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Introduzione

La sigla HACCP indica una modalita d’approccio sistematico ed organizzato
all'identificazione dei rischi di natura biologica, chimica o fisica che possono minare
la sicurezza igienica di un alimento. L'espressione inglese, da cui deriva la sigla
HACCP (“Hazard Analysis Critical Control Point”) pud essere tradotta in italiano
come “analisi dei pericoli e punti critici di controllo”.

Il sistema HACCP si e diffuso in virtu della sua capacita di essere applicato a
qualunque ciclo produttivo conservando sempre una notevole efficacia.

Inoltre questo sistema individua, con gran rapidita, la fuoriuscita dai parametri di
sicurezza di un prodotto in fase di lavorazione e, pertanto, consente la tempestiva
adozione di adeguate misure correttive. E’ un sistema di controllo preventivo che
pud essere applicato in tutte le seguenti fasi: preparazione, trasformazione,
fabbricazione, confezionamento, deposito, trasporto, distribuzione,
manipolazione, vendita e fornitura compresa la somministrazione dei
prodotti alimentari.

Riportiamo la sequenza delle tappe da compiere per realizzare un Piano HACCP:

e Costituzione del gruppo di lavoro.

e Descrizione dei prodotti e loro Uso

e Diagramma di Flusso (Schema della linea produttiva con le sue fasi).

e Conferma del diagramma di flusso

e |dentificazione dei pericoli legati allo svolgimento delle fasi e delle misure
idonee (azioni preventive) per il loro controllo (I principio).

e Individuazione dei CCP o punti critici di controllo (Il principio).

e Determinazione dei Limiti critici per tutti i CCP (lll principio).

e Realizzazione di un sistema di monitoraggio per ogni CCP (IV principio).

¢ Individuazione di azioni correttive in caso di scostamento dai limiti critici
prefissati (V principio).

¢ Identificazione delle procedure di verifica (VI principio).

e Registrazione/Raccolta della documentazione necessaria all’applicazione del
piano (VII principio).

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS
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Nella stesura di un piano HACCP non possiamo non segnalare I'importanza che
rivestono le cosiddette G.M.P. (buone pratiche di lavorazione) o PRP (programmi
di prerequisiti); che s’intende la corretta metodologia di lavoro del personale, le
pratiche di pulizia e disinfezione, I'idoneita di ambiente di lavoro, attrezzature e
manipolazione dell’alimento durante le diverse fasi di lavorazione.

Per “corretta metodologia di lavoro” s’intende la corretta definizione di tutte le
misure preventive messe in atto allo scopo di ridurre i rischi connessi all’alimento
ed alla sua produzione.Qualora in corso di verifica si riscontrino anomalie o
problemi riconducibili ad un funzionamento non corretto del sistema HACCP, si

provvedera ad effettuare una revisione del piano.

Campo d’Applicazione

TRASPORTO DI MERCI SU STRADA (PRODOTTI ALIMENTARI )

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS
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Alimento (o prodotto
alimentare, o derrata)

Qualsiasi sostanza o prodotto trasformato, parzialmente trasformato
o non trasformato, destinato ad essere ingerito, o di cui si prevede
ragionevolmente che possa essere ingerito, da esseri umani. Sono
comprese le bevande, le gomme da masticare e qualsiasi sostanza,
compresa l'acqua, intenzionalmente incorporata negli alimenti nel
corso della loro produzione, preparazione o trattamento.

Alimenti salubri

Gli alimenti idonei al consumo umano dal punto di vista igienico.

Analisi dei pericoli (HA)

Processo di raccolta e di interpretazione delle informazioni avente
come obiettivo l'identificazione dei pericoli potenziali significativi, la
valutazione della loro probabilita di comparsa (rischio) e gravita.

Analisi del rischio

Processo costituito da tre componenti interconnesse: valutazione,
gestione e comunicazione del rischio .

Audit

Un esame sistematico e indipendente per accertare se determinate
attivita ed i risultati correlati siano conformi alle disposizioni previste,
se tali disposizioni siano attuate in maniera efficace e siano
adeguate per raggiungere determinati obiettivi.

Autocontrollo

Tutte le operazioni che permettono di individuare nella propria
azienda ogni fase che potrebbe rivelarsi critica per la sicurezza dei
prodotti alimentari e che consentono di applicare e mantenere
aggiornate le adeguate procedure di sicurezza avvalendosi dei
principi su cui si basa il sistema HACCP.

Autorita competente

L'autorita centrale di uno Stato membro incaricata di garantire il
rispetto delle prescrizioni di cui al presente regolamento o qualsiasi
altra autorita a cui detta autorita centrale abbia delegato tale
competenza; la definizione include, se del caso, l'autorita
corrispondente di un paese terzo.

Azione correttiva

Azione per eliminare la causa di una non conformita rilevata o di
altre situazioni indesiderate rilevate.

Azioni preventive

Attivita che mirano a prevenire un pericolo, una non conformita in
genere prima che si presenti.

Consumatore finale

Il consumatore finale di un prodotto alimentare che non utilizzi tale
prodotto nell'ambito di un'operazione o attivita di un'impresa del
settore alimentare (Reg. CE 178/02).

Contaminazione

La presenza o l'introduzione di un pericolo.

Contaminazione crociata

Fenomeno che si realizza quando alimenti, acqua o aria
igienicamente sicuri, subiscono una contaminazione da parte di
prodotti, materiali, strumenti, acqua o aria provenienti da aree e/o
impianti inquinati; cid pud verificarsi per inadeguata separazione
delle lavorazioni (ad es. fra zone di manipolazione alimenti crudi e
cotti) o degli stessi impianti (idrici, di scarico o di areazione), ovvero
per scorrette pratiche di lavorazione da parte degli operatori.

Attivita finalizzata ad assicurare e mantenere il rispetto dei criteri

Controllo stabiliti nel piano HACCP.
Punto di controllo gestito attraverso le azioni preventive ovvero
CP mediante I'applicazione delle buone norme di lavorazione (GMP)

ovvero con i programmi di prerequisiti (PRP). Si veda definizione di
PRP

Diagramma di flusso

Presentazione sistematica e sistematica della sequenza e delle
interazioni tra le fasi.

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS
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Fasi della produzione, della
trasformazione e della
distribuzione

Qualsiasi fase, importazione compresa, a partire dalla produzione
primaria di un alimento inclusa fino al magazzinaggio, al trasporto,
alla vendita o erogazione al consumatore finale inclusi e, ove
pertinente, l'importazione, la produzione, la lavorazione, il
magazzinaggio, il trasporto, la distribuzione, la vendita e
I'erogazione dei mangimi.

Filiera alimentare

Sequenza di fasi e operazioni coinvolte nella produzione,
lavorazione, distribuzione, immagazzinamento e gestione di un
alimento e dei suoi ingredienti, dalla produzione primaria al
consumo.

