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alle operazioni di pulizia e disinfezione, ma anche’

alle attivita di manutenzione degli impianti '
e di prevenzione delle contaminazioni
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DAVID MIGLIORI

Le attivita di sanificazione e di igiene nelle
produzioni alimentari sono la leva fonda-
mentale per prevenire molte problematiche
relative alla sicurezza alimentare.

Proprio al tema dell’igiene in ambito ali-
mentare, con approfondimenti sulle proce-
dure e sui sistemi di pulizia, ¢ stato dedica-
to un apposito talk di approfondimento in
occasione dell’ultima edizione di Alimen-
tiPit. Moderato da Francesca De Vecchi,
I’incontro ha preso in esame in particolare
alcuni aspetti critici da conoscere e da af-
frontare con efficacia.

In apertura della sessione, con un interven-
to “in abbinata” Gianni Tartari, ¢ Rober-
to Ragazzi. Il punto da cui sono partiti &
la definizione stessa di “sanificazione”, ter-
mine non sempre utilizzato in maniera cor-
retta. Per sgombrare il campo da equivoci &
importante ricordare che nella pulizia pro-
fessionale si intende “la somma, in succes-
sione, delle attivita di pulizia e di disinfe-
zione”. In sostanza, tutte quelle procedure
che, se ben eseguite, portano alla salubrita
dei macchinari, delle attrezzature e delle
superfici a diretto contatto con gli alimenti.
Una prima difficolta peculiare del settore
alimentare deriva dalla sua varieta e vastita:
una molteplicita di attivita con caratteristi-
che molto diverse fra loro che comprende
sia chi produce carne che chi realizza pro-
dotti da forno, chi lavora con I’ortofrutta e
chi imbottiglia bevande. Per fare un sem-
plice esempio pratico, chi lavora con la
carne deve affrontare la questione dell’uti-
lizzo e dello smaltimento di grandi quantita
di acqua, mentre nel mondo dei prodotti da
forno 1’acqua & un elemento quasi da evita-
re per il buon funzionamento dei processi
produttivi. In modo analogo e contrario,
nel mondo delle farine esiste il problema
dell’aspirazione delle polveri che invece
non hanno un ruolo in altre produzioni e
gli esempi potrebbero essere infiniti.

E proprio a causa di questa complessita
che secondo Tartari il segreto per un buon
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lavoro di pulizia & quello di poter conta-
re su una squadra, quello che chiama “il
dream team”, composto da alcune figure
fondamentali. Imprescindibile ¢ il respon-
sabile qualita, colui che conosce meglio il
prodotto e gli impianti; € il primo con cui
analizzare la situazione e trovare le miglio-
ri soluzioni. La seconda figura & il tecnolo-
go alimentare, un tecnico che permette una
visione a 360° di tutte le fasi di produzione
e post-produzione e ha competenze speci-
fiche fondamentali per trovare le strategie
di azione. La squadra si completa con I’im-
presa di pulizie, il PEC, ossia il professio-
nista del cleaning che si occupa delle attivi-
ta effettive di pulizia e che ha I’importante
responsabilita di saper trasmettere all’im-
presa e alle altre figure le giuste procedure
di pulizia da eseguire e come applicarle in
maniera efficace.In questo contesto svol-
ge un ruolo molto importante AFIDAMP,
’associazione che raggruppa i fabbricanti
e 1 distributori di attrezzature, macchine e
prodotti chimici. Tra le sue funzioni c’¢ an-
che quella di interlocutore per le istituzioni
italiane ed europee quando si tratta di de-
cidere provvedimenti, misure € normative
in materia di cleaning. Al proprio interno
opera APICS, che raggruppa i professio-
nisti italiani della sanificazione e fornisce
supporto professionale nel pubblico e nel
privato, sia in termini di progettazione che
di esecuzione del servizio.

