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Il nuovo albero decisionale
dell’edizione 2023

del documento

del Codex Alimentarius
sui principi generali

per l'igiene alimentare
aiuta a identificare

i punti critici di controllo,
valutando la presenza

di opportune misure

e la capacita di ridurre

i pericoli

ganizzazione delle Nazioni Unite per

I’Alimentazione e |'Agricoltura (Fao) e
dall’Organizzazione Mondiale della Sanita
(Oms), il Codex Alimentarius ha I'obiettivo di
sviluppare standard alimentari internazionali,
linee guida e codici di pratica per garantire la
sicurezza, la qualita e I'equita nel commercio di
alimenti e bevande a livello globale.
Il “Codex Alimentarius General Principles for
Food Hygiene (CXC 1-1969)" & uno dei do-
cumenti fondamentali sviluppati dal Codex
Alimentarius. Questo documento stabilisce i

Fondato congiuntamente nel 1963 dall'Or-

principi generali per l'igiene alimentare che
dovrebbero essere applicati nell'intera catena,
dalla produzione primaria alla manipolazione,
alla conservazione, alla preparazione e al con-
sumo degli alimenti. Fornisce inoltre linee guida
dettagliate per garantire la sicurezza alimentare
e prevenire la contaminazione degli alimenti
da parte di agenti patogeni, sostanze chimi-
che indesiderate e altre fonti di inquinamento.
Essenzialmente, si tratta di un quadro per l'igie-
ne alimentare che mira a proteggere la salute
dei consumatori ed a facilitare il commercio
internazionale di alimenti attraverso I’'armoniz-
zazione degli standard. Questi principi generali
includono indicazioni su vari aspetti dell’igiene
alimentare, come la struttura e il design de-
gli impianti di produzione, I'igiene personale
degli operatori, la manipolazione sicura degli
alimenti, il controllo delle temperature, il mo-
nitoraggio e il controllo della contaminazione
microbica e chimica, la tracciabilita dei prodotti
alimentari e altre pratiche correlate. Essi hanno
rappresentato i principi ispiratori di regolamenti
e prima ancora di direttive europee. Anche il
concetto di Haccp (Hazard Analysis and Critical
Control Point, Analisi del rischio e punti critici
di controllo), sistema basato sulla gestione dei
rischi per la sicurezza alimentare, in Europa
@ stato ampiamente influenzato dal Codex
Alimentarius.

ALIMENTI&BEVANDE ‘ i Anno XXVI - 3 - Aprile 2024



L'albero delle decisioni

Coloro che applicano I'Haccp nell'industria alimen-
tare trovano nei documenti prodotti dal Codex
Alimentarius validi e autorevoli strumenti per
condurre I"analisi del rischio come I'albero delle
decisioni.

Un albero delle decisioni € un modello visuale e
concettuale utilizzato nell’ambito dell’analisi deci-
sionale. Impostato mediante una rappresentazione
grafica a forma di albero, aiuta a prendere decisio-
ni in base a diverse opzioni disponibili e alle loro
conseguenze. Tipicamente composto da domande
in sequenza logica, la risposta ad ogni domanda
conduce a decidere se in una certa fase sia richiesto
un punto critico di controllo (Ccp) oppure no. | Ccp,
dalla stessa definizione del Codex Alimentarius, so-
no quelle “fasi in cui una o pit misure di controllo,
essenziali per controllare un pericolo significativo,
&/sono applicata/e in un sistema Haccp”.

Il Codex Alimentarius General Principles for Food
Hygiene (CXC 1-1969) nella sua edizione del
2020 aveva gettato nello smarrimento i praticanti
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dell'Haccp, eliminando I'albero delle decisioni dagli
strumenti messi a disposizione dalle precedenti
edizioni.

Al posto dell’albero delle decisioni veniva dato uno
stringato suggerimento: “Stabilire se il passaggio
in cui viene applicata una misura di controllo € un
punto critico di controllo (Ccp) nel Sistema Haccp
puo essere facilitato utilizzando un albero decisiona-
le. Un albero decisionale dovrebbe essere flessibile,
a seconda che sia destinato all’'uso in produzione,
macellazione, lavorazione, stoccaggio, distribuzione
o altri processi”.

