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Allegato A

Organizzazione del controllo ufficiale sui sistemproduttivi del sistema
mangimistico

1. Introduzione

Il fabbisogno di mangime composto, stimato in balsgatrimonio zootecnico italiano, per le
varie specie animali (bovini, suini, volatili, cgtij ovi-caprini, equini, pesci ed altri) € di cir@2
milioni di tonnellate e la produzione industrialediel3,5 milioni di tonnellate; circa il 35-40% di
mangimi viene auto-prodotto dalle aziende agrie@eotecniche distribuite sul territorio nazionale.

Gli impianti si diversificano per i volumi di atita e per le tipologie produttive. Infatti, a
fianco della piccola impresa dedita al mercatolmoaperano stabilimenti a carattere industriake ch
coprono lintero mercato nazionale. A seguito @sllanazione dei regolamenti comunitari di
settore, si e sentita la necessita di verificargrddo di applicazione delle misure di sicurezza
alimentare e di coinvolgimento degli operatoriitiefa in materia di autocontrollo e rintracciatili
(Regolamento 178/2002, Regolamento 183/2005, Regulto 882/2004) anche in considerazione
della comparazione delle industrie mangimistiche Eindustrie alimentari. Da queste necessita
nasce l'esigenza di proporre, ai Servizi di sapithblica veterinaria, uno strumento per classiécar
il rischio potenziale legato alle attivita del coanfm mangimi.
In un ottica piu generale di tutela della salutdlgica e della salubrita del’ambiente si ritiene
doveroso che all'atto degli audit svolti al fine chtegorizzare gli OSM in base al rischio, sia
verificata la presenza della documentazione daliegsi evince che 'OSM (datore di lavoro) ha
effettuato la valutazione dei rischi derivanti dgeti fisici, chimici e biologici (di cui agli, artL7
comma 1 lett. a, art. 28 e art. 29 comma 1 del B.lov 81/2008) in materia di sicurezza dei luoghi
di lavoro.
B_
2. Classificazione degli stabilimenti in base alischio e definizione delle priorita’ per
I'esecuzione del controllo ufficiale

2.1  Elaborazione delle check-list
Sono previste 5 check-list (Allegato C) che faniierimento a 5 diversi obiettivi di controllo a cui
il Veterinario Ufficiale deve attenersi durantepsalluoghi:

a) Anagrafica e documentazione dello stabilimento:
la check-list fa riferimento a tutti i dati di imesse anagrafico dell’azienda mangimistica in cui
viene effettuato il sopralluogo. (Es: ragione slaciaodice fiscale o partita IVA, sede legale erc..
Viene richiesta la data di costruzione dello stat@hto per avere un indicatore storico sull’inizio
dell’attivita produttiva e soprattutto sull’eta telstrutture e dell’impianto. Di seguito € anche
richiesta la data dell'ultima ristrutturazione digrativa apportata per migliorare sensibilmenta si
le strutture che gli impianti o le attrezzature.rlstrutturazioni sono considerate importanti serfta
coinvolto parte dei locali di lavorazione, di depo® se hanno permesso la riorganizzazione dei
reparti e della/e linea/e di produzione in bas@antp indicato dai criteri dell’ex D.lvo 123/99 eld
Regolamento CE 183/2005.

Nella prima parte sono inoltre richiesti alcuniidde forniscono un quadro generale su:
- dimensioni dello stabilimento (numero di dipenilepresenza o meno di un laboratorio di analisi
interno, dimensione del mercato servito ecc...);
- tipologia della produzione (mangimi semplici, qaeti, composti non additivati, complementari
ecc...; tipologia di additivi utilizzati, PAT, addii Regolamento 1831/2003);
- quantita di mangime prodotto (quantitativo anmugacchi e sfuso espresso in quintali, giorni di
lavorazione ed orari);
- destinazione d’uso del prodotto (mangime per higguini, avicoli, cunicoli ecc...);



- approvvigionamento idrico (per questa informaeiooccorre ricordare che il Regolamento
183/2005 all'allegato Il prevede per I'approvvigaonento idrico “acqua di qualita adatta per...”).