Gestione del rischio

Processo, distinto dalla valutazione del rischio, consistente
nell'esaminare alternative d'intervento consultando le parti
interessate, tenendo conto della valutazione del rischio e di altri
fattori pertinenti e, se necessario, compiendo adeguate scelte di
prevenzione e di controllo

Gravita del rischio

Impatto che un determinato tipo di contaminazione di un prodotto
alimentare puo avere sulla salute dei consumatori.

GMP

Buone Norme di Lavorazione. Sinonimo di PRP programmi di
prerequisiti (vedi oltre la definizione)

Gravita del rischio

Impatto che un determinato tipo di contaminazione di un prodotto
alimentare puo avere sulla salute dei consumatori.

lgiene degli alimenti

In seguito denominata "igiene": le misure e le condizioni necessarie
per controllare i pericoli e garantire l'idoneita al consumo umano di
un prodotto alimentare tenendo conto dell'uso previsto

Impresa alimentare

Ogni soggetto pubblico o privato, con o senza fini di lucro, che
svolge una qualsiasi delle attivita connesse ad una delle fasi di
produzione, trasformazione e distribuzione degli alimenti

Legislazione alimentare

Le leggi, i regolamenti e le disposizioni amministrative riguardanti gli
alimenti in generale, e la sicurezza degli alimenti in particolare, sia
nella Comunita che a livello nazionale; sono incluse tutte le fasi di
produzione, trasformazione e distribuzione degli alimenti e anche
dei mangimi prodotti per gli animali destinati alla produzione
alimentare o ad essi somministrati

Limite critico

Valore che separa 'accettabilita dall'inaccettabilita.

Marcia in avanti

Dal ricevimento delle merci fino alla vendita o0 somministrazione al
consumatore finale non deve esserci sovrapposizione fra i percorsi
dei prodotti in entrata e dei rifiuti (percorso sporco) ed i percorsi dei
prodotti nelle fasi successive della lavorazione (percorso pulito).

Microrganismi patogeni

Microrganismi potenzialmente in grado di produrre un’azione lesiva
sull'uomo, attraverso I'invasione di organi e/o tessuti, oppure la
sintesi di sostanze tossiche.

Misura di controllo

Azione o attivita (di sicurezza alimentare) che puo essere utilizzata
per prevenire o eliminare un pericolo per la sicurezza alimentare o
ridurlo ad un livello accettabile.

Misura preventiva

Intervento strutturale e/o gestionale volto a rimuovere in tutto o in
parte la causa di un pericolo.

Monitoraggio

Esecuzione di una sequenza pianificata di osservazioni o
misurazioni per valutare se le misure di controllo stanno
funzionando

Non conformita

Una problematica ovvero uno scostamento da quanto definito nel
piano di autocontrollo o dalla normativa in vigore.

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS
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Operatore del settore
alimentare (OSA)

La persona fisica o giuridica responsabile di garantire il rispetto delle
disposizioni della legislazione alimentare nell'impresa alimentare
posta sotto il suo controllo.

Pericolo per la sicurezza
alimentare

Agente biologico, chimico o fisico contenuto in un alimento o
mangime, o condizione in cui un alimento 0 un mangime si trova, in
grado di provocare un effetto nocivo sulla salute.

Piano HACCP

insieme pianificato di procedure e metodologie basate sui principi
fondamentali del sistema HACCP, per mezzo delle quali il
responsabile dell'industria alimentare garantisce la salubrita dei
prodotti commercializzati.

Politica per la sicurezza
alimentare

Intenzioni e orientamenti generali di un’organizzazione in relazione
alla sicurezza alimentare espressi formalmente dall’alta direzione.

Prodotto finito

Prodotto che non & sottoposto a ulteriore lavorazione o
trasformazione da parte dell’azienda.

Procedure di verifica

Procedure atte a sottoporre a verifica periodica il piano HACCP per
valutarne il corretto funzionamento e I'eventuale necessita di
modificarlo.

Programma di prerequisiti
(PRP)

Condizioni e attivita di base (della sicurezza alimentare) necessarie
per mantenere un ambiente igienico lungo tutta la filiera alimentare
idoneo alla produzione, gestione e fornitura di prodotti finiti sicuri
alimenti sicuri per il consumo umano. Sinonimo di Buone norme di
Lavorazione (GMP)

Punto di controllo critico
(CCP)

Fase (della sicurezza alimentare) in cui pud essere applicato il
controllo e che & essenziale per prevenire o eliminare un pericolo
per la sicurezza alimentare.

RHACCP

Referente HACCP e Responsabile HACCP

Rintracciabilita

La possibilita di ricostruire e seguire il percorso di un alimento, di un
mangime, di un animale destinato alla produzione alimentare o di
una sostanza destinata o atta ad entrare a far parte di un alimento o
di un mangime attraverso tutte le fasi della produzione, della
trasformazione e della distribuzione

Rischio

Funzione della probabilita e della gravita di un effetto nocivo per la
salute, conseguente alla presenza di un pericolo

Sicurezza alimentare

Concetto finalizzato ad escludere la possibilita che prodotti
alimentari possano causare danni al consumatore se preparati e/o
consumati in conformita all'utilizzo previsto.

Sistema HACCP

Metodologia sistematica per I'individuazione, la prevenzione ed il
controllo dei rischi di natura biologica, chimica o fisica che possono
inficiare la salubrita di un alimento.

Stabilimento

Ogni unita di un'impresa del settore alimentare
Ovvero Azienda

Validazione

Evidenza ai fini della sicurezza alimentare che le misure di controllo
gestite dal piano HACCP sono efficaci

Valutazione del rischio

Processo su base scientifica costituito da quattro fasi:
individuazione del pericolo, caratterizzazione del pericolo,
valutazione dell'esposizione al pericolo e caratterizzazione del
rischio

Verifica

Applicazione di metodi, procedure, prove, ed altre valutazioni, oltre
al monitoraggio per determinare la corretta applicazione del piano
HACCP.

