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CONTROLLO BASATO SULL" “ANALISI DEL RiI- Grugliasco (TO)

SCHIO E PUNTI CRITICH DI CONTROLLO” ME-
GLIo NoTto coME HACCP, NEL CASO DI
FORMAGGI PRODOTTI CON LATTE CRUDOQ, CO-
ME AD ESEMPIO LA “TOMA PIEMONTESE” PRO-
DOTTA IN ALPEGGIO O IN PICCOLI CASEIFICI
TRADIZIONALI, IL MANCATO RICORSO ALLA PA-
STORIZZAZIONE RENDE PERO MOLTO COMPLES-
SA LA COSTRUZIONE DI UN PiaNO HACCP.
UN ACCURATO ESAME DEL PROCESSO PRODUT-
TIVO E DELLE FASI CHE LO COMPONGONO PUO
CONSENTIRE EGUALMENTE L'ATTUAZIONE DI UN
SISTEMA DI AUTOCONTROLLO DI ELEVATA EFFI-
CACIA ANCHE IN SITUAZIONI “DIFFICILI” COME
QUELLE DI ALPEGGIO, PURCHE SIANG RISPETTATI
| PREREQUISITI MINIMI  STRUTTURALI E TECNO-
LOGICH IN QUESTO LAVORO E STATQO QUINDI
ELABORATO UN PIANO HACCP PER DUE PIC-
COU CASEIFICI CHE PRODUCONO “TOMA PIE-
MONTESE” INDIVIDUANDO | PUNTI CRITICI DEL
PROCESSO PRODUTTIVO E | SISTEMI PER L LORO
CONTROLLO.
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a pubblicazione
sulla Gazzetta Uffi-
ciate det DPR n° 54
(GU n. 59 del 12
marzo 1997) e
successivamente del DPR n®
155 (GU n. 136 del 13 giu-
gno 1997) ha reso obbliga-
torio, anche nel settore lat-
tiero-caseario, il sistema di
controllo e di analisi dei
“punti critici” del processo
produttive noto come
HACCP (Hazard Analysis
Critical Control Points), gia
utitizzato da alcuni anni in
molti settori dell’industria
agro-alimentare.

Tutte le aziende che produ-
cono latte o suoi derivati
dovranno quindi predispor-
re, entro il giugne del
1998, un sistema di auto-
controllo della produzione
che si basi sull’HACCP e sta-
bilirne le modalita per I'at-
tuazione e la verifica.
Vapplicazione dell’HACCP
nell'industria lattiero-casea-
ria non costituisce perd una

novita, Numerosi sono in-
fatti gli esempi di sistemi
HACCP messi a punto per
prodotti caseari quali le pa-
ste filate, i formaggi freschi,
i gelati ecc. {1, 2, 3, 4, 5, 6,
7, 8),

Caratteristica comune di
tutti questi studi & perd
quella di prendere in esame
processi di tipo industriale,
nei quali il latte utilizzato &
preventivamente pastorizza-
to con la possibilita di ridur-
re o eliminare i rischi micro-
biologici correlati alla mate-
ria prima. )
Esistono pero realta produt-
tive in cui la pastorizzazione
non pud essere attuata in
quanto l'utilizzo di latte cru-
do & un elemento caratte-
rizzante del prodotto o
mancane i presuppost tec-
nologici per adottare una
tale tecnica, come, ad
esempio, nelle caseificazioni
in alpeggio.

Fra i formaggi piemontesi a
DOP derivati da latte crudo,

Caseificio di alpegio Caseificip di fondovaile

‘&m‘wo latle un bacinell 112 ore a coea 111°50) '

Filiraziong s tell

Rascaldamanin in
calda di rame g 37 °C

Azt del caglia
Rutlura dells cashata 3 nsa

Yessa in loema m feh

Fiftrazetone su teli

Riscaldamenio n caldaia
di acondie 1 4 °C

Appunta &l caglio
Rottura della caglialn 3 risg

Messa n forma m teli

Rollura della cagharn
e salatura

Pressatura per 24 oee

Salaura 4 seoco Sabaturs 3 scoo 12 pe
(2 g por faccia) per facciab
| {

o e [ 300640
winedlia® '

Conservaon: {3060
22 10 incale fresced

Fig. 1 Schemi produttivi utilizzati presso i caseifici utilizzati
per lelaborazione de! sistema HACCP.