Flessibile in funzione delle tipologie di produzione:
guesta era la caratteristica che doveva avere un
albero delle decisioni. Ma avrebbe dovuto almeno
considerare, secondo il Codex Alimentarius General
Principles for Food Hygiene (CXC 1-1969), che:

e “se |a misura di controllo non pud essere u-
tilizzata in questo passaggio, allora questo
passaggio non dovrebbe essere considerato
come un punto critico di controllo (Ccp) per
il pericolo significativo;
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e sela misura di controllo puo essere utilizzata
nel passaggio in analisi, ma puo anche esse-
re utilizzata successivamente nel processo,
o esiste un’altra misura di controllo per il
pericolo in un altro passaggio, il passaggio
in analisi non dovrebbe essere considerato
come un Ccp”.

Insomma, una sciarada che molti non si sono av-
venturati a risolvere, continuando ad utilizzare il
vecchio albero delle decisioni a quattro domande
come sequenza logica per I'identificazione dei
Ccp. A colmare questo momentaneo vuoto ha
provveduto la Commissione europea, che nella
sua comunicazione della Commissione 2022/C
355/01 ha adottato |'albero decisionale propo-
sto, ma all’epoca non ancora approvato, dalle
Commissione tecniche del Codex Alimentarius,
"CX/FH 22/52/6 — Annex 1 — "Example of a Ccp
Decision Tree (Apply to each Step for a Specified
Hazard"”)".

Confronto tra il vecchio
e il nuovo albero delle decisioni

La pubblicazione della nuova edizione del General
Principles for Food Hygiene (CXC 1-1969), nel-
la moderna veste grafica del 2023, senz'altro
pil attraente, ufficializza il nuovo albero delle
decisioni, applicabile ad ogni fase del processo
produttivo in cui sia stato identificato un pericolo
significativo.

Un utile strumento per gli addetti ai lavori oppure
una speculazione per fanatici dell'Haccp?

In apparenza molto simile al precedente, anche
guesto nuovo albero delle decisioni & impostato
su guattro domande a risposta si/no. Ma come
sempre, I'apparenza inganna ed un’attenta let-
tura porta in rilievo sostanziali sfumature tra il
vecchio ed il nuovo albero delle decisioni.

Dato il presupposto che si applica ad ogni singola
fase del processo produttivo opportunamente de-
scritta da un corrispondente diagramma di flusso

D K o S e
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validato in campo e limitatamente a quei pericoli
che I'analisi del rischio ha valutato come signifi-
cativi, partiamo dalla Domanda 1 (Question 1):

¢ Q1-In questa fase, il pericolo significativo
puo essere ridotto ad un livello accettabile
mediante programmi prerequisito?

Tutta la prima meta del documento General
Principles for Food Hygiene (CXC 1 -1969) & un‘am-
pia descrizione dei programmi prerequisito che
rappresentano il primo ed importante baluardo
alla realizzazione dei pericoli che minacciano la si-
curezza dell’alimento. Comunemente documentati
in procedure ed istruzioni di dettaglio inserite nel
Manuale dei Autocontrollo, i programmi prerequi-
sito stabiliscono le operativita attinenti all'igiene,
alla corretta tenuta di locali e impianti, alla lotta
agli infestanti, all'igiene del personale e quant’al-
tro contribuisca alle condizioni fondamentali di
base di ogni luogo di produzione degli alimenti e
propedeutiche all'implementazione di un Sistema
Haccp. In qualche caso, ove ben implementati, da
soli rappresentano una concreta misura di mitiga-
zione dei pericoli. Quindi ecco la prima novita: se
alla Q1 la risposta € si, ovvero esistono programmi
prerequisito in grado di tenere sotto controllo il
pericolo, allora la fase non & un Ccp.

Se la risposta e no, invece, si passa alla Domanda
2 (Question 2), che apre il ragionamento alle
misure di controllo.