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS




Sez. 02
Rev. 00 01/04/2025

TLZ SPA MANUALE HACCP
Pag. 1di2
INFORMAZIONI RELATIVE ALL’AZIENDA

1) RAGIONE SOCIALE TLZ SPA

2) SEDE LEGALE DELL’AZIENDA VIA DELL'ENERGIA, SNC
POZZILLI (IS)

3) SEDE OPERATIVA VIA DELL'ENERGIA, SNC
POZZILLI (IS)
TRASPORTO DI MERCI SU

4) TIPOLOGIA ATTIVITA’

STRADA (PRODOTTI ALIMENTARI
CONFEZIONATI E BEVANDE)

5) Estremi titolo autorizzativo

SCIA

6) OSA (operatore settore alimentare)

RESPONSABILE INDUSTRIA

(ai sensidel Reg. 852/04) ALIMENTARE CAPPELLI
ALESSANDRO
7) APPROVVIGIONAMENTO IDRICO Acquedotto

ACQUA POTABILE

8) SMALTIMENTO RIFIUTI

Assimilabili agli urbani

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS
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GRUPPO DI LAVORO HACCP

NOME E COGNOME RUOLO
RESPONSABILE INDUSTRIA OSA
ALIMENTARE CAPPELLI .
ALESSANDRO (Operatore del settore alimentare)

CAPPELLI ALESSANDRO

Responsabile HACCP

CAPPELLI ALESSANDRO

Responsabile produzione/lavorazione

CAPPELLI ALESSANDRO

Responsabile rintracciabilita

AME-S CONSULTING SRLS

Consulente esterno per la sicurezza
alimentare e Controllo
Chimico/Microbiologico

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS
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RELAZIONE DESCRITTIVA ATTIVITA

TRASPORTO ALIMENTI SU STRADA PER CONTO TERZI

L'attivita si svolge col fine della distribuzione di alimenti confezionati e bevande tramite
semirimorchi con frigoriferi contanenti la merce presso depositi di alimenti per aziende
esterne.

| semirimorchi con frigoriferi vengono caricati in partenza presso depositi autorizzati
tramite personale di ditta esterna e scaricati all'arrivo presso depositi autorizzati
tramite personale di ditta esterna o in alcuni casi direttamente dall'autista se
autorizzato dall'azienda.

Il personale addetto al trasporto non entra a contatto con l'alimento ma deve solo
provvedere a comunicare al responsabile eventuali guasti o anomalie al mezzo di
trasporto, frigoriferi e semirimorchi centinati al fine di garantire la conservazione dei
prodotti secondo le procedure e le indicazioni dettate dalla normativa vigente in ambito
di sicurezza alimentare ed HACCP.

La rintracciabilita del prodotto avviene da parte di personale qualificato delegato dal
Responsabile Industria alimentare o dal Responsabile stesso e gestita digitalmente
dalla sede operativa, essa si interfaccia direttamente con le ditte esterne che
confermano la rintracciabilita dei prodotti a seguito di controllo e verifiche durante le

fasi di carico e scarico.

 Carne (fresca e congelata)

. Pesce e frutti di mare (freschi e
surgelati)
1) ELENCO PRODOTTI . Latticini (latte, panna, yogurt e derivati)
COMMERCIALIZZATI . Formaggi

Salumi e affettati
Verdure fresche e surgelate
. Frutta fresca

. Uova

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS
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. Gelati
. Pasticceria fresca
. Pane e prodotti da forno surgelati
. Piatti pronti refrigerati o surgelati
. Succhi di frutta freschi
. Vini e birre artigianali termosensibili
. Erbe aromatiche fresche
. Alimenti per I'infanzia
. Integratori e alimenti dietetici refrigerati
. Fiori edibili
. Prodotti gastronomici gourmet
1) DESTINAZIONE PRODOTTI Trasporto e Commercio

| Prodotti Trasportati possono essere raggruppati, sulla base di caratteristiche comuni,
nelle grandi categorie di seguito elencate

Prodotti di gestione: Materiale destinato a venire a contatto con gli alimenti (vassoi,
vaschette, contenitori vari, carta avvolgente, pellicola trasparente, carta in alluminio)
Commercializzazione Prodotti alimentari deperibili e non deperibili:

Prodotti alimentari non deperibili: si tratta di generi alimentari non soggetti a temperatura
controllata e venduti nelle confezioni originarie senza subire alcun processo.

Prodotti alimentari deperibili: si tratta di generi alimentari (prodotti surgelati, congelati,
prodotti ortofrutticoli in confezioni, latticini confezionati, salumi confezionati, ecc.) soggetti
a temperatura controllata e venduti nelle confezioni originali senza subire alcun processo.

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS
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Locali Aziendali

- Bagno con antibagno per il personale
- Mezzo di trasporto

Attrezzature

IN ALLEGATO

e SEMIRIMORCHIO CON FRIGO CON TARGA: XA 977 WZ

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS
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DIAGRAMMI DI FLUSSO
Prodotti di gestione
Materiale non alimentare destinato a venire a contatto (semirimorchio con
frigorifero; semirimorchio centinato) con gli alimenti.

RICEVIMENTO MATERIALE A
CONTATTO

h J

STOCCAGGIO

h J

UTILIZZO

Confermato in campo il: Firma RHACCP

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS
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Servizi logistici relativi alla distribuzione delle merci; trasporto di merci su strada.

TRACCIABILITA’ ALIMENTI

SANIFICAZIONE MEZZO

CARICO MERCI SU MEZZO DI
TRASPORTO

SCARICO MERCI SU MEZZO
DI TRASPORTO

Confermato in campo il: Firma RHACCP

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS
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Analisi dei pericoli

| pericoli correlati al consumo di un alimento possono essere:
¢ intrinseci nella materia prima per origine e/o tipologia di lavorazione subita

e derivare dalle modalita di trasporto sia per mancato rispetto della catena del

freddo sia per promiscuita, igiene del mezzo, errata movimentazione .

e avere origine da attrezzature/imballi non idonei al contatto con alimenti

Pericolo microbiologico e biologico: il pericolo microbiologico & legato soprattutto
alleventuale contaminazione/moltiplicazione batterica durante le fasi di

conservazione degli alimenti deperibili e/o di lavorazione.

Per quanto riguarda i principali microrganismi che possono interessare i prodotti sia
per cause dirette (presenza pregressa allentrata in attivita), sia indirette

(contaminazione dovuta alla scarsa igiene del personale e dei mezzi di trasporto).

Pericolo fisico: il pericolo fisico pud derivare dal personale (capelli, monili, fermagli)

dal fornitore (cattiva manutenzione di attrezzature, imballi che finiscono nei prodotti).

Pericolo chimico: Il rischio chimico pud essere rappresentato da residui di
detergenti e disinfettanti utilizzati per la pulizia delle superfici a contatto con alimenti.
Un‘altra fonte potrebbero essere il materiale per il confezionamento o destinato a
venire a contatto con gli alimenti qualora non fosse per questo uso, altre possibilita di
contaminazione sono residui di fitofarmaci, metalli pesanti, micotossine che possono

contaminare le materie prime all’origine.

by

E chiaro quindi che una buona scelta (qualifica) dei fornitori & essenziale per
eliminare all’'origine tutti quei pericoli che da una successiva applicazione delle

procedure di autocontrollo non potrebbero essere eliminati.