WITH THE DPR 54 THE USE OF A SELF-CON-
TROL SYSTEM BASED ON THE "HAZARD ANALYSIS
CrimicaL ConTrOL PoINTS" (HACCP) BECO-
ME OBLIGATORY ALSO FOR THE MILK AND CHEE-
SE MAKERS. BECAUSE OF MILK ISN'T PASTEURI-
ZED, FOR CHEESES OBTAINED BY RAW MILK SUCH
AS THE "TOMA PIEMONTESE" PRODUCED IN
MOUNTAIN CHALETS OR IN SMALL TRADITIONAL
DAIRIES, THE CONSTRUCTION OF A HACCP
PLAN IS VERY DIFFICULT. ONLY IF THE STRUCTU-
RAL AND TECHNOLOGICAL QUALIFICATEONS HAVE
BEEN OBSERVED A CAREFUL EXAMINATION OF
THE CHEESEMAKING COULD ALLOW THE REALIZA-
TION OF A HACCP SYSTEM ALSO IN THESE
“DIFFICULT” SITUATIONS. IN THIS PAPER IS GIVEN
THE DESCRIPTION OF A HACCP PLAN FOR TWO
SMALL DAIRIES OF “TOMA PIEMONTESE”.
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NOTA TECNICA

il nostro studio ha preso in
esame la “Toma piemonte-
se” in quanto prodotta in
elevate quantita e su quasi
tutto il territorio regionale.
La maggior parte della to-
ma proviene dai grandi ca-
seifici di pianura ove si uti-
lizza esclusivamente latte
pastorizzato, ma esiste, 50-
prattutto nel periodo estivo,
una notevole produzione di
toma di alpeggio e quindi
di formaggio da latte cru-
do. Vista I'impossibilita per
molti margari di modificare
il processo preduttivo, an-
che per insormontabili pro-
blemi tecnici, quali I'assenza
negli alpeggi, in genere, di
energia elettrica, si & cerca-
to con questo lavoro di ela-
borare un sistema HACCP
per due esempi di piccole
produzioni di “Toma pie-
montese”, Yuna di alpeggio
e l'altra di fondovalle, basa-
te entrambe sull’utilizzo di
latte crudo.

In entrambe le situazioni
I'applicazione del’HACCP &
stata resa possibile dal sod-
disfacimento dei requisiti
minimi strutturali quali la
presenza dell'acqua potabi-
le e di locali e attrezzature a
narma, senza i quali sareb-
be anacronistico mettere in
atto un sistema HACCFP.

IL LATTE -~

I caseifici
Caso n. 1 - Lalpeggio

Lalpeggio preso in esame &
stato costruito nel 1983 ed
e posto a circa 1900 m
s.l.m. in Valle di Susa (TO).
E formato da una stalla, da
un piccolo caseificio, da un
locale di stagionatura e da
un alloggio per il margaro.
Il caseificio, funzionante da
maggio a ottobre, & dotato
di acqua potabile sia calda
sia fredda e di corrente elet-
trica prodotta da una turbi-
na idraulica. La quantita di
latte lavorato oscilla dai 150
ai 400 kg/giorno in funzio-
ne del periodo stagionale. Il
pavimento, piastrellato, @
dotato di un opportuno
scarico centrale. | muri sono
solo intonacati. La caseifica-
zione & fatta una sola volta al
giorno, il mattino, secondo
lo schema tradizionale di
produzione della “Toma pie-
montese” (figura 1),

Il latte della munta serale &
posto in bacinelle di rame
immerse in acqua fredda
corrente, scremato per af-
fioramento la mattina suc-
cessiva e quindi miscelato,
previa filtrazione, al latte
della munta mattutina,

La coagulazione avviene
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tramite I’aggiunta di caglio
in polvere in una caldaia di
rame in cui il latte & riscal-
dato a circa 37 °C. Dopo
circa 30-40 minuti di riposo
la cagliata & frantumata me-
diante uno spino di acciaio
sine alle dimensioni di grani
di riso e raccolta in teli dove
& formata. Seguono la pres-
satura tramite una panca di

" caricamento per 24 ore, |'e-

strazione dai teli e la salatu-
ra a Secco con sale grosso.
La salatura si protrae per 2
giorni per ogni faccia della
forma. Al termine della sala-
tura la forma viene posta
nel locale di conservazione
a temperatura compresa fra
i 10 ¢ 18 °C dove rimane si-
no alla vendita, per un pe-
riodo variabile dai 30 ai 90
giorni.