Da sinistra, Francesca De Vecchi,
tecnologa alimentare e moderatrice
dell'ultima edizione di AlimentiPiu, Gianni
Tartari, membro del Comitato Esecutivo
Distributori di AFIDAMP e Roberto Ragazzi,
esperto di qualita aria indoor e formatore

Tartari ha portato un esempio effettivo di
un caso in cui un buon “dream team” ha
ben funzionato. In un’azienda alimentare
era stato scoperto un caso di presenza asi-
stematica di contaminazione da Listeria
nella fase di disossatura di prosciutti; si
tratta di una lavorazione di norma non par-
ticolarmente problematica e il reparto ave-
va una buona situazione igienica generale.
In quel caso si accorse che nelle 4 rileva-
zioni il vento arrivava sempre dalla stessa
direzione e fu cosi possibile appurare che
la contaminazione arrivava dall’esterno,
portata dal vento da un vicino allevamento
di maiali. Con un buon lavoro di squadra fu
sufficiente cambiare le procedure di aerea-
zione del reparto, chiudere gli ingressi da
cui proveniva la contaminazione e il pro-
blema fu risolto.

GLI IMPIANT| AERAULICI
E LA QUALITA DELLARIA
Questo esempio ci porta ad un altro tema,
che ¢ quello della grande importanza che
ha I’aria. Non deve essere trascurata ri-
spetto alla cura per le superfici. Da qui le
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CON DISINFEZIONE NON
S INTENDE LELIMINAZIONE
DEI MICRORGANISMI

IN UN AMBIENTE, BENS]

LA LORO RIDUZIONE

AD UN LIVELLO TALE DA
NON COMPROMETTERE
LA SICUREZZA ALIMENTARE

riflessioni di Roberto Ragazzi sul ruolo
dell’igiene aeraulica, un’attivita non sem-
pre facile dato che, non ¢ banale ricordarlo,
I’aria ha una particolarita: non si vede. La
qualita dell’aria dipende direttamente dalla
corretta gestione degli impianti di ventila-
zione, un’attivita imprescindibile non solo
per la sicurezza e 1’integrita dei processi
produttivi, ma anche per proteggere la si-
curezza e la salute del personale.

La definizione di impianto aeraulico ¢ con-
tenuta nella norma UNI 10339:1995 che
lo identifica come “Insieme di apparec-
chiature, dispositivi, accessori e controlli
necessari per realizzare la desiderata qua-

(@)

lita dell’aria nelle condizioni prefissate”.
In altre parole, sono tutti gli apparati che
garantiscono il raggiungimento di una de-
terminata qualita dell’aria negli ambienti
interni sotto diversi profili.

In materia il riferimento ¢ il Testo Unico
81/08 che specifica “I’obbligo da parte del
datore di lavoro di verificare 1’assenza di
rischi per i propri dipendenti” compren-
dendo la necessita di “effettuare controlli
e adeguate verifiche igieniche e di sicurez-
za anche sugli impianti aeraulici”. Si trat-
ta quindi di effettuare quelle che in gergo
vengono definite “manutenzione preditti-
ve”, ossia quelle che dipendono dalla capa-
cita di saper prevedere quello che potrebbe
accadere in situazioni future nel processo
produttivo.

Ragazzi ha spiegato che quello che poi
accade in pratica ¢ la sostituzione e il la-
vaggio dei filtri ad intervalli prestabiliti, ma
senza effettuare quelle specifiche ispezio-
ni per verificare la sicurezza igienica del-
le cosiddette UTA (le unita di trattamento
dell’aria), cosi come della rete delle con-
dotte e dei componenti in linea (diffusori,
serrande ecc) all’interno degli impianti.
Una domanda che molti si fanno & se esista
uno specifico obbligo di pulire un impianto
aeraulico. In realta, un obbligo cosi espres-
so non c’¢ nella normativa. Esiste invece
quello di verificare I’assenza di situazioni
che possano determinare un rischio biolo-
gico. E il modo migliore per farlo & effet-

tuare ispezioni tecniche, per le quali esisto-
no specifici protocolli che determinano le
corrette procedure da seguire per valutare
la sicurezza igienica di un impianto. Ed esi-
ste AIISA (Associazione Italiana Igienisti
Aeraulici), che si occupa di questa attivita.
Una ispezione tecnica prevede sempre un
primo sopralluogo tecnico a cui segue 1'i-
spezione vera e propria per capire se 1’im-
pianto ha le condizioni igieniche accetta-
bili: in caso positivo si possono rilasciare
le necessarie attestazioni, in caso contrario
bisogna attivare le procedure di sanifica-
zione e la bonifica.