Per ogni fase del processo sono stati valutati i possibili pericoli e per ognuno di essi &

stata fatta una valutazione in merito alla gravita (G) e al rischio (R) tenendo conto
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anche della possibilita di rilevabilita da parte dell’operatore. Inoltre nell’applicazione
di questo metodo & stata valutata la realta operativa dell’azienda, lo storico e
'eventuale esito dei controlli avvenuti in passato, 'ambiente di lavoro e le relative
attrezzature, per ogni fase e per ogni pericolo € stato quindi calcolato I'indice di

pericolosita (IP) secondo il seguente schema: IP= GxR

G: Gravita

Descrizione Punteggio

Sintomi senza danni particolari (malessere) e non 1

prolungati (entro 24h) e senza ricovero in ospedale

Sintomi senza danni particolari (malessere) ma 2

prolungati ( tra le 24h e 72h) con ricovero in

ospedale
Danni permanenti 3
R: Rischio
Descrizione Punteggio
Basso (possibile da bibliografia; difficilmente 1
potrebbe accadere)
Medio (possibile da bibliografia; potrebbe accadere 2

se non messe in atto le misure preventive)

Alto (possibile da bibliografia; sicuramente potrebbe 3

accadere se non messe in atto misure preventive)

Per ogni valore di IP = 6 & stato applicato I'albero delle decisioni per valutare se tale

fase, rispetto a tale pericolo, debba essere monitorata come un CCP.

Sia nel caso in cui il punteggio risulti inferiore a 6 e sia nel caso in cui,
dall'applicazione dell’albero delle decisioni, la fase non risulti essere un CCP, questa
viene gestita come un semplice punto di controllo (CP) ovvero con i programmi di

prerequisiti (PRP) che si tengono sotto controllo attraverso le azioni preventive.
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per eliminare o ridurre ad un
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VALUTAZIONE DEL RISCHIO E SVILUPPO PIANO HACCP

Prodotti di Gestione

Fase Pericolo G R IP D1 D2 D3 D4 CCP Azione Preventiva

CONTAMINAZIONE Qualificazione fornitori

BIOLOGICA 2 2 4 - - - - - verifica stato degli imballi esterni

Formazione operatori

Qualificazione fornitori
CONTAMINAZIONE FISICA 3 1 3 - - - - - verifica stato degli imballi esterni

Formazione operatori

RICEVIMENTO
IMBALLI PRIMARI

Qualificazione fornitori
3 1 3 - - - - - Idoneita uso per imballi primari

PREGRESSA
CONTAMINAZIONE CHIMICA
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CONTAMINAZIONE

Rispetto del principio fifo e applicazione

BIOLOGICA 4 ) ) Procedure operative per lo stoccaggio
PREGRESSA 3 - - - non detenzicziremozzglc;rt]tie:silr:::ieat::’ambiente di
CONTAMINAZIONE FISICA
lavoro
riporre prodotti della detersione/disinfezione
CONTAMINAZIONE CHIMICA 6 Sl NO NO negli appositi spazi

Formazione operatori
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VALUTAZIONE DEL RISCHIO E SVILUPPO PIANO HACCP
Commercializzazione Prodotti alimentari deperibili/non deperibili
Fase Pericolo G R IP D1 D2 D3 D4 CCP Azione Preventiva
Controllo visivo dei prodotti, delle condizioni
PROLIFERAZIONE MICROBICA 3 3 9 Sl NO Sl NO CCP 1 di pulizia del mezzo e della temperatura .
Formazione operatori
CONTAMINAZIONE Controllo visivo dei prodotti, delle condizioni
BIOLOGICA di pulizia del mezzo
RICEVIMENTO 3 3 9 Sl NO NO - - verifica scadenze e TMC
PRODOTTI DEPERIBILI PREGRESSA qualificazione fornitori
PROLIFERAZIONE MICROBICA Formazione operatori
Ispezione visiva degli imballi.
CONTAMINAZIONE FISICA 3 1 3 - - - - - qualificazione fornitori
Formazione operatori
PREGRESSA S W
3 1 3 - - - - - Qualificazione fornitori
CONTAMINAZIONE CHIMICA
Controllo visivo dei prodotti, delle condizioni
di pulizia del mezzo
CONTAMINAZIONE .
3 3 9 Si NO NO - - verifica scadenze e TMC
BIOLOGICA I .
qualificazione fornitori
RICEVIMENTO Formazione operatori
PRODOTTI NON DEPERIBILI Ispezione visiva degli imballi.
CONTAMINAZIONE FISICA 3 1 3 - - - - - qualificazione fornitori
Formazione operatori
CONTAI\F/I):T\IEA(;'IRCI)EI\?ES?)HIMICA 3 1 3 - - - - - Qualificazione fornitori
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VALUTAZIONE DEL RISCHIO E SVILUPPO PIANO HACCP
Commercializzazione Prodotti alimentari deperibili e non deperibili
Fase Pericolo G R | IP | D1 D2 D3 D4 CcCP Azione Preventiva

STOCCAGGIO DEPERIBILI

Corretta manutenzione dotazione frigorifere
Verifica taratura sonde
PROLIFERAZIONE MICROBICA 3 3 9 Sl Sl - - CCP2 Monitoraggio temperature
rispetto procedure sanificazione
Formazione operatori

CONTAMINAZIONE Formazione del personale al rispetto delle
MICROBICA modalita di conservazione

formazione del addetti

CONTAMINAZIONE FISICA 3 1 3 - - - - - ) ) )
non detenere oggetti estranei all’ambiente
riporre prodotti della detersione/disinfezione
CONTAMINAZIONE CHIMICA | 3 1] 3 - - - . - _ negliappositi spazi
Corretto utilizzo dei prodotti della sanificazione

Formazione operatori

CONTAMINAZIONE 3 3 9 S| NO NO ) i Applicazione corret.te modalita d|‘ stoccaggio
BIOLOGICA Formazione operatori
STOCCAGGIO NON CONTAMINAZIONE FISICA 3 | 1| 3 - . - . . formazione del addett

