffreddamento del tunnel

Sterilizzatori a temperatura superiore a 100°C

Per la sterilizzazione di prodotti a bassa acigigr, i quali € necessario arrivare a temperature
maggiori di 100°C, possono essere impiegati diversizzi riscaldanti: vapore saturo secco, vapore
surriscaldato, acqua, altri liquidi termotraspataton piu bassa tensione di vapore, flamma diyeitia,
gas di combustione, onde elettromagnetiche, ecttavia, i mezzi di riscaldamento prevalentemente
utilizzati industrialmente sono il vapore saturacee I'acqua, mentre gli altri hanno un impiegdtoo
limitato o, addirittura, sono stati adottati solbvallo sperimentale.

L'acqua riscaldata con iniezione diretta di vaparestata per molto tempo il mezzo
tradizionalmente piu usato nelle autoclavi perchéla massa relativamente grande funge da volanc
termico e agevola il controllo della temperaturafigsata. Se pero l'apparecchiatura disponibile non
consente di preriscaldare l'acqua a temperatural@gusuperiore a quella fissata per la sterilimreag, si
hanno tempi di salita molto lunghi.
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Soprattutto per abbreviare i tempi di salita set@@er ricorrere a serbatoi di preriscaldamento,
l'acqua e' stata generalmente sostituita con ibreagiretto.

Con tempi di salita della temperatura piu rapidieeessario adottare tempi di sterilizzazione piu
lunghi, ma il tempo complessivo di processo dinmsoai egualmente in misura rilevante, perché solo il
40% circa del tempo di salita puo essere consiolegtiivalente al tempo di sterilizzazione. L'imgieg
del vapore €' stato facilitato dalla maggior diifure dei controlli automatici. L'uniformita di tera@mtura
si ottiene soltanto se si elimina l'aria contenntaialmente nell'autoclave e se si impedisce Uanglo
dei gas incondensabili trascinati dal vapore. &'aon si miscela facilmente con il vapore ed € eazu
di riscaldamento molto meno efficace di questo.n@ilise nell'autoclave restano sacche di ariaateep
di carico isolata dal contatto diretto con il vagpq@uo risultare sottosterilizzata. Teoricamenteapore,
rispetto all'acqua, €' un mezzo riscaldante pigafe perché condensando sul carico da sterilizzate a
questo il calore latente accumulato in caldaialewaporazione, oltre a quello sensibile.

In alcuni casi, le caratteristiche del contenitorquelle del prodotto confezionato richiedono in
fase di sterilizzazione l'applicazione di una spueasione piu 0 meno grande per controbilanciaedaju
esercitata dall'aria contenuta nelle confezionipanticolare la sovrapressione €' necessaria geiesé
casi:

1) con contenitori di vetro (per evitare la perdiaermeticita, la deformazione o il distacco
completo della capsula di chiusura);

2) con contenitori flessibili (per evitare la daf@zione permanente o la rottura);

3) con prodotti tipo wurstel (per evitare la ro#tutel prodotto stesso).

La sterilizzazione in contropressione puo essdedtefta con acqua pressurizzata (mediante una
pompa mandante o, piu comunemente, mediante ugitagi aria compressa) oppure con una miscela
di vapore ed aria. In quest'ultimo caso non sil jpaablema dell’eliminazione completa dell'ariaziale,
bensi il problema di garantire costantemente lataotomposizione della miscela aria-vapore iretlet
zone del carico da sterilizzare. Poiché, comedsitt, I'aria tende a stratificarsi completameigeetto al
vapore, nella sterilizzazione in contropressionemiézzo riscaldante piu comunemente impiegato
industrialmente e' l'acqua.

Negli ultimi anni, inoltre, i costi energetici hamraggiunto una notevole incidenza sui costi
complessivi di fabbricazione e questo ha componmtonutamento di scelte anche per le tecnologie di
sterilizzazione.

Quando si effettua la sterilizzazione in vaporetmehergia termica € dissipata per eliminare l'aria
iniziale e i gas incondensabili; in una autoclavatisa tradizionale si perde piu di 1/3 del vapore
impiegato attraverso gli scarichi iniziali e quatbntinui. Anche sterilizzando in acqua si perddtano
energia se l'acqua stessa e scaricata in fogeanaine del riscaldamento; ma con l'acqua €' pitpieen
predisporre un recupero di calore. Infatti, moligeoalavi sono oggi progettate per il funzionameatb
acqua con un corpo supplementare per il preriscadéo ed il recupero dell'acqua stessa.

Tutti gli sterilizzatori ad alta temperatura, fagiecezione per alcuni di tipo particolare, funzioma
a pressione superiore a quella atmosferica. Un @sedh sterilizzatore discontinuo statico € datdeda
autoclavi statiche di tipo tradizionale che possessere verticali o orizzontali e funzionare a vapwad
acqua-vapore con contropressione d'aria.

Varianti relative alla sterilizzazione di prodottionfezionati in vasi di vetro o in contenitori ptias
flessibili.

La sterilizzazione deve essere effettuata in ceptessione. Infatti, anche se la chiusura delle
confezioni e' effettuata ad alta temperatura msaibto, I'aria residua, in esse racchiusa, puopcotare
una sovrappressione interna tale da allentaretacdisre le capsule dei vasi e da deformare o lacera
contenitori flessibili.

Per sterilizzare in contro-pressione si puo usageli@ come mezzo riscaldante ed aria compressse

nello spazio di testa dello sterilizzatore, in mod® raggiungere una pressione di 0,5-0,6 kg/cm
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superiore a quella del vapore alla temperaturaediligzazione (tale valore puo essere anche pEuatb
nel caso di prodotti o confezioni particolari).

E possibile anche sterilizzare in contro-pressios@ndo vapore ed aria compressa, ma, per garéatire
costanza e la omogeneita di temperatura, sonopeeksibili un adeguato miscelatore di gas e umsiste
di rimescolamento efficace dei gas stessi all'miatello sterilizzatore.

Quando si sterilizza in acqua €' necessario ulifzzacqua preriscaldata (almeno a 80°C
compatibilmente con la temperatura delle confeziper ridurre il tempo di salita dell'autoclave.léfa
preriscaldamento si effettua direttamente, nell®davi verticali, prima della immissione del carjic
nelle autoclavi orizzontali, invece, € necessarnosarbatoio di preriscaldamento. In alcuni modeilli
sterilizzatore questo serbatoio e' tale da permeeit@reriscaldamento dell'acqua fino alla tempeeadi
sterilizzazione o a temperature superiori.

Nel caso dei vasi di vetro il raffreddamento desseee graduale per evitare rotture. Normalmente,
infatti, lo sbalzo termico massimo consigliato @i@ 40°C. Nelle autoclavi orizzontali, dove évsta
una pompa di circolazione dell'acqua, I'aggiuntacijua fredda si effettua nel circuito esterno.léNel
autoclavi verticali si aggiunge gradualmente acfiedda dall'alto, scaricando altrettanto graduabeen
dal troppo pieno.