Caso n. 2 - ll caseificio
di fondovalle

Il caseificio & annesso all’a-
zienda agraria ed é stato ri-
strutturato negli anni ‘80.
Formato da alcuni locali di
caseificazione e da alcune
celle di stagionatura, & fun-
zionante durante tutto I'an-
no, in quanto |'azienda non
pratica la monticazione, ed
é dotato di acqua potabile
calda e fredda, Il pavimento
é piastrellato e dotato di
uno scarico centrale, men-
tre i muri sono piastrellati
sino a 2 m di altezza.

Vengono lavorati circa 300
kg di latte al giorno suddivi-
si in due lavorazioni, una il
matting e una la sera.

Il latte intero é filtrato me-
diante filtri di carta monou-
50 € coagulato tramite I'ag-
giunta di caglio liquido in
una caldaia di acciaio,

La coagulazione & effettuata
a 38-40 °C. Dopo circa 20
minuti di sosta, la cagliata &
frantumata mediante uno
spino di acciaio sino alle di-
mensioni di grani di riso e
raccolta in teli dove & for-
mata. Dopo una pressatura
effettuata tramite una pan-
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ca di caricamento per 20-
30 minuti, la cagliata & rot-
ta, salata con sale grosso e
quindi posta nuovamente in
pressatura, sempre nei teli,
per altre 4-5 ore durante le
quali subisce 2-3 rivolta-
menti. Al termine di questo
periodo la forma & ulterior-
mente salata in superficie e
lasciata a contatto con il sa-
le 2 giorni per ogni faccia.
La stagionatura dura 30-40
giorni ed e effettuata in un
locale termocondizionato a
circa 5 °C.

Il sistema HACCP

L'HACCP & un sistema per il
controllo preventivo degli
alimenti finalizzato a garan-
tire la sicurezza del consu-
matore e imperniato su set-
te principi (9):

1) \dentificare i rischi poten-
ziali per il consumatore as-
sociati alla produzione del-
I'alimento e definire le mi-
sure preventive per il loro
controllo.

2) Identificare all'interno del
processo i punti critici
{CCP), ciot le fasi che devo-
no essere controllate al fine
di eliminare i rischi o mini-
mizzare la loro probabilita
di verificarsi.

3) Stabilire i limiti critici che
devono essere osservati per
assicurare che ogni CCP sia
sotto controllo.

4) Stabilire un sisterma di
monitoraggio che permetta
il controllo dei CCP indivi-
duando dei sistemi di rileva-
zione, le frequenze di rileva-
zione ed i responsabili della
rilevazioni.

5) Stabilire I'azione corretti-
va da attuare quando il mo-
nitoraggio indica che in un
CCP sono stati superati i li-
miti critici prefissati.

6) Stabilire delle procedure
di verifica al fine di confer-
mare che il sisterna mantie-
ne la sua efficacia nel tempo.
7) Prevedere delle procedu-
re dli registrazione al fine di
documentare |'operativita

IL LATTE -
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del sistema. La prima fase
per la predisposizione di un
sistema HACCP & quindi
l'individuazione dei pericoli,
in pratica di tutto cid che,
in relazione ad un utilizzo
“normale” del prodotto,
pud costituire un danno per
la salute del consumatore.
Questi pericoli, che possano
essere di natura biologica
(es. batteri, funghi, parti di
insetti o di animali), chimica
(es. residui di farmaci, anti-
parassitari, tossine) e fisica
(es. pezzi di legno o di me-
tallo, terra) sono selezionati
da upa lista di pericoli po-
tenziali sulla base della ri-
spettiva gravita.