Negli impianti di ventilazione di cui stia-
mo parlando I’aria esterna viene aspirata
e filtrata da una UTA che gestisce anche
la termoregolazione e I’eventuale umidifi-
cazione e viene poi diffusa all’interno dei
locali. A quel punto parte di aria verra poi
espulsa, mentre un’altra verra recuperata e
miscelata a quella in entrata per diminuirne
il valore termico. E questa la fase piti deli-
cata per i possibili rischi di contaminazione
a causa di residui di lavorazione, polveri e
cosi via. In un impianto abbondano i possi-
bili punti critici: la presa d’aria esterna, gli
interni, la camera di miscelazione, la sezio-
ne di umidificazione e la rete delle condot-
te. Anche per questa ragione, gli impianti
sono predisposti con aperture per i controlli
igienici e strutturali.

I principali problemi che possono capitare
ad un impianto aeraulico sono, in primis,
rischi di tipo igienico sanitario, con la pre-
senza di polveri di vario genere all’interno
dei condotti e della stessa UTA o anche
muffe diffuse. In questi casi non basta ef-
fettuare una semplice pulizia, ma serve un
vero e proprio ripristino dell’impianto. Un
ristagno di acqua puo creare biofilm che
vengono poi “catturati” dai flussi di acqua
e potrebbero penetrare all’interno degli
edifici.

I1 rischio di legionella & invece particolar-
mente insidioso in tutti i casi di impianti
che producono un riscaldamento dell’ac-
qua e la sua nebulizzazione (aerosol a 1
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a 5 micron). Serve una persona specifica-
mente preparata (idealmente un ingegnere
ambientale) che possa valutare 1’effettivo
rischio e decidere le azioni correttive.

Un problema che pud riguardare in manie-
ra specifica alcune industrie alimentari ¢
il deposito di grasso nei punti di cottura o
di olio con conseguenti rischi d’incendio,
rischi che devono essere attentamente va-
lutati per poi mettere in atto gli opportuni
interventi di prevenzione.

QUANDO LA SANIFICAZIONE
NON E EFFICACE

I1 tema dell’efficacia della sanificazione ¢
quindi centrale ed & stato il focus di Laura
Scafuri che si & concentrata in particolare
sui fenomeni che possono inficiare I’ attivi-
ta. Il prerequisito imprescindibile & di avere
un impianto e un ambiente pulito, che pro-
duca alimenti sani, privi di microrganismi
che possano danneggiare le persone o gli
stessi prodotti. Per avere questa situazione,
ossia I’efficacia, servono attivita specifi-
che, organizzazione, e 1'utilizzo di prodotti
dedicati.

Una sanificazione non efficace puo portare
alla mancata rimozione di microrganismi
che portano malattie e rendere pericoloso
I’alimento. Ma il pericolo non & solo que-
sto. Esiste anche il rischio di lasciare mi-
crorganismi deterioranti, che non creano
pericolo per I’alimento in sé, ma che facili-
tano la degradazione e lo fanno arrivare al
consumatore in uno stato decaduto. Anche
una superficie apparentemente pulita, ma
non correttamente sanificata, pud conte-
nere microrganismi, come Pseudomonas
fluorescens.

Non puo esserci efficacia se non si cono-
scono le definizioni delle parole di base
utilizzate in questo ambito. Per prima cosa
bisogna avere chiaro che con disinfezione
non si intende I’eliminazione dei microrga-
nismi in un ambiente, bensi la loro riduzio-
ne ad un livello tale da non compromettere
la sicurezza alimentare. Quindi I’ operazio-
ne di pulizia deve ridurre al massimo i resi-
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La tecnologa alimentare
Laura Scafuri

e Giuseppe De Lucia,
tecnologo alimentare
consulente Food Safety

dui organici; poi interviene la sanificazione
con prodotti che vanno a colpire diretta-
mente gli eventuali contaminanti (batteri,
funghi, virus, ma non le spore).

L’efficacia pud essere compromessa da due
meccanismi conosciuti: la resistenza e la
persistenza microbica, che non devono es-
sere confusi fra loro perché sono fenomeni
diversi e diverse ovviamente le misure con
cui intervenire. La resistenza misura la ca-
pacita del disinfettante di abbattere i micro-
organismi in termini di tempo per ridurre la
carica o in termini di concentrazione in un
contesto. Pud essere innata o acquisita, e
non va confusa con la resistenza agli anti-
biotici. La persistenza ¢ invece la capacita
di un organismo di stabilirsi in determina-
te nicchie di un sito produttivo nonostante
gli interventi di pulizia e disinfestazione.
E quindi qualcosa di molto insidioso che
pud compromettere I’attivita anche per un
lungo periodo.