Sulla base di queste autoclavi, poi, i costrutteginno ideato impianti particolari (sempre
discontinui statici) sorti per esigenze diverse.

Le autoclavi continue sono caratterizzate dal fatie le varie fasi del ciclo operativo (carico,
sterilizzazione, raffreddamento e scarico) avvengionsezioni specifiche permanentemente distimte. |
questo modo, sterilizzando a vapore, I'operazianscdrico dell'aria iniziale si effettua solo alVé
dellimpianto e, in tutti i casi, la separaziondlalezona di riscaldamento da quella di raffreddatmen
comporta una sensibile riduzione sia delle dissgqrazli energia termica sia dei tempi di trattaneent

La caratteristica peculiare di questi impianti comite' il passaggio delle confezioni dall'ambiente
esterno (a pressione atmosferica) a quello detteeoa di trattamento (pressurizzate) e viceversas@u
problema puo trovare diverse soluzioni tecnichggusi fare una prima distinzione tra impianti a cole
idrostatiche e impianti a valvole meccaniche.

Negli sterilizzatori continui idrostatici la sterkazione avviene in camere a vapore che
comunicano con l'esterno attraverso colonne d'aigua battente dipende dalla differenza di pressi
tra esterno e interno.

Le confezioni, caricate automaticamente su cestélé sono trasportati da catene continue,
entrano nella prima colonna di acqua calda e legoerno dall'alto verso il basso.

Scendendo, le confezioni sono sottoposte ad urssipree crescente e contemporaneamente s
riscaldano. Dopo una serie di passaggi all'intetalla camera a vapore, le confezioni percorrono dal
basso all'alto la seconda colonna d'acqua dove poygressivamente raffreddate e sottoposte ad un:
pressione decrescente. Il raffreddamento e' eviembumde completato con spruzzi d'acqua in una olteri
colonna a pressione atmosferica. Infine le confezgono estratte automaticamente dai cestelli ohe s
COsi' pronti per ricevere un nUOVo carico.

E stata enfatizzata la gradualita e contemporanditariazione della temperatura e della
pressione, perché cio evita pericolose sollecitazaie aggraffature delle scatole metalliche adatta
particolarmente alle esigenze dei contenitori diojdlessibili o semirigidi.

7.15.7.3 Confezionamento a caldo

E una delle tecniche che possono venir usate gaefsarazione di salse. Il basso pH e/o il basso
valore di g, consentono di effettuare il trattamento termicstdbilizzazione prima del confezionamento;
in questo modo, molto spesso e soprattutto nel dasonfezioni di capacita superiori al kg, € lessto
prodotto caldo che determina la sterilizzazionecdaltenitore (metallico o in vetro) per inerzianea e
la sola necessita rimane quella di trattare le digpeche non sono state adeguatamente riscaldate
(capsule, coperchi di piccole confezioni, ecc.).
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Il problema maggiore € quello di garantire chedhfezionamento e la chiusura ermetica del
contenitore avvengano prima che il prodotto sireafli, perdendo cosi la sua funzione di agente di
trattamento termico. Le temperature di riempimetgbbono essere mantenute fra gli 85 e i 92°C.

Nel caso di contenitori metallici di grosso formaso provvede al loro capovolgimento, in modo
che il prodotto cadendo sterilizzi anche il cop@aoh dopo una sosta di alcuni minuti si provvede al
raffreddamento.

Per formati piu piccoli o per vasi di vetro, si pvede alla chiusura del contenitore sotto getto di
vapore e si fanno poi passare le confezioni inetianvapore o in bagno di acqua calda per alcunutii
al fine di dare al contenitore il trattamento tesmnsufficiente.

In tutti i casi il successivo raffreddamento desseze effettuato con acqua potabile.

7.16 Controllo e taratura delle apparecchiature dmisura e prova.

Per tenere adeguatamente sotto controllo il dorfehzionamento degli strumenti di rilevazione
dei parametri di sicurezza igienica, siano esdirm{es. misure di tempo / temperatura) che oi-IjpH,
Ay, €ecc.), bisogna definire un piano di controllcaeatura comprendente: procedure di manutenzione e

taratura, frequenze, criteri di accettabilitd dsultati se trattasi di controllo interno, e prodirenti da
adottare in caso di riscontro di risultati “fucairatura”.

L’azienda, per motivazioni di ordine gestionale ecbnomico, puo affidare le operazioni di
taratura ad organismi nazionali od internazionabmosciuti allo scopo, ovvero condurle autonomasen
mediante personale interno.

Nel primo caso dev’essere richiesta copia delnesgimento e, ad ogni taratura, il rilascio di un
certificato ad hoc con precisazione del numerota dal certificato del campione di riferimento itziato
durante I'operazione.

I materiali ed i campioni di riferimento infatdevono essere certificati da organismi ufficialneent
riconosciuti allo scopo (centro S.I.T. = Sistenmalidino di Taratura, produttore certificato ISO 9090
comunque qualificato): devono altresi essere cwoatielin idonee condizioni, impiegati solo ed
esclusivamente per la taratura ed ordinati in yroaio elenco.

Si ritiene che gli strumenti idonei a verificatgegparametri di processo e caratteristiche di neater
prime, semilavorati e prodotti finiti, corrispondaai requisiti voluti, siano essenzialmente:

- Bilance,
- Termometri,
- pH metri.

| suddetti strumenti, posizionati in maniera cdeet protetti per limitare i rischi di
malfunzionamento, devono essere riportati in apposienco, magari separato per strumenti di
laboratorio e strumenti di processo, in cui siaigath: numero di identificazione dell’apparecchio,
descrizione e tipo di strumento, ubicazione e feega delle operazioni di controllo/taratura.

La frequenza di controllo e manutenzione dipendetigo, utilizzo ed usura dello strumento:
quella di taratura, anche dalla delicatezza deflonsento, cioé dalla facilita a stararsi, nonchéada
precisione ed accuratezza richiesta alla misufiaiadella sicurezza igienica del prodotto .

Ad ogni apparecchiatura corrispondera una schiediaento riportante le seguenti informazioni:

— dati identificativi (nome, tipo/modello, n° di seriditta produttrice, data di acquisto, fornitore,
ecc.),

— dati tecnici (precisione, campo di misura, ecc.),

— condizioni di utilizzo (temperatura, umidita ambie),

— manutenzione (responsabilita, frequenza, modalita),

— taratura (responsabilita, frequenza, modalita),
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— avvertenze per l'utilizzo.

Dette schede, insieme ai manuali d’'impiego fordlisille case costruttrici, € bene che siano
posizionate in prossimita delle apparecchiaturesstein luoghi protetti ed accessibili al persoraldetto
alle operazioni di manutenzione e taratura.

Lo stato di taratura dev’essere evidenziato in enodiaro e comprensibile; si consiglia a tal
scopo, di integrare la scheda strumento con lonsatmntrollo taratura in cui riportare la data ‘déiima
operazione eseguita, i dati identificativi delloushento campione impiegato, il risultato, il giudiz la
data entro cui dev’essere eseguita I'operazioneessov/a, la firma dell’esecutore.