Questa gravita del rischio
(R) & il risultato del seguen-
te prodotto:

R=D*P

nel quale (D) indica la gra-
vita del danno arrecato al
consumatore e (P) la proba-

GIUGNO

bilita che la contaminazione
arrivi sino al consumatore.

| coefficienti da attribuire a
D e P per i diversi pericoli
sono ottenuti da un accura-
to studio del prodotto che
ne deve prendere in consi-
derazione la composizione,
le condizioni di produzione,
di conservazione e di nor-
male utilizzo,

Nel caso in esame & stata
utilizzata una scala compre-
sa fra 1 e 4, ritenuta di pid
facile applicazione rispetto a
quelle suggerite da altri Au-
tari (10), e che prevedeva i
livelli “Lieve”, “Medio”,
"Crave” e “Gravissimo” per
il danno e i livelli “Improba-
bile”, “Poco probabile”,
“Probabile” e “Malto proba-
bile” per la probabilita.

Da questo calcolo sono stati
esclusi i pericoli derivanti dai
residui di presidi sanitari, in
quanto il latte utilizzato &

1998

Fig. 2 «Albero delle deci-
sioni» utilizzato per l'in-
dividuazione dei CCP.




NOTA TECNICA

prodotto in azienda, e i pe-
ricoli derivanti da micotossi-
ne in quanto nell’alpeggio &
utitizzato il pascolamento e
nell’azienda di fendovalle
sono utilizzati foraggi fre-
schi e fieno autoprodotto
(tabella 1).

La scelta dei pericoli che ri-
chiedono un monitoraggio
lungo la linea di processo &
fatta in funzione del rispetti-
vo valore di gravita del ri-
schio. Benché non esista un
criterio univoco di scelta, si
pud perd ritenere che se la
gravita del rischio presenta
valori inferiori a 3 gli inter-
venti siano consigliabili, se
compresi fra 3 e 8 siano ur-
genti e se superiori a 8 sia-
no obbligatori e indilaziona-
bili.

Per la “Toma piemontese” i
rischi individuati sono la
presenza di microrganismi
patogeni, di artropodi o lo-
ro frammenti e di particola-
to proveniente dal sale non

perfettamente raffinato (so-
lo per il caseificio che effet-
tua la salatura in pasta).

I microrganismi patogeni
possono derivare dalla ma-
teria prima, dalle operazioni
di caseificazione, dall’am-
biente di stagionatura o dal
contatto del formaggio con
artropodi e/o muridi. Stabi-
liti quali sono i pericoli che
occorre controllare, & ne-
cessario individuare le fasi
dove & possibile effettuare
tale controllo, cicé i “Punti
critici di controllo” o CCP
(Critical Control Points),
esaminando ognuna delle
fasi che costituiscono i due
processi di produzione della
“Toma piemontese” me-
diante un “albero delle de-
cisioni” (figura 2).

Una volta stabiliti i punti cri-
tici di controllo del processo
& necessario definire una
procedura che ne assicuri il
controllo, individuare un
metodo che consenta una

.l

rapida rilevazione delle si-
tuazioni anomale e indicare
il tipo di intervento da in-
traprendere per il ripristino
delle condizioni ottimali di
lavoro.

Tenendo presenti i principi
di base della HACCP si do-
vra stabilire per ogni CCP:

» parametri di controllo:
possono riferirsi a misura-
zioni di parametri chimico-
fisici quali il tempo, la tem-
peratura, 'umidita, l'acidita,
la concentrazione di parti-
colari sostanze od a valuta-
zioni sensoriali. Sono esclusi
i conteggi della carica mi-
crobica vivente in quanto ri-
chiedono tempi eccessiva-
mente lunghi, a volte addi-
rittura superiori alla shelf-life
del prodotto stesso;

« limiti critici: sono i confini
di sicurezza del parametro
considerato, cioé i valori
che distinguono {"accettabi-
lita dall’inaccettabilita. Fan-
no in genere riferimento ai

Tas. T - CASEIFICIO DI ALPEGGIO « CALCOLO DELLA GRAVITA DEI RISCHI ASSOCIATI ALLA PRODUZIONE DI “TOMA PIEMONTESE”