Entrambi gli alberi decisionali propongono la
domanda chiave sulla presenza o meno di misure
di controllo nella fase considerata, ma mentre nel
precedente albero delle decisioni essa rappresen-
tava la Domanda 1 (Question 1) “Q1 — Esistono
misure di controllo?”, nel nuovo albero delle de-
cisioni la troviamo alla Domanda 2 (Question 2):

* Q2 - In questa fase esistono misure di con-
trollo specifiche per il pericolo significativo
identificato?

L'indispensabile glossario che troviamo al pa-
ragrafo 6 del documento ci fornisce in modo
opportuno la definizione di misura di controllo:
“Qualsiasi azione o attivita che pud essere usata
per prevenire o eliminare un pericolo o ridurlo
ad un livello accettabile”. La misura di controllo
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Anche il nuovo albero
delle decisioni

e impostato

su quattro domande
a risposta si/no

cosi definita non e ancora un Ccp e non & scon-
tato che lo sia in quanto non & connotata come
essenziale al controllo del pericolo significativo,
cosi come invece ¢ il Ccp.

Se la risposta & no, ovvero non sono previste
misure di controllo per la gestione del pericolo
significativo nella fase, si conclude che la fase
non e un Ccp, ma fasi successive dovrebbero es-
sere valutate come Ccp. Con questa indicazione il
General Principles for food Hygene (CXC 1 -1969)
ci ricorda che di fatto un pericolo significativo non
é gestito nella fase in esame, né con programmi
prerequisito, né con misure di controllo. Diventa
quindi indispensabile che qualche altro step piu a
valle lo gestisca, ovvero lo riduca a livelli accettabili.
La nota a pié di pagina dell’albero delle decisioni
cui rimanda questa risposta costituisce un monito
a modificare il prodotto oppure il processo per
implementare una misura di controllo e condurre
una nuova analisi del rischio.

Lo stesso monito veniva anche dato nel vecchio
albero delle decisioni, ma in caso di risposta
negativa alla Sottodomanda 1a (Question 1a)
“Q1a — Sono necessarie misure di controllo per
il pericolo identificato?”.

Qualora la risposta fosse stata affermativa, non
sarebbe rimasto che modificare la fase oppure il
processo oppure il prodotto.

Il percorso logico nel nuovo albero delle decisioni
porta alla Domanda 3 (Question 3), in caso di
risposta affermativa alla Q2.

¢ Q3 - Una fase successiva previene o elimina
il pericolo significativo identificato oppure lo
riduce a livelli accettabili?

Se la risposta & si, quella stessa fase successiva
dovrebbe essere un Ccp.

Con questa domanda il General Principles for Food
Hygene (CXC 1 -1969) ci induce a mantenere la
prospettiva sul processo produttivo, cioé a non
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Tabella 1

Esempio di applicazione dell’albero delle decisoni per I'identificazione dei Ccp

Esempio 1 - Produzione di latte alimentare pastorizzato. Fase: Pastorizzazione del latte crudo.
Pericolo microbiologico significativo: Escherichia coli in latte crudo.

Annex IV Tools to Determine the Critical Control Points (Ccps) - 2023.

Determinazione dei Ccp secondo il nuovo albero delle decisioni tratto dal Codex Alimentarius General Principle of Food Hygiene (CXC 1-1969)

Q1. In questa fase del processo, il pe-

Q3. Una fase successiva

Q4. Questa fase puo

Fase del processo pro- | Pericolo ricolo signifcativo puo essere rdotto SuzrleEéiis::::rlTlg t:)eesrt‘:‘)rfz\j:.n?rit; puo prevenire o eliminare o :)r:)es?tigrc:::tn;)e:tr:ézr:z
duttivo dell'alimento | significativo adun I'.Ve"° acce.tFablle medlan?e PrO" |5 eliminare o ridurre alivelli ac- rldqrre a I!VEI.I'.a“.etta.h'h i o eliminare o ridurre a li- Cep
9
grammi prerequisito (ad esempio, con bill nericolo sianificativo? pericolo significativo iden- li bill vericol
lo Buone Pratche Igeniche)? cettabilil pericolosignificativo? | L. - velli accettabil il pericolo
significativo identificato?
Si. Procedere alla Domanda 3.
] . Nota: la pastorizzazione & il trat- | Si, quella fase successiva do- | .
Si, questa fase non & un Ccp. At : Si, questa fase ¢ un Ccp. | Cep
tamento termico d'elezione per il | vrebbe essere un Ccp.
risanamento del latte.
No. Procedere alla Domanda 2.
Nota: Programmi prerequisito applicabil

Il latte crudo puo
essere contaminato
da Escherichia coli

Pastorizzazione

alla fase di pastorizzazione sono ricondicibili
del latte

alla corretta gestione dellimpianto e dei No. Procedere alla Doman-

locali in termini di igiene e manutenzione.

dad.