DEPERIBILI

non detenere oggetti estranei all’'ambiente

riporre prodotti della detersione/disinfezione
CONTAMINAZIONE CHIMICA 3 2 6 Si NO NO - - negli appositi spazi
Formazione operatori
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SVILUPPO PIANO HACCP
MONITORAGGIO e AZIONE
FASE PERICOLO CCP LIMITI R VERIFICA DOCUMENTAZIONE
RESPONSABILITA CORRETTIVA
Temperatura di trasporto . L
RICEVIMENTO . A . . verifica periodica del
<7°C per i deperibili ad ogni scarico . . .
PRODOTTI . rispetto delle scheda monitoraggio
PROLIFERAZIONE per le temperature dei . . L .
DEPERIBILI CCP 1 .. L rifiuto prodotti procedure e della ricevimento merci
MICROBICA prodotti si veda tab SEZ 7 addetto al ricevimento )
PRECONFEZIONATI L. o . documentazione
assenza alterazioni sensibili merci ]
FRESCHI/SURGELATI ) . realizzata Modulo Non
(colore, odore, integrita) .
conformita
) ) eliminazione prodotti
registrazione tre volte )
) R per superamento di
al giorno t°C
) o +3°C per almeno due
dotazione frigorifera. ) . scheda
STOCCAGGIO/ . registrazioni ] )
controllo visivo . o registrazione
CONSERVAZIONE/ PROLIFERAZIONE displav dotazione quotidiane verifica del corretto temperature
i zi u
TRASPORTO A CCP 2 T SURGELATI = -18°C ) P .y ; ripristino condizioni funzionamento delle P
MICROBICA frigorifera ad ogni o ) .
TEMPERATURA ) ottimali dotazione dotazioni frigorifere
passaggio o Modulo Non
CONTROLLATA frigorifera .
conformita

responsabile dello
stoccaggio

manutenzione
straordinaria se
necessario
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PROGRAMMI DI PREREQUISITI (PRP)
E PROCEDURE OPERATIVE

Scopo: Gestire il ciclo di produzione degli alimenti in modo igienico al fine di minimizzare i

pericoli di contaminazione.

Responsabilita: tutti coloro che manipolano alimenti sono responsabili dell’attuazione
delle seguenti procedure. E compito del responsabile dell'azienda e/o dei suoi preposti

controllare che queste vengano rispettate.

Procedure operative

TRASPORTO

1. I vani di carico dei veicoli e/o i contenitori utilizzati per il trasporto di prodotti alimentari
devono essere mantenuti puliti nonché sottoposti a regolare manutenzione al fine di
proteggere i prodotti alimentari da fonti di contaminazione e devono essere, se necessario,

progettati e costruiti in modo tale da consentire un'adeguata pulizia e disinfezione.

2. | vani di carico dei veicoli e/o i contenitori non debbono essere utilizzati per trasportare
qualsiasi materiale diverso dai prodotti alimentari se questi ultimi possono risultarne

contaminati.

3. Se i veicoli e/o i contenitori sono adibiti al trasporto di altra merce in aggiunta ai prodotti
alimentari o di differenti tipi di prodotti alimentari contemporaneamente, si deve

provvedere, ove necessario, a separare in maniera efficace i vari prodotti.
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4. | prodotti alimentari sfusi liquidi, granulari o in polvere devono essere trasportati in vani
di carico e/o contenitori/cisterne riservati al trasporto di prodotti alimentari. Sui contenitori
deve essere apposta una menzione chiaramente visibile ed indelebile in una o piu lingue
comunitarie relativa alla loro utilizzazione per il trasporto di prodotti alimentari ovvero la

menzione «esclusivamente per prodotti alimentari».

5. Se i veicoli e/o i contenitori sono adibiti al trasporto di merci che non siano prodotti
alimentari o di differenti tipi di prodotti alimentari, si deve provvedere a pulirli

accuratamente tra un carico e l'altro per evitare il rischio di contaminazione.

6. | prodotti alimentari nei veicoli e/o contenitori devono essere collocati e protetti in modo

da rendere minimo il rischio di contaminazione.

7. Ove necessario, i vani di carico dei veicoli e/o i contenitori utilizzati per trasportare i
prodotti alimentari debbono essere atti a mantenere questi ultimi in condizioni adeguate di

temperatura e consentire che la temperatura possa essere controllata.

Redatto in collaborazione con AME-S CONSULTING SRLS
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MANUTENZIONE MEZZI DI TRASPORTO

Il controllo della manutenzione dei MEZZI DI TRASPORTO riveste particolare
importanza nella sicurezza alimentare poiché il loro cattivo stato o il non corretto
funzionamento pud influenzare la salubrita del prodotto, € indispensabile che siano
conformi alle norme di sicurezza europee e che i sistemi di protezione e di sicurezza non
siano stati manomessi o rimossi.

La manutenzione deve essere fatta mediante un programma prestabilito.
E buona regola rispettare i piani di manutenzione consigliati dalle aziende produttrici.
E necessario sostituire con solerzia le attrezzature non funzionanti avendo cura di

allontanare immediatamente quelle che non verranno piu utilizzate.

TARATURA TERMOMETRI

La verifica del corretto funzionamento dei termometri € molto importante. La procedura
migliore € quella di poter effettuare tale verifica con un termometro che é stato tarato in un

centro SIT (Servizio taratura ltalia; http://www.sit-italia.it/) o con un termometro che é stato

a sua volta verificato con un termometro tarato in un centro SIT. Le verifiche effettuate
sulle proprie dotazioni frigorifere, devono essere registrate indicando la conformita (se

entro +/- 1°C) tramite conservazione dei documenti.

CELLE FRIGO
La conservazione degli alimenti costituisce uno dei punti critici di controllo piu importanti,
pertanto & necessario un continuo controllo del corretto funzionamento delle dotazioni
frigorifere. Verificare inoltre il corretto funzionamento dei termometri (almeno
annualmente) mediante un altro termometro a sonda (con riferibilita Accredia Lat ) e
registrarlo sul modulo di manutenzione e taratura
Le celle frigorifere possono essere di due tipi:
- a bassa temperatura (-18°C) per la conservazione dei surgelati
- a temperatura di refrigerazione (0/12°C) per la conservazione degli alimenti
deperibili
Possono essere di dimensioni variabili essendo costruiti da pannelli di materiale coibente

sanificabile. Dovrebbero essere munite di pavimento antiscivolo, angoli arrotondati per
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facilitare la pulizia. Esternamente deve essere previsto un display per la visualizzazione

della temperatura.

MANUTENZIONE

Pareti e griglie delle ventole interne di circolazione dell’aria devono essere mantenute
pulite per assicurare una omogenea distribuzione del freddo e prevenire la formazione
delle condense. Le guarnizioni delle porte devono essere mantenute in buono stato per
garantire una perfetta tenuta della chiusura. E inoltre necessario il rispetto del piano di
pulizia.