La seconda parte si riferisce alla documentazionepossesso dell’azienda quali le
autorizzazioni sanitarie allo svolgimento dellatih (registrazione e/o riconoscimento,
registrazione UVAC, autorizzazioni alla produziotiemangimi medicati, documentazione per lo
smaltimento dei rifiuti, planimetrie ecc...). Soaoche considerate le prescrizioni rilasciate nei
sopralluoghi precedenti dal Servizio Veterinarigiterialmente competente.

Sono richieste due planimetrie di scala diversadoordo con la documentazione prevista per le
istanze di riconoscimento.

b) Requisiti strutturali dello stabilimento: questa check-list prende in considerazione i réguis

riguardanti:

- Iimpianto (condizioni delle aree circostanti,egenza o meno di recinzioni e controlli degli

ingressi, adeguamento dei locali interni al Regeliatm 183/2005 );

- lo stoccaggio delle materie prime alla rinfusencsacchi, le fosse di scarico (dedicate o no ad
esempio per materie prime non OGM), presenza gioditivi per la separazione di corpi estranei,
con deviatore di flusso ecc...;

- lo stoccaggio dei prodotti finiti (presenza die@rdi stoccaggio, separazioni per categoria,
identificazione dei silos ecc...);

- le attrezzature e gli impianti (presenza di uin@d unica o di una linea doppia di produzione,
tipologia del miscelatore, sistemi di pesatura dcron e macro elementi, presenza o meno di
insaccatrice, pellettatrice ecc...);

c) Sistema di autocontrollo aziendalepermette di valutare il livello di accuratezza dejestione
aziendale sugli aspetti:

- igienico-sanitari (procedure di pulizia dei lacatlelle attrezzature, dei mezzi di trasporto,
procedure di derattizzazione e disinfestazione;quare mirate a ridurre le contaminazioni crociate,
ecc...);

- analisi dei pericoli ed identificazione dei risdon I'individuazione dei punti critici di contriol
mediante I'applicazione del sistema HACCP (artic®@lRegolamento (CE) 183/2005);

- della qualita (procedure di controllo dei formifoprocedure di formazione del campione, conitroll
analitici sulle materie prime e sul prodotto finiforocedure di verifica per il funzionamento di
impianti, la taratura delle bilance, il dosaggialdexdditivi e delle premiscele, il controllo delle
contaminazioni crociate, validazione dei sistenpulizia, ecc...);

- del personale (disponibilita alla collaborazioativita formative documentate, istruzioni operati
agli addetti, definizione delle responsabilita thgesso riferite alla qualita e produzione, ecc...)

d) Valutazione dei requisiti per la rintracciabilita e per il ritiro/richiamo : con la compilazione
di questa check-list € valutata la presenza di aheci che accertino la tracciabilita dei prodotti
utilizzati nel processo produttivo e la rintracgliéd dei prodotti venduti a fronte di un’eventuale
azione di ritiro/richiamo (presenza di elenchi aggati dei fornitori e dei prodotti acquistati, dei
clienti e dei prodotti venduti, presenza della d¢rabilita interna, nomina del responsabile della
rintracciabilita, presenza di un’adeguata procediuréiro/richiamo dei prodotti, ecc...).

Per verificare il grado di efficienza della treswiita e della rintracciabilita di uno
stabilimento di produzione mangimi €& utile eseguirea simulazione pratica che permetta di
valutare I'accuratezza dei passaggi che intercortoa I'acquisto di una materia prima, la vendita
del prodotto finito e viceversa. La check-list ppeta fa riferimento a quanto indicato nell’accordo
Stato-Regioni del 28 luglio 2005 (supplemento GL@-12-2005) e dal Regolamento CE 178/2002.

e) Impianti di produzione per l'immissione in commecio di mangimi medicati / prodotti
intermedi.
Viene valutato:



-il mantenimento delle caratteristiche dei localiptoduzione dei mangimi medicati, stoccaggio
premiscele e prodotti finiti,

-le condizioni igienico-sanitarie degli impianti delle attrezzature legate alla produzione del
mangime medicato,

-i controlli sulle contaminazioni crociate,

-i controlli analitici sulle concentrazioni di paipi attivi

-la corretta compilazione dei registri e dei docathprevisti dal D.lvo 90/93, e dal D.M 16.11.93 e
DM 19.10.99

Le check-list sono state formulate basandosi gsarcoggettivi e facilmente quantificabili in modo
da ottenere un risultato il piu possibile adereti® realta dell’attivita aziendale.