Quando l'apparecchiatura viene posta “fuori seoViper rottura o fuori taratura, dev’esserne
precluso immediatamente [l'utilizzo segregandolayeov identificandola tramite apposito cartello
riportante il motivo e I'avvertimento di non utiti@.

E necessario individuare un responsabile che paavalla predisposizione delle schede
strumento, alla definizione delle frequenze di oulfd e taratura, vigilando sulla corretta esecoeidelle
operazioni, ad elaborare ed aggiornare I'elencle @gparecchiature e degli strumenti di controllo
e misura e quello dei campioni di riferimento, fieando che siano conservati correttamente.

In particolare assicurera che non sia utilizzato strumento posto fuori servizio ed avviera le
azioni piu rapide ed efficaci per la risoluzioné pi®blema.
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Esempio di scheda elenco strumenti:

ELENCO STRUMENTI

NO
Progressiv
0

Descrizione dello
strumento

Strumento

Ubicazione

Frequenz:
controllo

=

Primario

Secondario

PESO CAMPIONE
CERTIFICATO 10g

PESO CAMPIONE
CERTIFICATO 1 Kg

PESO CAMPIONE
CERTIFICATO 10 Kg

TERMOMETRO
CAMPIONE -
20/+150°C

TERMOMETRO
ELETTRONICO

TERMOMETRO
STERILIZZATORE

BILANCIA
ANALITICA

pH-METRO

| Verifica :

| APPROVAZIONE :
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Esempio di scheda strumento.

DOCUMENTO DI REGISTRAZIONE

SCHEDA STRUMENTO

Strumento . Primario Secondario Numero di matricola :
Fornitore : Data d’acquisto
Tipo e decrizione : Ubicazione
Operatore a cui € dato in uso Impiego
GRANDEZZA MISURATA FREQUENZA DI CONTROLLO
PORTATA MASSIMA
RISOLUZIONE
CAMPO DI UTILIZZO EVENTUALE MODALITA’ DI CONTROLLO
MISURA MINIMA Interna / esterna
SCARTO MASSIMO TOLLERATO (con strumento campione)

CONTROLLO TARATURA
DATA |STRUMENTO [LETTURA STRUMENTO LETTURA SCARTO |LETTURADOPO | GIUDIZIO | PROSSIMA VISTO

CAMPIONE CAMPIONE STRUMENTO | STRUMENTO |TARATURA SCADENZA
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8 - PROGRAMMA DI IGIENIZZAZIONE E DISINFESTAZIONE

Il programma delle procedure igieniche adottatetieae una serie di criteri e procedure
applicabili alle strutture e attrezzature delléefé di produzione di conserve vegetali all'acatiglio, in
salamoia e specialita affini quali, ad esempioaliodi lavorazioni, canaline di scarico, paretiyipaenti,
impianto di lavaggio e cernita, ecc.

Il programma di igiene sotto riportato, si propatiettenere livelli di pulizia e disinfestaziorne i
accordo con le esigenze stabilite dal manuale dnarassi igienica. Per ogni livello di struttuleve
essere garantita 'assenza o riduzione consistéegdi inquinanti particellari e chimici in modo da
soddisfare i limiti critici e le tolleranze prewstlalle schede specifiche. | trattamenti di disitdgione
contro gli insetti, i parassiti ed i roditori devimessere applicati nei luoghi e con le modalit&ipte dalle
normative vigenti, in modo tale da garantire I'assedella riproduzione e diffusione dei princigadenti
infestanti.

Lo scopo finale e quello di assicurare che gliethii di pulizia e disinfestazione soddisfino
quanto richiesto nelle misure preventive identitécaelle linee guida del manuale di buona prassi
igienica.

8.1 - Nozioni generali di pulizia

Le operazioni di pulizia devono essere compiutese in modo approfondito e corretto in
qualsiasi momento, anche durante il corso dell@rkioni, con la frequenza ritenuta idonea per
mantenere elevati standards igienici.

Le procedure adottate devono essere applicatéeamiodalita ed i tempi idonei in ogni reparto al
fine di garantire la salubrita dell’ambiente didaw e ridurre al minimo i rischi di contaminazione.

Sono pertanto necessarie un‘adeguata formaziohepaitsonale e l'adozione di procedure
codificate.

8.1.1 Rimozione e allontanamento dei rifiuti grdaso

| rifiuti grossolani, siano essi residui di lavei@e che scarti di imballaggi o altro, devono esse
rimossi nel piu breve tempo possibile onde evite@hi di inquinamento per i prodotti in lavorazen

A tale scopo ogni reparto di lavorazione deve resdetato di recipienti idonei e diversi per ogni
tipo di rifiuto, di dimensioni tali da poter essengotati frequentemente.

Anche all’esterno dei reparti € necessario posaie recipienti idonei alla raccolta dei rifiuti
solidi.

Contenitori di dimensioni maggiori per la raccadi rifiuti solidi devono essere disposti in zone
lontane dai reparti di lavorazione.

8.1.2 Detergenza con acqua e/o prodotti chimici.

Detergere significa eliminare lo sporco grossolanoresidui organici che si possono depositare
durante le fasi di lavorazione su impianti, attegmre, pavimenti, pareti, ecc..

A seconda del tipo di sporco che si deve asporiareletergenza puo avvenire con acqua,
eventualmente riscaldata, per rimuovere le sostanganiche e inorganiche di piccole dimensioni che
non sono state rimosse nella fase precedente opparéetergenti chimici diluiti sempre in acqua.e&ti
ultimi, abbassando la tensione superficiale defluzgone, consentono linfiltrazione della soluzéon
stessa fra le particelle di sporcizia ed il sulbstfacilitandone I'asportazione.
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In genere, i residui da asportare sono aggreditiodo tale da ridurre la loro consistenza fina all
completa solubilizzazione.

A seconda del tipo di residuo da rimuovere, saelta la classe chimica del detergente da
utilizzare e, a seconda delle dimensioni o del neé&ecostituente le superfici da detergere, seelt il
tipo di detergente piu idoneo.

Normalmente si utilizzano detergenti schiumogesi lg superfici esterne ed i sistemi aperti e
quelli non schiumogeni per le superfici interne sstemi “cleaning in place” (CIP).

La soluzione detergente, una volta applicata, @loimanere a contatto con le parti sporche per
tutto il tempo necessario alla sua azione; I'etfiaadel detergente dipende dalla sua concentrazdaila
temperatura di applicazione e dalla natura e dimnaeglello sporco.

Quando i residui di sporcizia sono staccati, siedeperare un abbondante risciacquo per
allontanarli assieme al detergente in eccessoolruanuale dei detergenti prevede I'utilizzo di gude,
panni o strofinacci ed, in genere, si adotta p@ideole superfici, mentre per le pareti, pavimesistemi
aperti & previsto l'utilizzo di macchine lavapavimie idropulitrici, apparecchi lanciaschiuma, acqua
vapore; negli impianti chiusi sono utilizzati sistiedi ricircolo CIP.