RESISTENZA E PERSISTENZA

Il caso piu grave di resistenza ¢ ovviamente
quella acquisita, ossia quando ’intervento
di sanificazione non ¢ sufficiente ad attac-
care il microorganismo: assume degli at-
teggiamenti di contrasto e di fatto rimane
nell’impianto o nell’alimento e torna a cre-
scere e diffondersi. Gli studi hanno eviden-
ziato che tra le cause di resistenza ci sono
anche modi non corretti con cui vengono
utilizzati i disinfettanti. Nel caso dell’indu-
stria alimentare, di solito non si tratta di un
problema di eccesso di uso, ma di dosaggi
sotto i livelli indicati. Anche temperature

troppo basse dell’acqua possono essere un
problema perché rallentano i processi, o
troppo alte che possono inibire il principio
attivo. Ovviamente anche una pulizia ina-
deguata che lascia residui puo favorire la
resistenza.

Sul problema della persistenza la dottores-
sa Scafuri ha sottolineato che si tratta di
qualcosa che non arriva dall’esterno, ma da
problemi interni, qualcosa difficile da tro-
vare perché i microbi stanno quasi nascosti
e riescono a proliferare. In particolare, la
salmonella colpisce la produzione di man-
gimi e le situazioni in cui I’umidita & bassa;
la Listeria monocytogenes pud essere un
problema laddove si lavora la carne o nel-
le aziende di trasformazione del pesce, ma
anche nel settore lattiero-caseario e nell’or-
tofrutta. Invece, virus, protozoi e parassiti
non hanno la capacita di stabilirsi a lungo
termine.

In ambito di pulizia ci sono tre fattori cri-
tici da tenere sempre presenti per definire
un buon protocollo di intervento. Il primo ¢
la sensibilita del microrganismo, le sue ca-
ratteristiche morfologiche e abitudini, poi
bisogna considerare la concentrazione del
sanificante, ossia la giusta quantita da utiliz-
zare, che ¢ indicata dal fornitore, per avere
un effetto efficace e, infine, il tempo di con-
tatto, che & troppo spesso trascurato perché
si tende a operare in maniera affrettata.

Una volta fatta la pulizia, resta il problema
di verificare 1’efficacia, ossia verificare che
1 microrganismi siano stati eliminati effet-
tivamente. Anche in questo caso contano i
tempi e non basta vedere che tutto sia appa-
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rentemente pulito. Bisogna controllare tut-
te le zone, fare controlli campioni, fare un
monitoraggio nel tempo: ossia non si tratta
di “nascondere la polvere sotto il tappeto”.
La cosa ¢ ancora pill importante se si pensa
ad un’ultima fattispecie di problema, os-
sia dei casi in cui ci sono cellule vive, ma
senza piu la capacita di formare colonie e
quindi apparentemente morte. Sono di fat-
to moribonde, o poco vitali, danneggiate,
ma sono ancora presenti. Quindi anche lad-
dove tutto sembra risolto, ci possono essere
problemi ben nascosti anche con risultati
negativi. Che fare quindi? Bisogna sempre
indagare con altri sistemi, usando tecniche
molecolari (per verificare la presenza di
DNA o RNA), oppure con la citometria che
riesce a contare davvero le cellule presenti.

A CACCIA DEI MICROBI

PIU NASCOSTI

Questo problema della “persistenza micro-
bica negli stabilimenti alimentari”, la loro
individuazione e rimozione & stato un tema
che poi ¢ stato ulteriormente approfondito
da Giuseppe De Lucia. Un primo punto
importante sollevato riguarda la difficol-
ta, ma nello stesso tempo I'importanza, di
capire quando ci si trova di fronte ad un
ritorno di microrganismi se si tratta di per-
sistenza, di cui si ¢ parlato pil sopra, op-
pure se non si tratti di una reintroduzione.
Ossia del caso di organismi che spariscono
dopo pochi giorni, ma riappaiono perché
reintrodotti in qualche modo nell’impianto
o nel processo di produzione. A seconda
dei due casi, sono ovviamente molto di-
versi gli interventi da effettuare e le cose
si fanno ancora pill complicate nei casi in
cui entrambe le problematiche, persistenza
e reintroduzione, sono presenti.