Danno Probabilita Note

(D) P

Rischio Gravita
del rischio

(R

Residul di detergenti 2 1 2 Il lavaggio viene effettuato esclusivamente con soluzioni alcali-
ne e acide calde e quindi & da escludersi ogni pericolo per il

consumatore,

Microrganismi patogeni 4 3 i2 Il danno al consumatore pud essere pill o meno grave in fun-
zione della microflora presente; per sicurezza lo si & perd con-
siderato gravissimo, Nel caso di microrganismi provenienti dal
latte o dalle lavorazioni un periodo di stagionatura di almeno
60 giorni potrebbe essere sufficiente a rendere improbabile la
loro presenza nel formaggio, ma poiché la stagionatura, in al-
cuni casi, hon supera i 15-30 giorni, la presenza nel formaggio
di microrganismi patogeni provenienti dalla materia prima o
dalle fasi di caseificazione & probabile. Altrettanto probabile |a
presenza di microrganismi patogeni veicolati da artropodi o
mammiferi o caratteristici dei locali di stagionatura.

£ un danno lieve che interessa esclusivamente la cavita orale. i
rispetto delle buone norme di lavorazione (GMP) e la tecnica
di produzione che prevede Festrazione della cagliata con teli
sono sufficienti per considerare improbabile la presenza di par-
ticolato ambientale nel formaggio.

Particolato ambientale 1 1 1

Particolato presente nef sale. | 1 3 3 £ un danno lieve che interessa esclusivamente la cavitd orale.
L L Hs i ‘o 1o . Poiche la salatura @ effettuata per contatto superficiate difficil-
e g b el DO R mente il particolato pud penetrare nel formaggio, ma poiche .
la crosta & da considerarsi edibile, il danno @ probabile, .
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valori indicati dalla norma-
tiva vigente o, in mancan-
7a, a standard aziendali;

* frequenza del controllo: &
il numero di rilevazioni da
effettuarsi per ogni para-
metro in una unita di tem-
po arbitraria. | contraolli
possono essere quindi con-
tinui o discontinui;

* tipo di registrazione: la
registrazione dei dati puo
essere effettuata manual-
mente o tramite strumenti
di registrazione, pud essere
di tipo continuo o disconti-
nuo, pud essere cellegata a
un allarme visivo o acusti-
co. E necessario che le regi-
strazioni vengano archivia-
te in un luogo facilmente
accessibile e per il tempo
stabilito dalla normativa vi-
gente, se esistente, oppure
da una procedura azienda-
le;

* azioni correttive: sono de-
gli interventi specifici in
grado di riportare il proces-

s0 sotto controllo;

* responsabilita: sono le
persone a cui € affidato il
compito di effettuare il
controlloe dei punti critici.

Questa fase di definizione
delle procedure ha portato,
nel caso della "Toma pie-
montese”, all’elaborazione
di una “Carta di analisi dei
pericoli e delle misure pre-
ventive” (tabella 2) e quin-
di della “Carta di controllo
HACCP”, in cui vengono
presi in esame i punti critici
dei due processi e ne ven-
gone forniti gli elementi
per il controllo (tabella 3).

Nella carta di controllo &
stata eliminata la colonna
relativa ai responsabili in
quante in questa tipologia
aziendaie & il casaro Funico
responsabile dell’intero
processo. Per la registrazio-
ne si & operata altresi una
semplificazione istituendo
un registro di caseificazione

ove dovranno essere anno-
tate, con la periodicita sta-
bilita per ogni parametro, i
valori rilevati per gli stessi
parametri e ogni informa-
zione sulle eventuali azioni
correttive intraprese nel ca-
so di superamento dei limi-
ti prefissati.

Passiamo ora a esaminare
pit nel dettaglio la suddet-
ta carta:

1) Lavaggio e sanitizzazio-
ne attrezzature - Se non &
esequita in modo corretto
put determinare una proli-
ferazione microbica e quin-
di un pericolo di tipo biolo-
gico per il consumatore. In
entrambi i caseifici esami-
nati il lavaggio viene effet-
tuato con una soluzione ac-
quosa di detergente a cui
fa seguito un accurato ri-
sciacquo con acqua calda
e/o fredda. Trattandosi di
due realta produttive molto
piccole, non é attuabile un

TaB. 1A - CASEIFICIO DI PIANURA

Rischio Danno Probabilita Gravita MNote
(D) {P) del rischio
(R

Residui di detergenti 2 1 2 Il lavaggio viene effettuato esclusivamente con soluzioni alcali-

ne e acide calde e quindi € da escludersi ogni pericolo per il
consumatore.