MANUTENZIONE

- Rispetto del piano di pulizia (sezione n°10)

- Rispettare le indicazioni del costruttore

SEMIRIMORCHIO CON FRIGO
Semirimorchio con frigorifero € il mezzo utilizzato per il trasporto della merce e dei prodotti
alimentari confezionati e delle bevande.
manutenzione periodica del mezzo di trasporto e delle celle frigorifere.
vengono effettuati controlli sulle superfici per la ricerca della carica batterica e controlli sul

funzionamento ed il mantenimento costante della temperatura
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PROCEDURA DI PULIZIA E DISINFEZIONE DEL MEZZO DI
TRASPORTO

La corretta sanificazione dei mezzi di trasporto costituisce uno strumento
fondamentale per contenere il rischio della contaminazione microbica a carico dei
prodotti alimentari. In ogni caso, qualunque intervento di pulizia mira a rimuovere
innanzi tutto il residuo di materiale organico presente, allo scopo di eliminare una
fonte di contaminazione ed un efficace substrato di crescita, nonché interferenze
con l'azione di disinfettanti successivamente impiegati. E noto, infatti, che strati o
grumi di materiali, soprattutto se di natura proteica o lipidica, costituiscono una
protezione per la popolazione microbica verso I'azione degli agenti disinfettanti ed
una barriera al loro contatto con le superfici da trattare. La fase di lavaggio
rappresenta, pertanto, una premessa indispensabile per I'efficacia complessiva
dell'intervento di sanificazione.

Sotto il profilo delle metodiche con cui effettuare le operazioni di pulizia, &
importante premettere che queste devono essere svolte sia al termine di ogni

giornata lavorativa.

In linea generale la sanificazione viene effettuata seguendo lo schema

seguente:
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FASI DELLA SANIFICAZIONE:

Pulizia grossolana Rimozione dei residui pid grossolani

!

Detersione

!

Risciacquo

!

Disinfezione

!

Risciacquo finale

!

Asciugatura —> Superfide sanitizzata

Distacco dello sporco dalla superficie

Eliminazione dello sporco

Eliminazione dei microrganismi patogeni
(rispettare i tempi di contatto riportati in etichetta)

Eliminazione dei residui del disinfettante

L’acqua utilizzata per le operazioni di pulizia deve corrispondere ai requisiti di
potabilita, mentre sotto il profilo chimico dovrebbe presentare una durezza totale
(essenzialmente legata al contenuto di sali di calcio e di magnesio) non eccessiva.
In caso contrario ridurrebbe sensibilmente I'attivita di saponi e detergenti anionici,
nonché l'azione di vari disinfettanti, agevolando la formazione di incrostazioni
saline difficilmente asportabili. E opportuno utilizzare acqua tiepida (30/40°C) per
evitare che si verifichi la solidificazione dei grassi (a temperature troppo basse) o la

denaturazione delle proteine (a temperature troppo alte).
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DETERSIONE

| detergenti da addizionare all’acqua per le operazioni di pulizia devono essere
scelti in base allo sporco da rimuovere, inoltre devono essere atossici, stabili
durante lo stoccaggio e biodegradabili.

In base alle loro caratteristiche, i detergenti sono raggruppati per categoria:

1. | detergenti alcalini quali I'idrato, il carbonato e l'ortosilicato di sodio, hanno
una buona azione detergente verso le sostanze organiche

2. | detergenti acidi quali I'acido cloridrico, nitrico e fosforico sono da preferire
per la rimozione di sporco costituito da incrostazioni o depositi di materiali
inorganici (sali minerali).

3. | detergenti cationici quali i sali quaternari di ammonio, noti per la loro azione
antibatterica, non sono corrosivi ma vengono generalmente inattivati dai sali

minerali.

In ogni caso devono sempre essere seguite le istruzioni contenute nella scheda
tecnica del detergente utilizzato (le schede tecniche o copia delle etichette devono
essere archiviate e disponibili), sia in merito alla concentrazione con cui deve
essere impiegato sia in merito al rispetto delle norme di sicurezza o ad eventuali
incompatibilita con altre sostanze.

Le operazioni di lavaggio, anche se correttamente eseguite, non possono
eliminare totalmente le cellule batteriche. Per questo motivo il processo di
sanificazione prevede inevitabilmente una fase di disinfezione, che ha lo scopo
generale di ridurre a tassi minimi il numero di microrganismi che contaminano gli

ambienti e le attrezzature destinate alla lavorazione degli alimenti.

DISINFEZIONE

| disinfettanti piu largamente utilizzati nell’industria alimentare sono pochi, un
posto di rilievo fra loro & occupato dagli alogeni (cloro e iodio) e dai loro derivati,
per l'elevata attivita, la scarsa pericolosita, la semplicita d’impiego e il costo
contenuto. Altri disinfettanti importanti € comunemente utilizzati sono i sali

quaternari d'ammonio ed i composti anfoteri.
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e Derivati del cloro: i piu utilizzati sono di natura inorganica (ipocloriti di
sodio, di potassio e di calcio, composti clorurati fosfatici). L'azione
disinfettante & in ogni modo espletata dall’acido ipocloroso che si libera
dai composti in soluzione acquosa, il suo potere ossidante ha la capacita
di danneggiare le cellule microbiche. Tutti questi composti hanno uno
spettro d’azione molto ampio e agiscono a concentrazioni anche minime
su virus, batteri, spore, lieviti e muffe; molto utilizzate per disinfettare
attrezzature, utensili e superfici di lavoro.

e Derivati dello lodio: questi prodotti esercitano la loro azione microbicida
per mezzo dello iodio che, direttamente allo stato molecolare, possiede
capacita ossidanti sulle proteine ed & quindi efficace nei confronti di virus,
batteri, spore, lieviti e muffe. | derivati organici dello iodio, noti come
iodofori, sono piu efficaci a pH acido ed a temperatura ambiente, sono
atossici e scarsamente corrosivi.

o Sali quaternari d’ammonio: agiscono in modo ottimale a pH neutro o
alcalino, sono influenzati negativamente dalle basse temperature e dalla
presenza di residui organici, non SOno Ccorrosivi ma possono essere
assorbiti da materiali porosi, gomma e plastica; la loro efficacia & buona
sui batteri ma scarsa sui virus e nulla su spore e muffe.

e Composti anfoteri: esplicano un’azione sia detergente che disinfettante,
quest’ultima su batteri, virus e miceti, ma non sulle spore; sono privi di
tossicita e non vengono inattivati dalla presenza di residui organici; la loro

azione si realizza in circa 10 minuti e persiste per ore.
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| tempi d’azione dei diversi prodotti sopra indicati variano a seconda del principio
attivo considerato, tuttavia € sempre necessario far agire il disinfettante per almeno
10/15 minuti.

Per ottenere un’efficace sanificazione, la disinfezione deve essere abbinata alla
detersione.