Il sistema per individuare la persistenza
microbica che si ¢ sempre applicato ¢ il
Pulsotipo, ossia I’estrazione del DNA per
ottenere un profilo elettroforetico e di fron-
te al ritrovamento di un identico profilo si
aveva la prova di un fenomeno di persisten-
za. Negli ultimi anni si & pero giunti ad una
identificazione dei ceppi molto piu appro-
fondita, in particolare attraverso il WGS,
una tecnica che ha permesso di sequenzia-
re tutto il DNA. L’analisi puo essere cosi
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UNA VOLTA FATTA

LA PULIZIA, RESTA IL
PROBLEMA DI VERIFICARE
CHE | MICRORGANISMI
SIANO STATI ELIMINATI
EFFETTIVAMENTE

approfondita, ad esempio nel caso del Core
Genome MLST, da arrivare a identificare e
analizzare oltre 1700 geni nel caso di Liste-
ria, per poi capire se si tratta di uno stesso
ceppo o di ceppi diversi.

Tuttavia il fenomeno della persistenza ¢
troppo spesso sottostimato e De Lucia ha
ricordato come ci siano casi di persistenza
che superano i 5 anni, a volte addirittura i
7 anni.

Gli studi dicono che i casi piu diffusi di per-
sistenza sulle superfici nel settore alimen-
tare riguardano casi di Listeria monocyto-
genes, Salmonella enterica e Cronobacter
sakazakii. In particolare, i casi di Listeria
presentano molte varianti che vengono stu-
diate e analizzate: 1 pil ricorrenti sono 24

nel settore della carne, 10 nel lattiero-ca-
seario e solo 2 nel caso di alimenti a bassa
umidita. Per ognuno & possibile oggi anche
avere informazioni sui luoghi o0 momenti
del ciclo produttivo in cui hanno la mag-
gior possibilita di manifestarsi. Solo per
fare un esempio pratico, uno stesso ceppo
di Listeria pud apparire comunemente in
una fase o luogo specifico (un pozzetto, a
contatto diretto e cosi via), nel caso di la-
vorazione della carne, ma tipicamente in
un’altra situazione nel caso di ortofrutta.
L’EFSA per aiutare il lavoro di pulizia ha
indicato 1 principali fattori di rischio della
persistenza della Listeria che comprendono
la scarsa progettazione igienica delle appa-
recchiature, inadeguate misure di pulizia e
disinfezione o una inadeguata separazione
delle zone di rischio. E soprattutto il primo
punto quello che crea maggiori problemi,
cioe la presenza di macchinari e attrezzatu-
re mal progettate, o realizzate in modo tale
che umidita e altre sostanze possano accu-
mularsi, creando delle nicchie.

Un ulteriore fattore di rischio ¢ il micro-
biota dell’ambiente: si & scoperto che I’in-
terazione con altre specie microbiche pud
favorire in alcuni casi la formazione di bio-
film multi specie in cui la Listeria risulta
maggiormente protetta dagli agenti esterni
e quindi diventa piu persistente. Ci sono
tuttavia alcuni casi in cui la presenza di
specie microbiche, ad esempio batteri lat-
tici, possono inibire lo sviluppo di Listeria
e quindi avere un effetto di riduzione dei
fenomeni di persistenza.

La strada che il ricercatore indica come
quella da seguire per evitare questo genere
di problemi ¢ la prevenzione: il seek and
destroy process € il metodo migliore da
seguire. Si basa sulla individuazione delle
potenziali nicchie che possono essere siti
rifugio per i microrganismi, per poi capire
la strada percorsa dalla Listeria per arrivare
in quel preciso punto. E ugualmente im-
portante capire dove non si ¢ stati efficaci
nel processo di pulizia. Diventano fonda-
mentali le azioni correttive da attuare, con
I’adozione di un serio piano di campio-
namento sulle nicchie che diventeranno i
punti di controllo e prevenzione della con-
taminazione.

dimensioncPULITO