8.1.3 Disinfezione con prodotti chimici.

Puo essere opportuno ricorrere a disinfezioniopiéshe di impianti ed attrezzature utilizzati nel
processo con l'uso di prodotti chimici. In tal casoaccordo con le caratteristiche dei disinfeftant
utilizzati & necessario effettuare un accuratoacgyio.

Vengono riportate di seguito le funzioni e i limidi impiego dei tipi di detergente piu
frequentemente utilizzati nell'industria consersaier

98



N
L

Categoria Composto chimico contenuto| Dosi % Funzioni Limiti d'impiego
Acgqua Aria, sali minerali solubili. 100 Solvente per spiara | Depositi calcarei, superfidi
e sostanze chimiche |umide o arrugginite
Alcali forti Idrossido, ortosilicato Detergenti per sostanzé\ltamente corrosivi,
0 sesquisilicato di sodio. 1-5 organiche, elevano il [irritanti, difficili da
pH. rimuovere col risciacquo.

Alcali deboli | Carbonato o sesquicarbonato di sodio, Detergenti tamponi a | Leggermente corrosivi,
Fosfato trisodico, tetraborato di sodip. 1-10 |pH 8,4, addolcenti irritanti a concentrazione

elevata.

Acidi Acido cloridrico, solforico, nitrico, Acidificanti, Molto corrosivi e irritanti.

inorganici fosforico, sulfamico. 0-5 rimuovono i precipitati| Possono essere

neutralizzati dalle ammine.

Acidi Acido acetico, idrossiacetico, lattico Rimuovono i precipita{ Moderatamente corrosivi,

organici citrico, gluconico, tartarico, saccarico, ti inorganici e le so- | sono inibiti da vari
levulinico. 0,1 -2 [stanze solubili in acidg.composti organici azotati.

Sostanze Saponi, alcoli o idrocarburi solfati, Umidificanti, detergen{ Formano schiume

anioniche aril-alchil-polieteri, solfati, ammidi ti emulsionanti, siner- | eccessive incompatibili
sulfonate, alchil-aril-sulfonati. 0 - 0,15 |gici con acidi o alcali. | con detergenti cationici.

Sostanze Composti di ammonio quaternario Detergenti e Incompatibili con deterge

cationiche 0- 0,15 |antibatterici. anionici e inattivati da

alcuni minerali e dalla
sporcizia.

Sostanze nonPolietenoxieteri,ossido di etilene e Detergenti per oli,song Possono essere sensibili

ioniche acidi grassi condensati, ammine e agidi usati per controllare lef agli acidi.
grassi condensati. 0-0,15 |schiume.

Sostanze Pirofosfato tetrasodico, tripolifosfato{oVariabile | Formano complessi | Inattivati dal calore

sequestranti esametafofato o tetrafosfato o secondo Ig con ioni prolungato, instabili in
pirofosfato acido di sodio, Acido durezza | metallici:prevengono lasoluzione acida.
etilendiammino tetracetico, gluconatp delle |[formazione di film
di sodio con o senza il 3% di soda acque |sugli utensili e
caustica. attrezzature.

Abrasivi Polvere vulcanica, sismotite, pomiceg, Variabile | Rimuovono Graffiano le superfici,
felspato, attapulgite, farina di silice, meccanicamente la | possono lasciare residui:
lana di ferro, spazzole. sporcizia sono dannosi per

I'epidermide.

Composti Acido dicloro o triclorocianurico, Detergenti alcalini, Non sono germicidi.

clorati dicloroidantoina. 1 digeriscono le proteing.

Composti Miscela di sali ammino cationici o Detergenti per superfi¢iSconsigliabile per superfi

anfoteri composti quaternari di ammonio uniti 1 -2 metalliche o di a contatto con gli alimenti
a un composto carbossianionico, un ceramica
estere solforico, un acido sulfonico.

Enzimi Enzimi proteolitici, prodotti da colture 0,3 -1 | Digeriscono lo sporcq Inattivati dal calore: Alcun
di batteri aerobi sporigeni. organico persone sono sensibili all

preparazioni commerciali

1%
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8.2 - Nozioni generali di disinfestazione.
8.2.1 Lotta ai roditori, piccoli animali, uccelliiesetti.

Nelle industrie di trasformazione alimentare s@ussibili inquinamenti da ospiti indesiderati
quali insetti, blatte, piccoli animali e roditoRer combattere la loro sgradita presenza occodreidtuare
i metodi ed i prodotti piu efficaci e sicuri: in t&l termini, occorrono prodotti che abbiano azione
efficace e specifica sul tipo di infestante e chmeatodi di applicazione di tali prodotti siano upi
appropriati a garantire la sicurezza degli alimerttel personale.

Per quanto riguarda la disinfestazione occorrelisigere il programma in due parti :

A) Parte generale: Contiene le modalita di applmae delle procedure di disinfestazione ordinada
le sostanze e apparecchiature usate riferite iggtuimbienti, impianti e attrezzature.
Le procedure sono normalmente studiate e prepdahtesponsabile dell'azienda ed
esperti di aziende esterne specializzate nellanfdistiazione. L'applicazione delle
procedure e modalita adottate viene generalmerffelata alla stessa azienda
specializzata.

B) Parte specifica: Le modalita di disinfestazistraordinaria o relative a settori particolarilézienda
che richiedono un monitoraggio piu frequente rigpetla disinfestazione ordinaria
qguali ad esempio le aree di stoccaggio dei rifiuke canaline di scarico delle acque
prevedono operazioni specifiche da adottarsi campéstivita ed € pertanto
indispensabile preparare gli addetti a queste mansin modo idoneo in
collaborazione con l'azienda specializzata incaéaicklla disinfestazione ordinaria.

Dopo aver individuato il bersaglio, a seconda idagibienti si sceglie il prodotto insetticida-
blatticida ritenuto piu idoneo per ogni tipo diestante o nel caso di infestanti diversi, quelle ba un
azione generica piu efficace. A seconda dello sthb prodotto (liquido, solido o aerosol) e degli
ambienti che devono essere trattati, si sceglizdzzatura piu idonea. Generalmente, nei trattdime
ambientali si utilizzano apparecchi atomizzatorgrasol, irroranti o nebulizzanti; gli apparecchi
termobiogeni vengono in genere utilizzati per lealme di scarico, per trattamenti delle aree di
stoccaggio dei rifiuti ed in quelle confinanti clenaree di lavorazione.

L'utilizzo delle polveri, in genere utilizzate helfessure dei pavimenti e pareti o dove si nota i
passaggio degli insetti striscianti, avviene catesni pneumatici o manuali; il loro utilizzo in arabti
aperti e sconsigliato prevedendo tecniche appliegtarticolari che non garantiscono completameante |
loro efficacia.

Per la lotta alle zanzare, come alle mosche, essacio compiere il trattamento su superfici estese
pianificando gli interventi, cosi come per api sp@ occorre trattare soprattutto i nidi.