Escherichia coli

Qualifica fornitori di latte crudo, oltre che | No, questa fase non & un Cep. Fasi | Nota: le fasi successive riguarda- N%Qg?gmarfofoﬁée’eﬂ
controlli del latte in accettazione, sono | successive dovrebbbero essere valu- | no limbottighiamento oil confe- P P P
. . e : - implementare una misura
programmi prerequiisto applicabili in fasi | tate come Ccp zionamento del latte quindinon | .
. A 3 di controllo.
pitl a monte del processo che, per quanto sono indirizzate al risanamento
attuati in modo accurato, non riducono a del latte.
livelli accettabili il pericolo di presenza del
patogeno Escherichia coli{o di aftri patogeni)
nel latte crudo.
Determinazione dei Ccp secondo il vecchio albero delle decisioni tratto dal Codex Alimentarius General Principle of Food Hygiene CAC/RCP 11969 Rev. 4 - 2003
Q3. La contaminazione puo .
_— . . . Q2. Questa fase & intesa ad eli- | verificarsiin questa fase oil 041 Una )‘ase successiva
Significant Q1. Esistono misure di controllo pre- | *\* * %" . . R . | puo eliminare il pericolo
Process step Hazard ventive? minare il pericolo o a ridurlo a | pericolo puo aumentare fi- o ridurlo a un livello ac- Cep
' livello accettabile? no a raggiungere un livello .
. . cettabile?
inaccettabile?
Pastorizzazione L‘e‘fettsocnrtlja (:r?ir?:t% edsa S, il rattamento termico del latte & unami- | S, la pastorizzazione € indirizzata @
del latte sura di controllo del pericolo microbiologico. | al risanamento del atte. p

* Le caselle colorate in celeste rappresentano le risposte scelte

ragionare a compartimenti stagni, sottintenden-
do ancora una volta un’accurata descrizione del
processo nel diagramma di flusso.

Se la risposta & no, si passa alla Domanda 4

(Question 4).

* Q4 - Questa fase puo specificatamente (spe-
cifically, nella versione inglese) prevenire o

eliminare il pericolo significativo identificato

oppure ridurlo a livelli accettabili?

Se la risposta e si, finalmente abbiamo identificato

il Ccp.

Ma se la risposta € no, allora scatta di nuovo
il monito di modificare la fase, il processo o |l

prodotto per implementare misure di controllo.

ALIMENTI&BEVANDE ‘ i Anno XXVI - 3 - Aprile 2024




Tabella 2
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Esempio di applicazione dell’albero delle decisoni per I'identificazione dei Ccp

Esempio 2. Produzione sugo pronto - Si considerano due fasi: riempimento vasetto di vetro e passaggio vasetto riempito e tappato dalla macchina raggi-X. Pericolo significativo: frammen-
ti di vetro o di altro materiale nel vasetto.

Annex IV Tools to Determine the Critical Control Points (Ccps) - 2023.

Determinazione dei Ccp secondo il nuovo albero delle decisioni tratto dal Codex Alimentarius General Principle of Food Hygiene (CXC 1-1969)