E possibile verificare lo stato igienico di superfici di lavoro, utensili, attrezzature
e mani degli operatori, rilevando le cariche microbiche presenti con opportune
analisi di laboratorio. In questi casi i parametri microbiologici sui quali orientare le

determinazioni, sono rappresentati, in linea di massima, da:

e carica batterica totale
e stafilococchi patogeni
e enterobatteri

e muffe

Le operazioni di pulizia e disinfezione devono essere sempre seguite da
un abbondante risciacquo per evitare la contaminazione chimica degli

alimenti.
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PIANO DI PULIZIA E DISINFEZIONE

AVVERTENZE: i detergenti vanno utilizzati alle concentrazioni consigliate dal produttore. La soluzione deve essere utilizzata
immediatamente dopo la preparazione e deve essere distribuita uniformemente su tutte le superfici. Vanno rispettati i tempi
di contatto consigliati dal produttore, non inferiori ai 15’ per i disinfettanti. | prodotti utilizzati devono essere biodegradabili e
consigliati dall’A.C. | disinfettanti devono essere alternati trimestralmente in modo da non usare lo stesso principio attivo

STRUTTURA/UTENSILE/ MODALITA
ATTREZZATURA s PRODOTTO UTILIZZATO ARoRIS P
Lavare con detergente neutro o alcalino e
WC/Sanitari/ lavabi/superfici* Sanificazione disinfettare con cloroattivi Giornaliera

Risciacquo con acqua
Lavare con detergente neutro o alcalino e
disinfettare con cloroattivi Giornaliera
Risciacquo con acqua
Lavare con detergente neutro o alcalino e
FRIGO Sanificazione e lavaggio disinfettare con cloroattivi

Risciacquo con acqua

MEZZO DI TRASPORTO Sanificazione

Giornaliera

*Vengono citati anche le superfici dei servizi igienici presenti negli uffici deposito utilizzati dagli operatori in caso di permanenza sul piazzale.

NB: E cura di tutto il personale incaricato il rispetto del suddetto piano di pulizia e sanificazione, il responsabile della pulizia & tenuto ad effettuare
ispezioni frequenti per verificare la corretta applicazione dello stesso.

L’effettuazione delle operazioni di pulizia e sanificazione deve essere registrata sulla “Scheda di esecuzione e verifica pulizia e sanificazione del
mezzo”
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Programma di verifiche

In linea con quanto previsto dal sistema HACCP I'azienda ha previsto che nell'ambito della
propria attivita venga eseguito un programma di verifiche al fine di valutare la salubrita dei
i prodotti (piano di campionamento) oppure al fine di controllare il corretto comportamento
del personale ed il rispetto delle procedure, infine per verificare I'intero sistema e quindi
correggerlo o confermarlo.

E di responsabilita del gruppo di lavoro per la sicurezza alimentare gestire e pianificare il
programma di verifiche, esso & suddiviso ed organizzato come segue:

Piano di campionamento

Al fine di strutturare un programma di campionamento efficace ed efficiente il gruppo di
lavoro vaglia le seguenti condizioni:

e Fornitore e sua affidabilita nel tempo

e Caratteristiche del prodotto finito e del processo produttivo

e Analisi dei pericoli

e Patogeni emergenti e Allerte europee

e Normativa del settore

e Necessita di validare processi e verificarne I'efficacia

Le analisi sono effettuate da un Laboratorio esterno secondo il piano di seguito allegato.

Verifiche ispettive periodiche

In termini di autocontrollo aziendale le verifiche della corretta applicazione del piano
risultano effettuate ogniqualvolta si compiono le verifiche ispettive. Nel corso di queste,
oltre ad una valutazione visiva del livello igienico dei locali e delle attrezzature, del corretto
comportamento degli operatori, del rispetto delle procedure operative, della corretta
compilazione della modulistica, vengono effettuati tamponi per I'analisi microbiologica sulle
attrezzature utilizzate e prelevati campioni di prodotti alimentari in lavorazione o
stoccaggio, cosi come specificato nel piano di campionamento allegato.

In caso di esiti analitici non conformi si provvedera a verificare la corretta applicazione
delle procedure operative del presente manuale adottate per garantire la conformita ai
criteri che definiscono I'accettabilita del processo di produzione (controlli materie prime,

stato di igiene dei locali e attrezzature, temperatura e della conservabilita dei prodotti).
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Dovra inoltre essere verificato il corretto funzionamento dei termometri con un termometro

con riferibilita Accredia Lat. Evidenza di tale controllo va registrata sul modulo taratura.

Riesame del piano di autocontrollo
Una volta I'anno il gruppo di lavoro per 'THACCP considera le risultanze emerse nel corso
dell’anno circa:
Rispondenza della parte documentale con la realta aziendale
Infestanti: risultanze degli interventi della ditta esterna, non conformita riscontrate, reclami
ad essi imputabili
Prerequisiti aziendali: strutturali e gestionali
Personale: coscienza e rispondenza alle procedure
Numero e tipologia dei reclami ricevuti
Numero e tipologia delle problematiche emerse nel corso dell’anno
Non conformita registrate da parte del servizio ASL competente

Si prendono decisioni in ogni punto e si propongono eventuali modifiche al piano stesso.

Non conformita ricorrenti

In caso di non conformita ricorrenti per le quali € chiaro che le azioni correttive messe in
atto non sono sufficienti al fine di evitare il ripetersi, il gruppo di autocontrollo mette in atto
la procedura descritta al paragrafo precedente in via straordinaria analizzando quindi

l'intero sistema messo in atto per evitare il ripetersi delle non conformita ricorrenti.

Piano di campionamento

CRITERIO E TIPOLOGIA DI
CAMPIONAMENTO

RICERCA DI* :

Frequenza

tamponi su superfici
del vano contenente
alimenti e | mezzo di

trasporto.

IGIENE DEL PROCESSO

CAMPIONE UNICO

Carica microbica totale
Coliformi Totali
Escherichia coli

Stafilococchi patogeni

4 volte 'anno a rotazione
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FORMAZIONE DEL PERSONALE

La formazione del personale & un obbligo previsto dal Regolamento CE 852/04, nel
quale é si afferma che gli operatori del settore alimentare devono assicurare che gli addetti
alla manipolazione degli alimenti siano controllati e/o abbiano ricevuto un addestramento
e/o una formazione, in materia d'igiene alimentare, in relazione al tipo di attivita e secondo
la normativa in vigore in ogni singolo Stato Membro. In Italia la formazione € demandata a
livello regionale per dettagli in merito a durata e programma. L'azienda svolge i corsi di
formazione per gli addetti in conformita alla normativa europea e regionale. In particolare
la formazione riguarda i seguenti argomenti:

e L'igiene alimentare con particolare riferimento alle misure preventive per i pericoli

igienico sanitari connessi con la lavorazione dell’azienda stessa

e |’applicazione delle misure di controllo e dei principi HACCP correlate all’attivita
dell’azienda stessa e alle mansioni svolte dagli operatori

e | pericoli e i rischi identificati nell’azienda

e | CCP e la loro tenuta sotto controllo in tutte le fasi definite nei diagrammi di flusso
e Le misure correttive da attuare a seguito di fuori uscita dei limiti definiti

e Le misure di prevenzione predisposte nell’azienda

e La documentazione e la gestione della stessa

e | prerequisiti strutturali e procedurali al fine di garantire la sicurezza alimentare

Quattro sono gli obiettivi fondamentali dell’iter formativo destinato a tutti gli operatori:

1. Informare sulla natura del rischio alimentare, sulla sua gravita e sugli specifici pericoli
connessi alle diverse fasi della linea produttiva;

2. Fornire una sufficiente consapevolezza dei ruoli interpretati e delle loro possibili
conseguenze sulla sicurezza igienica del prodotto e contemporaneamente rendere chiara
la differenza, a livello delle singole tappe, tra un comportamento corretto ed uno rischioso;

3. Far conoscere gli strumenti propri del sistema HACCP e rendere evidente I'importanza
di queste operazioni per garantire la salubrita degli alimenti trattati;

4. Valorizzare i ruoli di responsabilita e verifica individuandone chiaramente il significato
nell’ambito degli obiettivi di sicurezza e qualita prefissati.