Per quanto riguarda i ratti ed i piccoli roditagcorre pianificare gli interventi con una maggior
intensita in primavera e autunno applicando le eszhdistribuendo il prodotto prescelto nei punti di
passaggio, nei depositi dei rifiuti, nelle fognate canaline di scarico avendo cura di trattane @t
singoli ambienti, le aree attorno allo stabilimento

Quest'ultima operazione e consigliata per ogno tgh disinfestazione onde ottenere risultati
efficaci piu duraturi.
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8.3 Raccolta esempi di schede tecniche
SCHEDA TECNICA DI PULIZIA DEGLI IMPIANTI

raffreddamento tale da
evitare la formazione di
alghe o contaminanti.

IMPIANTO O AZIONE FREQUENZA | AZIONE CORRETTIVA PRODOTTI UTILIZZATI VERIFICA
ATTREZZATURA RICHIESTA E MODALITA’ D’USO.
Linea di lavaggio Rimozione dei residui Ad ogni turno e a | Sensibilizzazione degli addetti e Ispettiva
solidi grossolani, discrezione del ripetizione delle operazioni con
detergenza con acqua |responsabile. maggiore frequenza
Linea di cernita Rimozione dei residui Ad ogni turno e a | Sensibilizzazione degli addetti e Ispettiva
solidi grossolani, discrezione del ripetizione delle operazioni
detergenza con acqua. |responsabile.
Linea per Rimozione veloce dal In base alle Sensibilizzazione degli addetti e Ispettiva
I'allontanamento contenitore di raccolta, |dimensioni del ripetizione delle operazioni
deali t detergenza con acqua. |recipiente, a
€gli scarti discrezione del
responsabile.
Scottatrice Rimozione dei residui e | A fine lavorazione | Sensibilizzazione degli addetti e Ispettiva
detergenza con acqua. |e a discrezione delripetizione delle operazioni di
responsabile. detergenza. Scelta di prodotti a
maggiore efficacia detergente.
Serbatoi dei liquidi di | Rimozione residui e A fine lavorazione| Sensibilizzazione degli addetti Ispettiva
governo detergenza con acqua. r|pet|2|c_)ne deIIe_operaz_|on|_. Scelta
prodotti a maggiore efficacia
detergente.
Riempitrici, Rimozione residui, A fine lavorazione | Sensibilizzazione degli addetti e Ispettiva
aggraffatrici- detergenza. ea dlscreglone de| r|pet|2|c_)ne deIIe_operaz_|on|_. Scelta
. . responsabile. prodotti a maggiore efficacia
tappatrici detergente e disinfettante.
Pastorizzatori Rimozione residui, A fine lavorazione Sensibilizzazione degli addetti e Ispettiva
detergenza. ripetizione delle operazioni. Scelta
prodotti a maggiore efficacia
detergente e disinfettante.
Raffreddatori- Trattamento acque sia di| A fine lavorazione| Sensibilizzazione degli addetti e Ispettiva.
asciugatori riscaldamento che ripetizione delle operazioni.
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SCHEDA TECNICA DI PULIZIA DI MATERIALE DA IMBALLAGG

IO E CONTENITORI

IMPIANTO O AZIONE FREQUENZA | AZIONE CORRETTIVA |PRODOTTI UTILIZZATI VERIFICA
ATTREZZATUR RICHIESTA E MODALITA' D'USO
A
Scatole in banda |*Rimozione di Ad ogni lotto | Ripetizione operazioni di Ispetiva
stagnata o eventuale materialg portato in rimozione del materiale
alluminio estraneo lavorazione. |estraneo
Vasi di vetro *Rimozione di Ogni lotto Ripetizione delle operazioni Ispettiva
eventuale materialg portato in di rimozione del materiale
estraneo. lavorazione. |estraneo
Fusti in plastica Rimozione di Ogni lotto Ripetizione delle operazioni Ispettiva
eventuale materialg portato in di rimozione del materiale
estraneo. lavorazione. |estraneo. Miglioramento dei
Detergenza. metodi di detergenza
Buste in materiale |Controllo della Ogni lotto. Rifiuto del lotto. Ispettiva

plastico idoneo a
contenere alimenti

integrita e della
pulizia delle

confezioni in arrivo.
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SCHEDA TECNICA DI PULIZIA DELLE GRANDI SUPERFICI E CANALINE DI SCARICO.

SUPERFICI AZIONE FREQUENZA AZIONE PRODOTTI UTILIZZATI VERIFICA
RICHIESTA CORRETTIVA E MODALITA' D'USO
Pavimenti Rimozione dei residui |A fine Sensibilizzazione de Ispettiva.
grossolani. lavorazione e gpersonale e
discrezione del ripetizione delle
responsabile. |operazioni.
Pareti Lavaggio dello zoccolol A discrezione |Sensibilizzazione de Ispettiva.
del personale e
responsabile. |ripetizione delle
operazioni.
Soffitti Rimozione ragnatele. |A discrezione |Ripetizione delle Ispettiva.
Pulizia generale. del operazioni di pulizia.
responsabile.
Canaline di |Rimozione dei residui | A discrezione |Sensibilizzazione de Ispettiva.
scarico grossolani e materiale | del personale e

estraneo. Pulizia griglig

presponsabile.

ripetizione delle

di protezione.

operazioni di pulizia.
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ESEMPI DI MODULISTICA PER DOCUMENTAZIONE INTERNA

SANIFICAZIONE AMBIENTALE

PAVIMENTI

PRODOTTI UTILIZZATI:

MODALITA:

1.

Preparare le aree da trattare per la pulizia.

Allontanare i prodotti, gli ingredienti ed i mataliida confezionamento, oppure coprirli con teli di

No

©

plastica. Lo stesso dicasi per tutte le parti edte.

2. Eliminare manualmente o con l'ausilio di scopejrasqri o altri attrezzi, i residui piu grossolani.
3.
4. Distribuire il prodotto detergente consigliato pavimenti umidi. In alternativa immettere nella

Risciacquare tutte le superfici facendo uso détsia centralizzato di erogazione.

macchina la soluzione detergente alla concentrazionsigliata.

. Distribuire uniformemente il prodotto o la soluz&yrcon l'ausilio delle macchine lavapavimenti

a spazzola rotante.
Lasciare agire il prodotto per 10-15 minuti evitartt lasciarlo asciugare sulle superfici.

. Passare tutte le zone con la macchina lavapaviraemazzola curando attentamente di ripassare

piu volte le zone maggiormente contaminate.
Risciacquare le superfici per allontanare tuttisidui di sporco e di detergente.

. Si potra procedere a questo punto, se necesskaischiumatura dei pavimenti.