Fase del processo pro-

Q1. In questa fase del processo, il pe-
ricolo significativo pud essere ridotto

Q2. Esistono in questa fase mi-

Q3. Una fase successiva
puo prevenire o eliminare o

Q4. Questa fase puo
specificatamente (o ap-

duttivo Rerlc.?lo . ad un livello accettabile mediante pro- surlg d.' control_l: per plrlev;plre ridurre a livelli accettabii il posl.ltalmente) %revem:.e Cep
dell'alimento signilicativo grammi prerequisito ( ad esempio, con 0 eliminare o ridurre a vefl ac; pericolo significativo iden- o elminare o ricurre a l-
le Buone Pratiche lgieniche)? cettabili il percolo significativo? tificato? v.elllla.ccet.tab.m il p_e.rlcolo
significativo identificato?
Si, questa fase non & un Ccp. Si. Procedere alla Domanda 3. S gﬁella fose schesswa do- Si, questa fase & un Cep.
Contaminante fisico: VIEDDE Essere un L.
frlamment} (‘j' \llJetrpr No, procedere alla Domanda 2 No. questa fase non & un
Invasettamento del sugo f”omafeT'ae: O | Nota:quisiconsiderastrettamentelafased | ¢ - 2 i e dovrebbe-
in vasetto di vetro e contaminazione del | |\ scettamento. Qualfica fomitori i vasett, | CCP: oS! SuCcessive dovrebbe Non
vasetto o di deriva- ar . .| 1o essere valutate come Cep. .
‘ © = PR controlli in accettazione, corretta attivita Nota: la fase di io vasett e un
zione dallimpianto A | vartengione impianti non fiducono a | o 2 ;Sﬁ ! pas?]qgglo vasetio (o
preparazione delSUg0. | el agceapif pericolo di contaminazioni tappa;g ala maccclna ARG
fisiche dei vasetti, né del sugo. potrebbe essere n (p.
Si, la macchina a raggi-X.
Passare alla Domanda 3. Si, questa fase & un Ccp.
Nota: la macchina a raggi-X non ha Nota: la macchina a raggi-X
S, questafaseon é un Ccp nessun funzione te;nologica nella | Si, quella fase successiva do- é]a misura di control\q atta Cp
' ’ realizzazione dell'alimento sugo, | vrebbe essere un Ccp. a intercettare eventuali con-
Contaminante fisico: ma & la misura di controllo atta a taminanti fisici nei vasetti
frammenti di vetro intercettare eventuali contaminanti riempiti e tappati.
Passaggoseto i g altro materl{i\e. fisici nei vasetti riempiti e tappati.
. ossibile contamina-
e tappato alla macchina a zione del vasetto o di | No, procedere alla Domanda 2
raggi-X derivazione dallim- | Nota: Il passaggio vasetto alla macchina a
pianto di preparazione | 1aggi-X non & un Programma prerequisito, | No, questa fase non @& un
del sugo. ma una misura di controllo. Programmipre- | Cep. Fasi successive dovrebbe- No. procedere alla Doman-
requiisto come qualifica fornitori divasetti, | ro essere valutate come Ccp. da'4p
controlli in accettazione, corretta attivita )
di manutenzione impianti non riducono a
fivelli accettabili il pericolo di contaminazioni
fisiche dei vasetti, né del sugo.
Determinazione dei Ccp secondo il vecchio albero delle decisioni tratto dal Codex Alimentarius General Principle of Food Hygiene CAC/RCP 1-1969 Rev. 4 - 2003
. . ) . . | @l co.n.taminazione puo Q4. Una fase successiva
Pericolo significa- Q1. Esistono misure di prevenzione? | Q2. Questa fgse e intesa ad eli- ver[flcar5| in questa faseo _|| pu(‘; eliminare l percolo
Process step fivo Se larisposta & No, sono necessarie mi- | minare il pericolo o a ridurlo a | pericolo puo aumentare fi- o ridurlo a un livello ac- Cp
sure di controllo in questa fase? livello accettabile? no a raggiungere un livello ttabile?
inaccettabile? cettabre:
Contaminante fisico: | , - ‘ ] ] 2 ] .| Non
Invasettamento del sugo frammenti di vetro o Si, il successivo passaggio del vasetto ri- No 5 S, il passaggio alla macchina 5 un
in vasetto di vetro altro materide. empito e tappato alla macchina a raggi-X. araggi-X o
Si, lamacchina a raggi-X.
Nota: la macchina a raggi-X non ha
Passaggio vasetto riempito | Contaminante fisico: 5 ] - - | nessuna funzione tecnologica nella
. . I, la macchina a raggi-X intercetta eventuali L i
e tappato alla macchinaa | frammenti di vetro o . realizzazione dellalimento sugo, Cp
‘ ‘ contaminanti fisici. Iy
raggi-X altro materiale. ma € la misura di controllo atta a

intercettare eventuali contaminanti
fisici nei vasetti riempiti e tappati.