Il danne al consumatore pué essere pil o meno grave in fun-
zione della microflora presente; per sicurezza lo si € perd con-
siderato gravissimo. Nel caso di micrerganismi provenienti dal
latte o dalle lavorazicni, un periodo di stagionatura di almeng
60 giorni potrebbe essere sufficiente a rendere improbabile Ja
loro presenza nel formaggic, ma poiché la stagionatura, in al-
cuni casi, non supera i 15-30 giomi, la presenza nel formaggic
di microrganismi patogeni provenienti dalla materia prima ¢
dalle fasi di caseificazione & probabile. Altrettanto probabile la
presenza di microrganismi patogeni veicolati da artropodi o
mammifesi o caratteristici dei locali di stagionatura.

Microrganismi pategeni 4 3 12

E un danno lieve che interessa esclusivamente la cavit orale.
Il rispetto deile buone norme di lavorazione {GMP) ¢ la tecnica
di produzione che prevede |'estrazione della cagliata con teli
sono sufficienti per considerare improbabile la presenza di par-
ticolato ambientale nel formaggio.

Particolato ambientale 1 1 1

E un danno lieve che interessa esclusivamente la cavita orale.
Poiché la salatura & effettuata in pasta il particolato put facil-
mente penetrare nella cagliata.

Particolato presente nel sale 1 4 4

Frammenti di insettl /o acari 1 2 2 E un danno lieve, ma moito probabile.
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NOTA TECNICA

TaB, 2 - CASEIFICIO DI ALPEGGIO

Fase del processo

Rischio

Misura preventiva

Lavaggio attrezzature

Presenza di patogeni

Contrello procedura di lavaggio

CARTA PER L'ANALIS)
DEl PERICOLI E DELLE
MISURE PREVENTIVE

NEl CCP o) DUE
PROCESSI DI
CASEIFICAZIONE

Fornitura latte

Presenza di patogeni

Controllo produzione

Affioramento in bacinella

Sviluppo di patageni

Controllo della temperatura del latte

Conservazione

Sviluppo di patogeni

Controllo temperatura stagionatura

Censervazione

Contaminazione ambientale

Controlio igiene ambientale

Conservazione

Contaminazione da artropodi

Controilo igiene ambientale

Tas. 2A - CASHFICIO FONDOVALLE

Fase del processo

Rischio

Misura preventiva

Lavaggio attrezzature

Presenza di patogeni

Controllo procedura di lavaggio

Fornitura latte

Presenza di patogeni

Controllo produzione

Salatura in pasta

Presenza di particolato

Controllo purezza sale

Conservazione

Sviluppe di patogeni

Centrello temperatura stagionatura

Conservazione

Contaminazione ambientale

Controllo igiene ambientale

Conservazione

Contaminazione da artropodi

Controllo igiene ambientale

sistema di lavaggio e sani-
tizzazione di tipo C.L.P.
{Cleaning In Place) e gquindi
il controflo dovra essere ef-
fettuato esclusivamente sul-
la procedura di lavaggio e
sulle concentrazioni dei
prodotti di detersione. La
procedura dovra prevede-
re, con cadenza giornaliera,
la preparazione delia solu-
zione detergente €, con ca-
denza definita dall’utilizzo,
il lavaggio delle attrezzatu-
re, il loro risciacquo ed infi-
ne la loro sistemazione in
locali o strutture {armadi,
ripiani ecc) puliti. Preparan-
do giornalmente le soluzio-
ni detergenti si evita di do-
ver controllare il titolo delle
soluzioni stesse, operazione
praticamente impossibile in
un caseificio, e si impone
all’operatore solo il rispetto
delle norme di preparazio-
ne riportate sull’etichetta
del prodotto. Una ulteriore
semplificazione potrebbe
risultare dall’indicazione
nella procedura di conteni-
tori e di recipienti misurati
da utilizzare per la prepara-
zione delle soluzioni di de-
tergenti. Non vengono ri-
portati nelle carte di con-
trollo i valori limite per Ja
concentrazione dei deter-

genti in quanto dipendenti
dalla loro tipologia e formu-
lazione.