FREQUENZA: Nei reparti di lavorazione - giornaligyer le fasi 1, 2 e 3; settimanalmente e in caso

di necessita ciclo completo (fasi 1-9)
Negli altri reparti - mensile.
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DERATTIZZAZIONE-DEBLATTAZIONE-DISINFESTAZIONE
DERATTIZZAZIONE
CONTRATTO CON LA DI T A e emmm et e e e e e s e e e e e e mmmmn e neeeeen e e
[=EYo aTeT o] oo (0] 1 (=3 =11 = T 111 €= o

a base di:

(70 apT o015 A To] g T= N o TR USSR

DEBLATTAZIONE

CONTRATTO CON LA DI T A et emmmr e e e e e e a e e e e e enne e s e e eeeenns
Prodotto ULIIZZATO: ........eeeieiieeeeie et e e e e
Registrazione del Prodotio: ........coooiii i cceeeeee e e e

(70 g T o015 A To] 0 T= 1 0 TR

DISINFESTAZIONE

CONTRATTO CON LA DT T A e e e

YCTo K u = VATo] gT= e (=TI o] oo [0 ] 1 (o 1P

(70 g T o015 A To] a 1= 0 TR P

YETo IS gz VATo] aT= 0 (=T I o] oo (o] 1 (1SS

(70 a g o015 A To] a 1= 0 TR P

Allegare il rapporto di intervento redatto dall&aincaricata ad ogni trattamento.
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9. VERIFICA DELLA IDONEITA DELLE PROCEDURE.

9.1 Riepilogo delle operazioni di controllo compiwg nelle varie fasi di lavorazione.

Lo studio del sistema HACCP deve essere attivatocdaponenti il gruppo di tecnici
dell'azienda eventualmente in collaborazione copeds in settori specifici esterni all'azienda
stessa.

Durante I'applicazione, il sistema deve esserairatamente e periodicamente revisionato
per essere sempre al massimo grado di efficierezatale ragione, diviene indispensabile verificare
I'idoneita dei criteri di controllo, l'identificanne dei punti critici di controllo e I'efficacia be
monitoraggio e dei metodi adottati per attuarlo.v@y® essere cioe, identificate procedure e
calendari di verifica per assicurare che il sistétACP sia efficiente.

La verifica deve essere programmata al momenta stdsura del piano HACCP stesso.

L'azione di verifica deve tenere conto della doeutazione relativa a ciascuna fase di
lavorazione, cioé delle registrazioni dei dati pgni punto critico di controllo, per ogni punto
critico di controllo, dei documenti relativi ad ewaali misurazioni di conferma sull'accuratezza del
monitoraggio comprese interviste ed opinioni esgeekagli addetti alle varie procedure.

Di seguito, si riportano alcuni esempi di schedlative alle modalita di controllo che
possono essere applicate nell’industria di prochezidi conserve vegetali all'aceto, all'olio, in
salamoia e di specialita affini.

Si e ritenuto opportuno riportare prima le scheliecontrollo sulle materie prime e
semilavorati poi quelle relative manutenzione dcali, macchine e impianti da compiersi
generalmente, prima dell'inizio delle lavoraziodiiefine quelle relative ai controlli previsti iagi
particolari della lavorazione e sui prodotti finiti

La prima scheda e riferita ai controlli che si olew compiere sulle materie prime ed i
semilavorati prima che questi vengano accettastabilimento sulla base di normative nazionali e
comunitarie e di parametri qualitativi che ognieazla deve approntare. Il controllo oltre che
evitare I'ingresso in stabilimento di prodotti nolonei alla lavorazione, consente dopo un periodo
di sensibilizzazione , anche la valutazione e satezdei fornitori.

I secondo gruppo di schede si riferisce ai cdhtrohe devono essere compiuti
necessariamente prima dell'inizio delle lavorazioon alcune verifiche di conferma da compiersi
durante la campagna.

Si tratta dei controlli delle operazioni di mam#®ne ordinaria previsti sui locali, impianti
e attrezzature onde ridurre al minimo i rischirderruzioni durante la campagna di trasformazione.

Infine, le schede dell'ultimo gruppo riguardanaresure di controllo, il loro monitoraggio e
le registrazioni che si devono compiere in alcumsi fdella lavorazione al fine di poter
opportunamente e tempestivamente intervenire i chsnecessita. Queste schede prevedono
controlli analitici sui semilavorati in alcune fasdi rischio particolare come ad esempio, la
temperatura ed il pH dei prodotti prima del riemeito che possono influenzare il trattamento
termico e successivo raffreddamento e controllasiuinzionalita di impianti e attrezzature come i
sistemi di chiusura delle confezioni che devonoagame I'ermeticita o gli impianti di
pastorizzazione / sterilizzazione con la rilevaei@registrazione di tutti i parametri utili a viégne
la giusta funzionalita e, per ultime, le schede ritpgardana locali di stoccaggio.
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9.2 Esempi di alcune schede relative ai metodi eefjuenze di alcuni controlli adottati

nell'industria di produzione di conserve vegali all'aceto, all'olio, in salamoia e

specialita affini.

SCHEDA DI ACCETTAZIONE DELLA MATERIA PRIMA FRESCAE MEZZO DI

TRASPORTO.

Prodotto .............ccevunne
0] 110 (=P P PP PPRPP P PPPR
Mezzo di traSPOrtO: ........evvveeireeeeee e s mmmmmmeeeeees Tipo di contenitore : .....ccceeeveeeeiieeeeeeeeeeeen,
Condizione del trasporto e dei contenitori: Idoneo [N [o]g I Te (o] g =To I o[- (e
Condizione della materia prima: Idoneo [N [o]a I To (o] =To I o 1= (e
Campioni prelevati n° ..... del peso medio di Kg....... Firma del prelevatore : ........cccceeeee..
MALEIAIE ESITANEO: ......eeiiieie ettt irem et e e e e e e e s e e s e e e e e e e e ree e ee e
Materia prima NON IAONEA: .........ceuuuiiieieeeeeerti s e e e e e e e e eeeeeeeeeeaeeeae e —————— e e reaenaenenaeens

Totale difettosita: Kg. ......ccceeeeeeeeeenn. % difettosita: ................... Tolleranza: <............... %

Peso lordo in entrata: Kg. .................. Tara: Kg. .cooooeeeeeeeenn, Peso netto: Kg......vvvvveeeennnn.

Prodotto idoneo alla laVOrazionNe Ai: ........ceeee et
Prodotto Non idoneo alla [aVOTAZIONE ...t

N\ o] (= {1 (0] o 7= 1 0] [0 [ od o 1SR

Firma del responsabile ................commmmeeeeeeennn.
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PROGRAMMA DI MANUTENZIONE ORDINARIA DEI LOCALIDIL  AVORAZIONE E
STOCCAGGIO.