2.2. Classificazione degli stabilimenti in basa rischio

Il presente progetto e finalizzato a stabilireestibggettivi per definire la frequenza e la tipgb

dei controlli ufficiali in rapporto alla categoria rischio individuata.

Lo strumento messo a punto per la classificaziagd dtabilimenti € un foglio di calcolo (Allegato
B), sul quale:

- in verticale sono riportati i criteri da prendémeconsiderazione, raggruppati in cinque categorie

- in orizzontale sono previste 4 classi di valutag, con relativi punteggi che variano in base
all'importanza dei criteri di valutazione presi iferimento; da sinistra verso destra, le colonne
corrispondono a situazioni via via piu sfavorevoli.

Il foglio di calcolo € completato da un’intestazéordove vanno riportati i dati anagrafici
dell'azienda.

Per ottenere la classificazione é sufficiente drgit per ogni criterio nella casella corrispondente
(colorata in azzurro), il punteggio assegnato aliseglella valutazione (indicato tra parentesi). Il
foglio di lavoro esegue automaticamente i calcdia easella in basso a destra, di colore azzurro,
restituisce il risultato finale in base al qualestabilimento viene inserito in una delle tre dabs
rischio individuate (basso, medio, alto) indicatiboenaticamente in alto a destra nel riquadro giallo

2.2.1. Criteri di valutazione
Per la classificazione degli stabilimenti in bakgszthio sono stati presi in considerazione 1feari
che sono stati raggruppati nelle seguenti 5 caiegor

Categoria A:Caratteristiche dello stabilimento

Criteri

1. data di costruzione o di ristrutturazione sigaitiva;

2. condizioni strutturali, condizioni di manutenziore caratteristiche dellimpianto e delle
attrezzature;

Categoria B:Personale ed entita produttiva

Criteri:

1) formazione del personale

2) dimensione dello stabilimento ed entita della pzoive;
3) dimensione del mercato servito.

Categoria C:Gestione della produzione.
Criteri:

1) classificazione della produzione;

2) gestione delle contaminazioni crociate
3) controllo della produzione;

Categoria D: Sistema di autocontrollo.
Criteri:



1) completezza formale del piano di autocontrollo;
2) grado di applicazione pratica.

Categoria E. Dati storici.
Criteri:
1) irregolarita e non conformita pregresse risaiete risultati dei precedenti controlli.

Assegnazione dei punteggi
Per ogni criterio sono state previste 4 classvalutazione, ognuna con uno specifico
punteggio. Come gia detto, i criteri sono raggrtipjpacategorie; per ognuna di queste, la somma
delle classi di valutazione dei singoli criteri tnva valore fisso che, dalla situazione piu favorevel
guella meno favorevole, corrisponde ai seguentana, 3, 6, 10.
In base alla valutazione effettuata, ad ogni stabkihto viene assegnato in automatico il punteggio
previsto, secondo lo schema riportato nella taldella



Tabella 1 (esempio su foglio di calcolo neutro)