L’efficacia di tali corsi & misurata mediante test finali.
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RIFERIMENTI LEGISLATIVI

Decreto Legislativo n. 231 del 15 dicembre 2017 “Disciplina sanzionatoria per la
violazione delle disposizioni del regolamento (UE) n. 1169/2011, relativo alla fornitura di
informazioni sugli alimenti ai consumatori e 'adeguamento della normativa nazionale alle
disposizioni del medesimo regolamento (UE) n. 1169/2011...”

Regolamento del parlamento e del Consiglio UE 1169/11 del 25/10/11 e smi (Relativo
alla fornitura di informazioni sugli alimenti ai consumatori)

Regolamento CE 1069/2009 (Recante norme sanitarie relative ai sottoprodotti di origine
animale e ai prodotti derivati non destinati al consumo umano e che abroga il regolamento
(CE) n. 1774/2002 (regolamento sui sottoprodotti di origine animale)

Regolamento CE 1441/2007 (Modifica del Reg. CE 2073/05 sui criteri microbiologici
applicabili ai prodotti alimentari);

Decreto Legislativo 193 del 06.11.07 (Attuazione della direttiva 2004/41/CE relativa ai
controlli in materia di sicurezza alimentare e applicazione dei regolamenti comunitari nel
medesimo settore).

Determinazione del Direttore n. 3795 (Linee guida relative all’applicazione del Reg. CE n.
2073 del 15 novembre 2005 che stabilisce i criteri microbiologici applicabili ai prodotti
alimentari);

Regolamento della Commissione CE 2073 del 15/11/2005 e smi (Sui criteri microbiologici
applicabili ai prodotti alimentari);

Accordo 28 luglio 2005 (Linee guida ai fini della rintracciabilita degli alimenti e dei mangimi
per fini di sanita pubblica);

Regolamento del Parlamento e del Consiglio CE 1935 del 27/10/2004 (Riguardante i
materiali e gli oggetti destinati a venire a contatto con i prodotti alimentari e che abroga le
direttive 80/590/CEE e 89/109/CEE);

Regolamento del Parlamento e del Consiglio CE 852/2004 del 29/04/2004 e smi
(stabilisce norme specifiche in materia di igiene e sicurezza alimentare)

Regolamento del Parlamento e del Consiglio CE 178/2002 del 28/01/2002 e smi
(stabilisce i principi e i requisiti generali della legislazione alimentare, istituisce I'Autorita
europea per la sicurezza alimentare e fissa procedura nel campo della sicurezza);

Decreto Legislativo 02/02/2001 n. 31 (Attuazione della direttiva 98/83/CE relativa alla
qualita delle acque destinate al consumo umano);

Decreto Legislativo 3 marzo 1993, n.123 (Attuazione della Direttiva 89/397/CEE relativa al
controllo ufficiale dei prodotti alimentari);

Decreto del Presidente della Repubblica 26 marzo 1980, n.327 (Regolamento di
esecuzione della legge 30 aprile 1962, n.283);

D.M. 21 marzo 1973 e smi (Disciplina igienica degli imballaggi, recipienti, utensili, destinati
a venire a contatto con le sostanze alimentari);

Legge 30 aprile 1962, n.283, e smi (Disciplina igienica della produzione e della vendita di
sostanze alimentari e delle bevande);

REGOLAMENTO (UE) 2017/625 DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO

REGOLAMENTO DI ESECUZIONE (UE) 2019/626 DELLA COMMISSIONE del 5 marzo
2019

REGOLAMENTO DI ESECUZIONE (UE) 2019/627 DELLA COMMISSIONE del 15 marzo
2019
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GESTIONE DELL’EMERGENZA

L’OSA di un’azienda puo trovarsi di fronte ad un’emergenza: per questo deve essere
pronto a fronteggiare le situazione per garantire/assicurare la sicurezza alimenti.

In caso di situazioni fuori dalla normalita che implichino applicazioni di nuove regole o
procedure di gestione aziendale (anche se non riguardano la sicurezza e gestione degli

alimenti, vedi es.emergenza Covid-19 ), TOSA deve procedere come di seguito riportato:

1: Individuazione Team gestione emergenze e riunione

Individuare tutte le persone necessarie per descrivere tutte le azioni messe in atto e
valutare I'eventuale impatto sulle procedure per la sicurezza alimentare. Organizzare una
‘riunione della direzione” straordinaria e affrontare tutti gli aspetti necessari per I'eventuale

revisione del sistema di autocontrollo o parti di esso.

2: Revisione del manuale di autocontrollo
A seguito di quanto emerso dalla riunione al punto 1, procedere con la revisione delle

sezioni del manuale di autocontrollo coinvolte.

3: Formazione degli addetti
Prevedere una sessione formativa specifica per tutto il personale addetto ed interessato
alloggetto di revisione del manuale di autocontrollo. Redigere un verbale di formazione

con I'elenco dei partecipanti e gli argomenti trattati.

4: Applicazione delle nuove procedure e monitoraggio

Applicare le nuove procedure in campo e durante le lavorazioni. Valutare la corretta
applicazione delle nuove procedure durante le verifiche ispettive haccp. Prevedere una
verifica straordinaria laddove le procedure implementate e/o revisionate prevedano nuove

lavorazioni o nuovi processi che possono avere un impatto sulla sicurezza alimentare.

5: Aggiornamento normativo

Monitorare costantemente la pubblicazione di nuovi regolamenti, decreti o direttive
laddove 'emergenza sia su scala nazionale . Valutare quindi di volta in volta la necessita
di ulteriori integrazioni del manuale di autocontrollo.

6: Fine emergenza

A fine emergenza e con il ristabilirsi di condizioni di normalita, pianificare nuova riunione
del team per valutare i cambiamenti che I'azienda dovra subire . Di conseguenza, I'OSA
dovra stabilire I'eventuale necessita di ulteriori modifiche del manuale di autocontrollo e

delle procedure da mettere in atto.
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