Locale Giornaliero | Settimanale | Mensile Semestrale |Annuale

Lavaggio

Riempimento

Confezionamentd

Magazzini

Spedizione

Caldaie

Firma del responsabile ................cooe v e e
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PROGRAMMA DI MANUTENZIONE ORDINARIA IMPIANTI, MACCH INEE
ATTREZZATURE
Impianto, Per turno Giornaliero |Settimanale | Mensile Annuale
Macchina,
Attrezzatura
Riempitrici

Pastorizzatori

Aggraffatrici

Pompe

Elevatori

Tavoli di cernita

Rulli
movimentazione

di

Lavaggi
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PROGRAMMA DI MANUTENZIONE ORDINARIA

In apposito raccoglitore sono tenute le schede dianutenzione ordinaria di ogni apparecchio
secondo il seguente schema:

Scheda Ai......... relativa allo strumento/apparecchio ...........cccccvvvvvveiiinnnnnns InventarioN.....
Parti soggette
a Giornaliera Settimanale Semestrale
manutenzione
ordinaria:

Data Data Data

Pulizia |Ispeziong Sostituziong Pulizia|lspeziongsostituzione| Pulizia | IspeziongSostituzione
Parti soggette
a Trimestrale Semestrale Annuale
manutenzione
ordinaria:

Data Data Data

Pulizia |Ispeziong Sostituziong Pulizia|lspeziongsostituzione | Pulizia | IspeziongSostituzione
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SCHEDA DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA O DI RIPARAZIO NE.

SIUMENTO: e Inventario N ......cccooevveiiiiiiiiii

D= T o0 1S3 111 [ = USRS

D11 = V7= o 1114 o =

N° | Modello Matricola Data Data Modifica / Scheda di
collaudo riparazione/ | sostituzione| certificazione
manutenzione n°

Verifica delle manutenzione / riparazione il...................

Documenti allegati: ..........oevvvvveiiiiiiii e

N[0 = PP PPR
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SCHEDA DI CONTROLLO PRODOTTI SEMILAVORATI IN SALAMO |IA DOPO LA
DESALATURA

Prodotto
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SCHEDA VALUTATIVA DELLE AGGRAFFATURE

Campione costituito da n° scatole da g. in Forma

Dimensioni Presentato il da

LIMITI CRITICI DI ACCETTAZIONE : SOVRAPPOSIZIONE > 40 % e COMPATTEZZA > 75 %.

Esame a vista:

Esterno:
Interno:
SPESSORE in mm. del ALTEZZA in mm. del
SIGLA E [ CORPO FONDELLO [ AGGRAFFATURA | CORPO FONDELLO AGGRAFFATURA | SPALLETTA SOVRAPPOSIZIONE % | COMPATTEZZA %
NUMERO SC SF S C F F SP
A L A L A L A L A L A L A L
GIUDIZIO: Firma dellanalista ..............ccccooovvvvmmeeeeeeeeeeeee,
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SCHEDA VALUTATIVA

CONTROLLO ERMETICITA DELLE CAPSULE

Campione costituito da n® ............. Vaaiml ........... Analisi del ....................

Esame a vista Esterno: Capsula pulita Sporcal per residui del contenuto per altra’]
Capsula lssCi  Ammaccatal’

Esame a vista Interno: Capsula pulita Sporcal
Mastice regelal Irregolarel’

Vuoto in cm Hg

OSSERVAZIONI: L. e e e

Firma dell’'analista
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SCHEDA DI CONTROLLO STERILIZZAZIONE IN AUTOCLAVE

18] 0] =T g (o LR =T 0= U (o

JLI] oo 2o 11N o] £ o (0] i (o N (D= 1=

AUTOCLAVE TEMPO DI INIZIO FINE NOTE RESPONSABILE
N° STERILIZZAZIONE | CICLO | CICLO
IMPOSTATO ORE ORE
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SCHEDA CONTROLLO CELLE FRIGORIFERE

N° Cella

Note

Giorno

Temperatura in°C
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SCHEDA CONTROLLO CELLE FRIGORIFERE PRODOTTI CONGELA TI
Temperatura massima di stoccaggio: -18°C

N° Cella 1 2 3 Note

Giorno

Temperatura in°C
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9.3 Codice di buona pratica di comportamento

wn e

No

11.

12.

© ©x®

CODICE DI BUONA PRATICA DI COMPORTAMENTO

E vietato fumare in tutti i locali di produzioneledeposito.

E vietato consumare cibi e bevande in tutti i lodaproduzione e di deposito.

E vietato accedere ai reparti di produzione e godio se si é sprowvisti degli appositi indumenti
di lavoro, berretti o cuffie per trattenere tuttcapelli. Tale divieto riguarda chiunque acceda ai
reparti, impiegati e visitatori compresi.

Tutto il personale addetto alla lavorazione deveedere ai reparti senza monili (bracciali,
orecchini, anelli, collane, orologi, ecc.). E' censta la sola fede nuziale.

Non é consentita al personale la presenza di riedidumalto per unghie e prodotti simili, nonché
l'uso di ciglia e unghie finte.

Gli addetti alla manipolazione degli alimenti deegrovvedere al lavaggio delle mani.

Ad ogni ripresa di lavoro, anche dopo brevi intdred in particolare dopo l'uso di toilette, é
indispensabile lavare accuratamente mani e avagibrac

E vietato uscire dallo stabilimento con abiti coka.

Tutte le porte che danno all'esterno dei repaxtode essere tenute chiuse.

Eventuali fasciature e ferite, opportunamente nadie protette, devono essere ricoperte con
guanti monouso in lattice, da tenere puliti medtanpetuti lavaggi e da sostituire almeno una
volta al giorno.

Il personale dell'officina che accede ai vari réipaleve indossare abbigliamento idoneo e
copricapo.

Gli autisti degli automezzi in attesa di carico s¢arico devono:

— restare all'interno del loro automezzo o nelle irdiae vicinanze di esso;

— non accedere ai reparti € non sostare in prossangaesti.
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10 - GESTIONE DEI PRODOTTI NON CONFORMI

Per non conformita si intendono le deviazioni daiti critici di accettabilita. In ogni caso la non
rispondenza a limiti previsti dalle leggi in vigaiapresenta una NC.

Qualora non sia possibile trattare immediatamémedotto NC, € necessario procedere alla sua
segregazione ed identificazione in modo da evithesaltri operatori lo possano considerare confathe
utilizzabile per lavorazioni successive o, addirdt pronto per la spedizione e commercializzazione

Il trattamento della NC puo0 consistere in una deflguenti attivita (a titolo di esempio):

* rilavorazione;

* miscelazione/diluizione;
» titolazione;

e cernita/setacciatura;

* riconfezionamento;

Al termine del trattamento deve essere verifichtizpetto dei limiti critici dello stesso parametr
che aveva evidenziato la NC.
Le NC che si possono verificare sono di due tipi:

1. NC conosciute e manifestate nel passato; in quasto esse devono essere descritte ed
affrontate nelle matrici HACCP.

2. NC mai rilevate in precedenza o completamente swmuie; in questo caso il prodotto deve
essere sottoposto a procedura di analisi adegiatalutare volta per volta, prima di essere liteera

10.1 Rintracciabilita dei prodotti non conformi

Oltre alla presenza di non conformita gestite an@lbito dell'attivita dell'impresa, pud avvenire che
in fase di attuazione dell'autocontrollo si vetiid caso previsto dall'art. 3 Comma"Qualora a seguito
dell'autocontrollo il responsabile constati cherodotti possano presentare un rischio immediatolper
salute provvede al ritiro dal commercio dei prodottquestione e di quelli ottenuti in condizioni
tecnologiche simili informando le autorita compéiemlla natura del rischio e fornendo le informezi
relative al ritiro... ".