IDENTIFICAZIONE DELLO STABILIMENTO

Ragione sociale
Indirizzo
Numero di riconoscimento/ registrazione Data [
Attivita per le quali € stata rilasciata la registr  azione
CATEGORIA CRITERI DI VALUTAZIONE CLASSI DI VALUTAZIONE J X TOT
NUOVA
DATA DI COSTRUZIONE O DI | cocimis RECENTE ABBASTANZA DATATE 000
RISTRUTTURAZIONE SIGNIFICATIVA o : RISTRUTT. (1) RECENTI (2) o) ,
el RATTERISTICHE CONDIZIONI STRUTTURALI,
A CONDIZIONI DI MANUTENZIONE E BUONE DISCRETE SCARSE INSUFFICIENTI 000
CARATTERISTICHE ~ DELLIMPIANTO  E | (0) @ o) ®) :
DELLE ATTREZZATURE
0,00 0,20 00
FORMAZIONE DEL PERSONALE ELEVATA 0) o DISCRETA ® SCARSA @ INSUFFICIENTE 0,00
PERSONALE = ED DIMENSIONE DELLO STABILIMENTO ARTIGIANALE pREas O INDUSTRIALE INDUSTRIALE 000
ENT'TA PRODUTTIVA ED ENTITA' DELLA PRODUZIONE (0) a) MEDIO (2) GRANDE  (3) '
DIMENSIONE ~ DEL  MERCATO LOCALE REGIONALE NAZIONALE EU/  PAESI 000
SERVITO ©) @ @ TERZI (3) ,
0,00 0,10 00
PRODUZIONE
PRODUZIONE PRODUZIONE PRODUZIONE
PRODL IO ICAZIONE DELLA | con RISCHIO CON g TiSeHo CON RISCHI O CON RISCHIO 0,00
BASSO  (0) o MAGGIORE (2) ELEVATO (3)
GESTIONE ~ DELLA
PRODUZIONE GESTIONE CONTAMINAZIONI COMPLETA ADEGUATA INCOMPLETA INADEGUATA 000
c CROCIATE ©) @ @ @ :
COMPLETO COMPLETO
CONTROLLO DELLAPRODUZIONE | COMPLETO CON  CARENZE CON  CARENZE ® INCOMPLETO 0,00
MINORI ) MAGGIORI_(2)
0,00 025 00
COMPLETEZZA FORMALE  DEL COMPLETO E ADEGUATO INADEGUATO
SISTEMA DI PIANO DI AUTOCONTROLLO ADEGUATO (0) @ ”;COMP"ETO ©) 0,00
AUTOCONTROLLO (©)
D APPLICATO CARENZE CARENZE NON
GRADO DI APPLICAZIONE PRATICA | (o MINORT ® MAGGIOR! (3 APPLCATO  (5) 0,00
0,00 025 00
IRREGOLARITA' E NON NON NON SOSTANZIALI SOSTANZIALI
DATI STORICI CONFORMITA PREGRESSE | SIGNIFICATIVE O SIGNIFICATIVE O O GRAVI, ISOLATE O GRAVI, RIPETUTE 000
E RISCONTRATE E  RISULTATI  DEI | FORMALI FORMALI E RISOLTE E  NON RISOLTE :
PRECEDENTI CONTROLLI © RIPETUTE  (3) ®) 10)
0,00 0,20 0.0
TOTALE 0.0

(<3): rischio basso; (>=3 /<4,2 ) rischio medio; (>=4,2 ) rischio alto




A titolo esemplificativo vengono descritte 3 diveripotesi di classificazione di rischio di uno diaiento (basso, medio, alto):
BassoTabella n° 2