2) Fornitura latte - Pur rap-
presentando uno fra i prin-
cipali CCP del processo di
produzione # suo controllo
& molto difficile in guanto
richiede il ricorso ad analisi
microbiclogiche costose e i
cui risultati si hanno a casei-

modalita per la pulizia e ia
sanitizzazione della stalla
ed altre che definiscano il
comportamento del mun-
gitore (utilizzo di indumen-
ti puliti, utilizzo di guanti o
perfetta pulizia delle mani,
lavaggio della mammella,
utilizzo di contenitori sani-
tizzati ecc.). Lefficacia del
sistema potra essere verifi-
cata mediante la determi-

ficazione gia avvenuta. E
necessario quindi prevede-
re un sistema di controllo
preventivo del processo di
allevamento e, soprattutto,
di mungitura che determini
la produzicne di latte in-
denne da microrganismi
patogeni. Si potranno
guindi elaborare delle pro-
cedure che indichino le

L LATTE - GIUGNO

nazione una o due velte al-
I'anno dei principali micror-
ganismi patogeni.

3) Affioramento in bacinella
- Benché in questo lavoro
sia presente solo nell’azien-
da di alpeggio, & una tecni-
ca ampiamente adottata
nella produzione della “To-
ma piemontese”_ Il princi-
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TAB. 3 - CARTA DI CONTROLLO DE) PUNTI CRITIC) PER IL CASEIFICIO DI ALPEGGIO E PER IL CASEIFICIO DI FONDOVALLE

L —
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Fase del processo | Pericolo Misura preventiva | Parametri Limiti Frequenza Azione correttiva
Lavagqic Biclogico Controllo Concentrazionsg In funzione Giornaliera Sostituzione
attrezzature della procedura dei detergenti del detergente defia soluziore
di lavaggio utilizzato
Fomitura latte Biclogico Controllo delle fasi | Carica batterica in funzione del | Una o due Revisione delle procedure
di produzione microrganismo { volte all'anno | di allevamento e mungitura
del latte considerato
Affioramento Biclogico | Controllo Temperatura 10-32°C Ogni 4 ore Utilizzare
in bacinella della temperatura del latte un sisterna frigorifero
Salatura in pasta | Fisico Controllo della Presenza Assenza A ogni Cambiare il fornitore
purezza del sale di particolato fornitura Destinare il sale alla
produzione di salamoia
Conservazione Biologico Controlto Temperatura 5°C +2°C Giornaliera Trasterimento del prodotto
della temperatura in cella termocondizionata
| Conservazione Biologico | Controllo Presenza di Assenza Quindicinale Disinfestazione dei locali
delligiene artropodi
ambientale e/o muridi
| Presenzadi © - | Assenza . :} Quindicinale . | Disinfestazione dei locali
- delle barriere

pale pericelo connesso a
questa fase e quello della
proliferazione di una micro-
flora non casearia il cui con-
tenimento pud essere attua-
to solo mediante un accura-
to controllo della tempera-
tura di conservazione. Poi-
ché negli alpeggi viene uti-
lizzata, in genere, acqua
corrente questo cantrollo €
praticamente inattuabile e
quindi se la temperatura
dell’acqua non & tale da
mantenere quella del latte a
valori inferiori ai 10-12 °C &
indispensabile fare ricorso a
una cella frigorifera o a un
altro sistema di refrigerazio-
ne. Siamo quindi di fronte a
una fase produttiva per la
quale esiste un parametro
di controllo (la temperatura
del latte), ma nessuna azio-
ne correttiva se non la mo-
dificazione della fase stessa.
Nei caseifici dotati di ener-
gia elettrica la soluzione ot-
timale & quindi il ricorso a
un sistemma di refrigerazione
diverso dall’acqua corrente,
mentre per tutti gli altri ¢
consigliabile eliminare la fa-
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se di affioramento dal ciclo
produttivo e quindi caseifi-
care latte fresco, La crema
necessaria per la produzio-
ne di burro si puo ottenere
da una scrematura per cen-
trifugazione, mentre I'utiliz-
zo di starter microbici con-
sente la necessaria acidifica-
zione della cagliata in con-
dizioni maggiormente stan-
dardizzate.