Risulta evidente che una efficace rintracciabdighprodotti non idonei, gia inviati sul mercato
rappresenta certamente il problema piu complessdfamtare.

L'identificazione e la rintracciabilita del lottorso necessarie per garantire di poter risalirerad u
determinato prodotto qualora siano stati riscoatran conformita in una qualche face del ciclo
produttivo o commerciale. La rintracciabilita élrezata quando e garantito il collegamento fraitd
identificato e la documentazione relativa e quamel@ garantita I'immediata reperibilita.

10.2 Azioni correttive

Il gruppo deve specificare le azioni correttiveirisaprendere qualora uno o piu controlli
evidenzino il mancato rispetto dei limiti di critie anche quando I'analisi dei risultati indichtémdenza
alla perdita di controllo del CCP. Un'azione cdivetnasce a fronte di prodotti Non Conformi e deve
essere di portata proporzionale alla gravita detplo.

E previsto di definire le azioni correttive atte&ia ripristinare 1a situazione di normalita e,
possibilmente, a prevenire eventuali manifestazigtire del pericolo, tenendo in debita considenagi
la ricerca delle cause.
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Resta comunque inteso che qualora si prevedaudirattin‘azione correttivanch'essa verra
sottoposta ad un‘attivita di controllo, al finevdiutarne I'efficacia.

Nel caso di azioni correttive che implicano la fidizione dei parametri standard o la
riqualificazione dei processi, € necessario rewaie il sistema HACCP soprattutto nei casi in dumiti
critici erano troppo vicini ai limiti reali conseasrido pochissima operativita all'azienda nella caiuhe
del processo.

10.3 Registrazioni

In azienda deve essere presente il registro dé€ll@@& quale devono essere annotate oltre alla data,
il tipo di NC, il trattamento previsto, I'azionercettiva che ne puo scaturire, le date di chiupueaista
ed effettiva ed il responsabile dell'azione.

Se I'evento NC é stato affrontato nelle matrici HZ¥Callora si tratta di NC conosciuta ed e
sufficiente indicare nel Registro la data ed ibtgh NC; evidentemente questo puo essere effetagdto
se in azienda operano persone che sono state tteiovianno parte del gruppo HACCP; altrimenti le
matrici dovranno essere rese disponibili agli ojeraurante le attivita di lavorazione al fine di
consentire loro il comportamento adeguato nelana¢into della NC.

Se la NC non era stata presa in considerazioRegistro deve essere compilato interamente.
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11 - GESTIONE DELLA DOCUMENTAZIONE

Al fine di documentare che i principi dellHACCRs0D stati correttamente applicati, € necessario
raggruppare la documentazione completa in un Maragkndale che verra distribuito ai componenti del
gruppo, alla Direzione e a quanti altri responsabilitiene opportuno. La documentazione deveudele
le procedure che descrivono il sistema HACCP, tual#ti utilizzati per I'analisi dei rischi, le predure ed
i rapporti di monitoraggio e di controllo, il Retyis delle non conformita. Potrebbero ad esempieress
compresi i seguenti documenti:

* planimetria generale dello stabilimento con ripimria schema delle linee di produzione ed
indicazione dei punti acqua;

» programma di controllo infestanti, insetti, roditoon allegata la planimetria riportante la
dislocazione e numerazione delle esche, eventogia del contratto stipulato con ditta
specializzata, rapporti rilasciati dal personaléedtb ai controlli periodici oltre alle schede
tecniche delle sostanze utilizzate;

» programma di pulizia di locali ed attrezzature specificate modalita, frequenza, schede tecniche
dei prodotti impiegati;

» scheda verifica sanificazione locali e attrezzature

» scheda verifica comportamento igienico del persgnal

* scheda di ricevimento/accettazione materie primscaio;

* registro delle non conformita;

» scheda di processo;

» scheda di monitoraggio dei CCP, aggiornato, datdionato;

* piano di campionamento con esiti degli esami dbiatorio.

Tutto cio che possa dare evidenza del piano HAC&/ dssere archiviato in modo tale da poter
rendere agile e veloce la consultazione sia d& pleit'azienda che delle istituzioni pubbliche.

Le schede devono indicare il responsabile dellaptiaione, che generalmente corrisponde
all'addetto all'operazione, che apporra la datértea e formulera un giudizio secondo dei crisgabiliti.
Questi ultimi saranno presenti nella scheda, alteeprocedure da seguire nel caso si rilevino non
conformita e l'indicazione dei soggetti cui rivaigienegli altri casi.

Le schede di verifica della sanificazione localiatlezzature, del comportamento igienico del
personale, di accettazione materie prime, di qualdiei fornitori e di processo, da compilarsi gdio
ciclo di lavorazione vengono cosi ad assumerewolaolo di supporto di quanto indicato sul manwale
non necessitano di essere compilate, snellendwidacdegli operatori, in quanto si presume cheole
conformita rappresentino le eccezioni nel procgseduttivo aziendale. Il caso contrario imporrebba
verifica e revisione del sistema, in quanto i C@OR sono stati ben individuati e gestiti.

Da compilare ad ogni ciclo di lavorazione permapeequindi solo la scheda di monitoraggio dei
CCP.

La documentazione e sottoposta a verifica condpadli valutare se il sistema concordi con il
piano HACCP e se quanto previsto a livello di #fipreventive e di controllo sia adeguato e funale.
La verifica deve assicurare che i CCP, le proceduneonitoraggio e i limiti critici siano congrul a
sistema e che le azioni correttive siano effettigata state intraprese in caso di non conformita.

11.1 La revisione del'lHACCP

La revisione del piano HACCP, in vista dell'adegeato dello stesso alla reale situazione
aziendale, puo nascere a seguito di:

121



» Attivita di verifica

* Modifica della materia prima

* Modifica del flusso produttivo

» Adattamento, ampliamento e modifica delle strutture

* Modifica delle condizioni ambientali di lavoro

» Cambiamento nel numero e tipologia delle apparatate di controllo
» Modifica dei piani di pulizia lavaggio

* Modifica delle procedure e materiali di confeziomanto, deposito e distribuzione
* Modifica delle modalita di utilizzo da parte delnstmatore

* Innovazioni tecnologiche

* Adeguamenti legislativi

L'ultima revisione annulla i precedenti documepip@vati e applicabili e rappresenta la versione
del piano di HACCP in vigore in azienda in quel nemo.

L'aggiornamento deve essere ben evidente (i dodiiararanno ridatati e numerati
progressivamente con il numero della revisionenajial fine di evitare che documenti superati e pion
adeguati possano essere utilizzati sia come ri@arimsia come registrazione.

Ogni documento revisionato deve essere anch'essem@to in apposito archivio.
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