IDENTIFICAZIONE DELLO STABILIMENTO

Ragione sociale

Indirizzo BASSO
Numero di riconoscimento/registrazione I Data [
Attivita per le quali € stata rilasciata la registr  azione
CATEGORIA CRITERI DI VALUTAZIONE VALUTAZIONE J TOT
DATA DI COSTRUZIONE O DI | oormis " RECENTE RISTRUTT. ABBASTANZA DATATE q
CARATTERISTICHE RISTRUTTURAZIONE SIGNIFICATIVA © @ RECENTI (2) o) 00
DELLO  STABILIMENTO CONDIZIONI STRUTTURALI
A CONDIZIONI DI MANUTENZIONE  E BUONE DISCRETE SCARSE INSUFFICIENTI q
CARATTERISTICHE DELLIMPIANTO E DELLE | (0) @ o) ®) 00
ATTREZZATURE
q
00 |20 0
FORMAZIONE E COMPORTAMENTO DEL ELEVATA DISCRETA SCARSA INSUFFICIENTE q
PERSONALE ©) @ @ ) 00
PERSONALE  ED
ENTITA o PRODUTTIVA DIMENSIONE DELLO STABILIMENTO ED ARTIGIANALE PICCOLA _ IMPRESA INDUSTRIALE INDUSTRIALE 7
5 ENTITA' DELLA PRODUZIONE 10) @ MEDIO  (2) GRANDE  (3) 00
LOCALE REGIONALE NAZIONALE EU/ PAESI 1
DIMENSIONE DEL MERCATO SERVITO | o @ @ TERZ! @ 00
3
00 |10 93
PRODUZIONE PRODUZIONE ~ CON PRODUZIONE CON PRODUZIONE j
CLASSIFICAZIONE DELLA PRODUZIONE | CON RISCHIO | | RISCHIO MINORE | | RISCHI O MAGGIORE | | CON RISCHIO | | o
GESTIONE ~ DELLA BASSO  (0) (1) (2 ELEVATO (3) '
PRODUZIONE
P CESTIONE CONTAMINAZION! CROGIATE COMPLETA ADEGUATA INCOMPLETA INADEGUATA 1
(] 1) 2) (4) ,00
COMPLETO COMPLETO CON COMPLETO _ CON INCOMPLETO q
CONTROLLO DELLA PRODUZIONE 0) CARENZE MINORI @) | | CARENZE MAGGIORI (2) @) 00
2
00 |25 98
COMPLETEZZA FORMALE DEL PIANO DI ADEGSETN(')PLETO E ADEGUATO INCOMPLETO INADEGUATO 5
SISTEMA DI AUTOCONTROLLO © @ @) ©) 00
AUTOCONTROLLO .
D APPLICATO CARENZE  MINORI NON q
GRADO DI APPLICAZIONE PRATICA © ® MAGGIgI):lI APPLICATO () 00
5
00 |25 o
NON SOSTANZIALI O SOSTANZIALI O
IRREGOLARITA' E NON CONFORMITA' NON  SIGNIFICATIVE
. STORICI PREGRESSE RISCONTRATE E RISULTATI DI [ ZOMEICATVE O 1l o FormaLl — RiPETUTE | | SRAVL  ISOLATE B [ BRAVL RIPETOTE E 1) - O
PRECEDENTI CONTROLLI ) ’
0) (6) (10)
q
00 |20 e
TOTALE 2.1

(<3): rischio basso; (>=3 /<4,2 ) rischio medio; (>=4,2 ) rischio alto




Medio: Tabella n® 3

IDENTIFICAZIONE DELLO STABILIMENTO

Ragione sociale

= MEDIO
Indirizzo
Numero di riconoscimento/registrazione | Data ||
Attivita per le quali € stata rilasciata la registr  azione
CATEGORIA CRITERI DI VALUTAZIONE VALUTAZIONE ToT
DATA DI COSTRUZIONE O DI CoSTRUDVA RECENTE RISTRUTT. ABBASTANZA DATATE
CARATTERISTICHE RISTRUTTURAZIONE SIGNIFICATIVA o @ RECENTI (2) o) 00
DELLO STABILIMENTO CONDIZIONI STRUTTURALI,
A CONDIZIONI DI MANUTENZIONE E BUONE DISCRETE SCARSE INSUFFICIENTI
CARATTERISTICHE DELL'IMPIANTO E DELLE | (0) @ o) ®) 00
ATTREZZATURE
00 |20 12
FORMAZIONE E COMPORTAMENTO DEL ELEVATA DISCRETA SCARSA g NSUFFICIENT
PERSONALE © @ @ @ 00
PERSONALE ED
ENTITA PRODUTTIVA DIMENSIONE DELLO STABILIMENTO ED ARTIGIANALE PICCOLA  IMPRESA INDUSTRIALE INDUSTRIALE
5 ENTITA' DELLA PRODUZIONE © @ MEDIO (2) GRANDE  (3) 00
LOCALE REGIONALE NAZIONALE EU/  PAESI
DIMENSIONE DEL MERCATO SERVITO | o ® Rz @) 00
00 |10 oz
PRODUZIONE PRODUZIONE ~ CON PRODUZIONE CON PRODUZIONE
CLASSIFICAZIONE DELLA PRODUZIONE | CON RISCHIO RISCHIO MINORE | | RISCHI O MAGGIORE CON RISCHIO 00
BASSO  (0) ) @ ELEVATO (3) :
GESTIONE  DELLA
PRODUZIONE GESTIONE CONTAMINAZION! CROGIATE COMPLETA ADEGUATA INCOMPLETA INADEGUATA
c 0) (1) )] (4) ,00
COMPLETO  CON COMPLETO  CON
CONTROLLO DELLA PRODUZIONE COMPLETO CARENZE MINORI | | CARENZE  MAGGIORI INCOMPLETO
© % % ® 00
00 |25 12
COMPLETEZZA FORMALE DEL PIANO DI ADEGSET%PLETO E ADEGUATO INCOMPLETO INADEGUATO
SISTEMA DI AUTOCONTROLLO © () (5) ,00
AUTOCONTROLLO
D
APPLICATO CARENZE  MINORI CARENZE NON
GRADO DI APPLICAZIONE PRATICA © @ MAGGIOR!  (3) APPLOMO  8) 00
00 |25 i
NON SOSTANZIALI O SOSTANZIALI
IRREGOLARITA' E NON CONFORMITA' NON  SIGNIFICATIVE
DATI STORICI PREGHOLARTTA (& ANON CONFORMITA | siGNIFICATIVE — © o ronum CNEEATYE ] | orAvi, isolaTE  E O GRAVI, RIPETUTE
E FORMALI RISOLTE E  NON RISOLTE 00
PRECEDENT! CONTROLLI @)
©) (6) (10)
00 |20 o
TOTALE 7