4) Salatura in pasta - La sa-
latura in pasta puo determi-
nare la presenza nel for-
maggio di particelle prove-
nienti dal sale se questo
non e perfettamente raffina-
to. Non rappresenta per il
consumatore un pericolo
molto grave interessando
esclusivamente la cavita
boccale, ma vi & una elevata
probabilita che si verifichi.
La salatura in pasta ¢ poco
diffusa presso i produttori di
"Toma piemontese” e l'uni-
ca vera misura preventiva
la sua sostituzione con la sa-
latura in salamoia che forni-
sce risultati piu standardiz-
z2ati ed & priva, se ben con-
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dotta, di pericoli per il con-
sumatore. Volendo mante-
nere la tradizione della sala-
tura in pasta € necessario
controllare la purezza del
sale ad esempio scioglien-
done 100-200 g in acqua e
verificando I'assenza di par-
ticolato (pietre ecc.).

5) Conservazione - | perico-
li connessi a questa fase so-
no di natura biologica e fisi-
ca e interessano entrambe
le due realta produttive, ma
il toro controllo € piu sem-
plice per il caseificio di fon-
dovalle, che utilizza delle
celle climatiche, piuttosto
che per I'alpeggio, dove
per la stagionatura si fa ri-
corso semplicemente a un
locale fresco. Un adeguato
controllo della temperatura
del locale, che dovrebbe
aggirarsi intorno ai 5 °C, e
un idoneo calendario di
trattamenti sanitizzanti del
locale e delle attrezzature
di stagionatura sono da ri-
tenersi sufficienti per il con-
trollo dei pericoli derivanti
dalla fase di conservazione.
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NOTA TECNICA

A questi va perd sempre
congiunto l'adeguamento
del locale sulla base delle
vigenti normative e I'ado-
zione di tutte quele misure
{reticelle, esche avvelenate,
trappole ecc.) indispensabi-
li per evitare il contatto fra
formaggio e insetti, acari e
mammiferi.

Non viene previsto un con-
trollo in continuo della
temperatura né la sua regi-
strazione in quanto la Toma
e un formaggio la cui ma-
turazione pud avvenire an-
che a temperatura ambien-
te e quindi non & previsto
dalla normativa l'utilizzo di
celle termocondizionate.

IL LATTE -

Conclusioni

Le carte di controllo elabo-
rate per le due tipologie
preduttive hanno messo in
evidenza come sia possibile
applicare anche a un pro-
cesso di tipo non industriale
i principi dell’HACCP e
quindi adeguare alle vigenti
normative anche una pro-
duzione artigianale da latte
crudo. | punti critici di pro-
cesso individuati rappresen-
tano altrettanti punti critici
della qualita e quindi {"ap-
plicazione dei sistemi
HACCP al processo di casei-
ficazione potra determinare
anche un miglioramento
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gualitativo del prodotto.

Da evidenziare che i sistemi
elaborati valgono esclusiva-
mente per le due realta pro-
duttive esaminate e quindi la
loro applicazione ad altre
realta dovra avvenire solo
dopo un’attenta revisione
degli stessi e un loro oppor-
tuno adattamento. L'adozio-
ne, infine, di un sistema
HACCP & possibile sole in
stabilimenti produttivi in cui
vengano soddisfatti dei pre-
requisiti minimi relativamen-
te ai locali di lavorazione e
alle attrezzature e quindi in
molti casi sara necessario un
adeguamento delle strutture
prima di poter realizzare det-
to sistema. La disponibilita di
un sistema di HACCP, even-
tualmente inserito in un pia-
no di autocontrollo, puod
perd fornire utili indicazioni
nella fase di progettazione e
di ammaodernamento delle
strutture produttive.
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