* Le caselle colorate in celeste rappresentano le risposte scelte
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Potrebbe essere opportuno tradurre I'avverbio
specifically piu che con specificatamente, con
appositamente. Utilizzando questo avverbio ver-
rebbe immediatamente alla luce gran parte della
tecnologia di produzione messa a punto proprio
per ragioni di sicurezza del prodotto: trattamenti
termici, acidificazioni, stagionature, essiccazioni,
passaggio prodotto a rilevatore di metalli (metal
detector) oppure a macchina a Raggi-X.

Si osservi inoltre che la nota a pie di pagina alla
Q4 suggerisce di considerare I'eventualita che
tale misura di controllo operi in combinazione
con una misura di controllo in un‘altra fase del
processo. In tal caso, entrambe le fasi dovreb-
bero essere considerate Ccp.

Pertanto, se dal primo albero delle decisioni i
Ccp erano il risultato di due possibili combina-
zioni di risposte:

Q1 Si, Q2 Si oppure Q1 si, Q2 No, Q3 51, Q4 No

nell’attuale albero delle decisioni, I'identificazio-
ne dei Ccp deriva dalla seguente combinazione:

Q1 No, Q2 Si, Q3 No, Q4 Si

Negli esempi 1 e 2 riportati nelle Tabelle 1 e
2, pubblicate rispettivamente alle pagine 32 e
33, vengono posti a confronto le applicazioni
di entrambi gli alberi decisionali in due classiche
situazioni della produzione degli alimenti.

La strategia
per l'identificazione dei Ccp

Dungue, tornando al dubbio preliminare circa
I"utilita di questo nuovo albero delle decisioni,
non si puo che far riferimento alla saggezza del
Codex Alimentarius, che per primo nel General
Principles for food Hygene (CXC 1-1969) lo
propone con una connotazione di opportunita,
ribadendo che i Ccp sono identificati nelle fasi
in cui la perdita di controllo porterebbe ad un
alimento non sicuro per il consumatore.

In ultima analisi, la strategia vincente nell’i-
dentificazione dei Ccp & l'applicazione di un
criterio coerente e logico, adatto alla realta pro-
duttiva, opportunamente descritto in modo da

La strategia vincente
nell'identificazione dei Ccp

e I'applicazione di un criterio
coerente e logico,

adatto alla realta produttiva

mantenere testimonianza del ragionamento
compiuto, dando evidenza delle conoscenze uti-
lizzate. Non e un caso che altrove il testo rimar-
chi quanto le competenze nei principi di analisi
del rischio siano elementi essenziali per I'effet-
tiva implementazione dell’Haccp. Interpretando
appieno questo presupposto, la Comunicazione
della Commissione europea 2022/C 355/01 si
spinge a distinguere la formazione degli addetti
ai lavori nella filiera alimentare in relazione al
ruolo aziendale ed a suggerire competenze in
ambito Haccp a chi abbia funzioni di respon-
sabilita. Se da un lato sia ben chiaro in cosa
si concretizzino queste competenze in ambito
Haccp nella normativa volontaria (basti pensare
agli standard di sicurezza alimentare ricono-
sciuti dal Gfsi — Global Food Safety Initiative,
un’associazione no profit costituita dai mag-
giori retailer, produttori e operatori del settore
alimentare a livello mondiale), dall’altro lato
esse sono ben poco delineate dalla normativa
cogente. Qualche pallido accenno é ritrovabile
in talune disposizioni regionali italiane in cui si
distingue la formazione dell’alimentarista dalla
formazione dell’operatore del settore alimentare
(ad esempio, la delibera della Regione Toscana
559/2008 e successive modifiche e integrazioni).
Il primo requisito di qualsiasi alimento non
ricade né nella performance sensoriale, né
nell’apporto nutrizionale, ma e rappresentato
dalla sicurezza per il consumatore, che e il ri-
sultato delle competenze espresse nell’analisi
del rischio e dell'identificazione dei punti critici
di controllo.
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