(<3): rischio basso; (>=3 / <4,2 ) rischio medio; (>=4,2 ) rischio alto




Alto: Tabellan® 4

IDENTIFICAZIONE DELLO STABILIMENTO

Ragione sociale

= ALTO
Indirizzo
Numero di riconoscimento/ registrazione [ Data [
Attivita per le quali & stata rilasciata la registr ~ azione
CATEGORIA CRITERI DI VALUTAZIONE VALUTAZIONE E ToT
DATA DI COSTRUZIONE O DI | cosrpil A RECENTE ABBASTANZA DATATE 4
CARATTERISTICHE  DELLO RISTRUTTURAZIONE SIGNIFICATIVA © RISTRUTT. (1) RECENTI (2) o) 00
STABILIMENTO CONDIZIONI STRUTTURALI
A CONDIZIONI DI MANUTENZIONE  E BUONE DISCRETE SCARSE INSUFFICIENTI 2
CARATTERISTICHE DELLIMPIANTO E DELLE | (0) @ o) ®) 00
ATTREZZATURE
g
00 | .20 iz
INSUFFICIENT
FORMAZIONE DEL PERSONALE ELEVATA DISCRETA SCARSA E g
© @ @ @ 00
PRODLITRSONALE  ED - ENTITA DIMENSIONE DELLO STABILIMENTO ED ARTIGIANALE PICCOLA IMPRESA viepig DUSTRALE INDUSTRIALE 2
A ENTITA' DELLA PRODUZIONE ©) @ ? GRANDE  (3) 00
EU/  PAESI
DIMENSIONE DEL MERCATO SERVITO LOCALE REGIONALE NAZIONALE TERZI 2
(0) 1) (2) @ ,00
5
00 | .10 e
PRODUZIONE PRODUZIONE CON PRODUZIONE CON PRODUZIONE 4
CLASSIFICAZIONE DELLA PRODUZIONE | CON RISCHIO RISCHIO MINORE RISCH O MAGGIORE CON RISCHIO 00
BASSO  (0) o) @) ELEVATO (3) :
GESTIONE DELLA
PRODUZIONE GESTIONE CONTAMINAZION! CROGIATE COMPLETA ADEGUATA INCOMPLETA INADEGUATA 1
c (0) 1) (4) ,00
COMPLETO  CON COMPLETO CON
CONTROLLO DELLA PRODUZIONE COMPLETO CARENZE MINORI CARENZE  MAGGIORI INCOMPLETO 3
© & % @ 00
5
00 |25 o
COMPLETEZZA FORMALE DEL PIANO DI COMPLETO E ADEGUATO INCOMPLETO INADEGUATO 5
SISTEMA bl AUTOCONTROLLO ADEGUATO @ o) ®) 00
AUTOCONTROLLO ©) .
D
APPLICATO CARENZE MINORI CARENZE NON 5
GRADO DI APPLICAZIONE PRATICA 0 ? MAGGIORI  (9) APPLICATO  (5) 00
1
000 | .25 &
. . NON NON SOSTANZIALI O SOSTANZIALI
DATI STORICI PREGEEE O R e An N CONFORMITA | SIGNIFICATIVE  © SIGNIFICATIVE o GRAVI, ISOLATE E O GRAVI, RIPETUTE 3
E FORMALI FORMALI RIPETUTE RISOLTE E NON RISOLTE 00
PRECEDENTI CONTROLLI
(0) ) (6) (10)
3
00 | .20 o
TOTALE 6.1

(<3): rischio basso; (>=3 /<4,2 ) rischio medio; (>=4,2 ) rischio alto




2.2.3.0ttenimento del profilo di rischio

Per ciascuna categoria, i punteggi assegnati gokiariteri sono sommati automaticamente dal fogli
calcolo; il risultato di categoria cosi ottenutdgene successivamente moltiplicato per un fattore
prestabilito X (colonna X), che identifica il “p€stella singola categoria rispetto alle altre.

| fattori X assegnati sono riportati nella tabeltdtostante:

Tabellan® 5
CATEGORIA FATTORE X ASSEGNATO
Caratteristiche dello stabilimento 0.20
Personale ed Entita produttiva 0.10
Gestione della produzione 0.25
Sistema di autocontrollo 0.25
Dati storici 0.20
totale 1.00

Le categorie piu importanti sono quelle relatiia glestione della produzione ed all’autocontrobbm cin
fattore assegnato di 0.25; seguono le carattdrestiiello stabilimento ed i dati storici con 0.20 peso
minore e stato assegnato alla categoria che conbpriépersonale e I'entita produttiva ai quali atst
assegnato il fattore 0.10. La somma dei fattori Kaé ad uno; in questo modo, la scala dei punteggi
finali andra da 0 a 10, con il rischio dell'impiarthe cresce all'aumentare del punteggio.

Al termine del processo di valutazione ogni statinto ottiene un punteggio finale che ne determina
I'assegnazione in una delle 3 categorie di risaiilividuate in modo da orientare Iattivita di cooito.

CATEGORIE DI RISCHIO INDIVIDUATE

inferiore a 3 rischio BASSO
compreso tra 3 e 4,2 rischio MEDIO
oltre 4,2 rischio ALTO

Le valutazioni della prima e della seconda colopnasono corrispondere, in generale, a situazioni a
basso rischio. Per questa ragione € stato scelabaite 3, che corrisponde al totale della secaundanna,
come limite tra basso e medio rischio.

Il limite tra medio ed alto rischio (4,2 punti) c@ponde al limite inferiore (3 punti) piu il 40%ekh
differenza tra il punteggio totale della terza cwla (6) e quello della seconda colonna (3).

Questi punteggi limite (3 e 4,2) sono stati presiconsiderazione in modo sperimentale, anche se la
valutazione sul campo ha in linea di massima comdéo la correttezza di questa impostazione.

Verranno di seguito descritti i singoli criteripartando alcuni esempi per rendere quanto piu piessi
uniforme la valutazione nei mangimifici.



3. Valutazione del rischio sanitario
3.1.Categoria A: caratteristiche dello stabilimento

3.1.1 Ciriterio 1: data di costruzione o di ristruttazione significativa

Anche se, ai fini dell’'assegnazione del punteggialé, questo criterio ha un peso minore, si eute
opportuno valutarlo, in quanto una struttura dapata causare problemi legati alle maggiori necassit
manutenzione ed alla corretta gestione dei progassiuttivi (es. disposizione dei locali, difficaldi
pulizia, difficolta di ristrutturazione ed adeguamt®. E’ richiesta dunque una maggiore attenzidne a
management aziendale, che dovra intervenire sabpiaautocontrollo, in particolare sulle proceddre
manutenzione, di formazione del personale, di pukzdisinfezione.

Dovranno essere presi in considerazione informaziggettive come la data di costruzione, la data di
eventuali ristrutturazioni degli impianti; importansono le valutazioni effettuate nel corso del
sopralluogo per quanto concerne la disposizionelatsili, il posizionamento delle attrezzature ed in
generale il “layout dell'impianto”. Ci si riferisca particolare al sistema adottato per controllarearie
fasi produttive che devono soddisfare i principbdone pratiche di fabbricazione (es. corretta tpesa
miscelazione e pulizia dell'impianto).

Le tabelle che seguiranno sono quelle riportatlaseheda di valutazione del mangimificio (Allegétp

a cui viene aggiunta una ulteriore colonna nellalgsi cerca di fornire una spiegazione delle velassi

di valutazione.

Valutazione ed assegnazione del punteggio

1.CRITERIO DI VALUTAZIONE: data di costruzione o di ristrutturazione significaiva
VALUTAZIONE DESCRIZIONE SPIEGAZIONE
 stabilimenti costruiti negli ultimi 8 anni stabilimenti costruiti dopo 'entrata if

vigore del D.lvo. 123/99; sono

Nuova costruzione , .
strutture che si suppone siano state

0 costruite secondo i criteri previsti dfl
decreto legislativo
» stabilimenti anche di vecchia costruzione ma chaba
Recente avuto una sign_ificativa rist\rutturazione ne_gli wiii8 _ stabilim_enti anche di veccr]ia _
ristrutturazione anni; uno stabilimento puo essere fatto rientrare i | costruzione ma che dopo I'entrata i
1 guesta categoria se la ristrutturazione ha coiovmdirte | vigore del D.lvo. 123/99 hanno subifo

dei locali di lavorazione, di deposito e se ha pvso la| una significativa ristrutturazione
riorganizzazione dei locali e delle linee di prodme improntata ai nuovi criteri;

« stabilimenti costruiti tra gli 8 e 20 anni o chenha

Abbastanza recenti o ; ) ) .
avuto una significativa ristrutturazione in taleipdo.

2

« stabilimenti con piu di 20 anni che non hanno avuto

Datate ristrutturazioni significative.

4




3.1.2 Criterio 2: condizioni strutturali, condizioni di manutenzione e caratteristiche
dell'impianto e delle attrezzature
Per effettuare un’accurata valutazione di quanticato da questo criterio occorrera prendere in
considerazione:
* lo stato delle condizioni igieniche dello stabilime, delle attrezzature, delle aree esterne ed degl|
impianti;
» larispondenza con i requisiti previsti dall’allégdl del Regolamento 183/2005;
» il grado di manutenzione e di funzionamento degianti e delle attrezzature (coclee, elevatori,
silos, pellettatrici, miscelatori ecc);
» ['efficienza della lotta contro gli animali infestt;
» il corretto utilizzo delle bilance con documentamadella pesata del prodotto secondo la formula
pre-impostata;
« lutilizzo o meno di software di gestione della guzione per tenere sotto controllo il processo
produttivo.
Non tutte le carenze relative a strutture ed atatre hanno un riflesso diretto sulla sicurezza
dell'alimento. Particolare attenzione dovra esggeetanto rivolta a tutti quei fattori che potrebdber
incidere negativamente sulle caratteristiche caiali® o igienico-sanitarie dell’alimento, ad esempi
fossa di scarico non coperta o impianto senzaaa@pite delle polveri, ingiustificata presenza diveati
infestanti nei locali di produzione, assenza diutnentazione della pesata, ecc.
Per procedere alla valutazione occorre effettuare:
* un sopralluogo nell'impianto;
* un esame accurato della documentazione dispenilello stabilimento e dell’attivita di controlled
veterinario ufficiale e/o di altri Organi ufficiali
Per esprimere una valutazione il piu possibile ettar di questo criterio € necessario prendere in
considerazione diversi aspetti senza tuttavia tegafla rigidita delle singole caratteristiche; la
conoscenza dell’impianto da parte dell’operator@gara un ruolo importante per la valutazione #nal

Valutazione ed assegnazione del punteggio

2.CRITERIO DI VALUTAZIONE : condizioni strutturali, condizioni di manutenzione e caratteristiche dell’impianto
e delle attrezzature

VALUTAZIONE |DESCRIZIONE SPIEGAZIONE

* nessuna carenza nella pulizia e | Esempio: buona pulizia degli impianti e delle atiagure,
manutenzione degli impianti e del| senza accumulo di polveri; ordine nella disposigien

attrezzature e/o nello stoccaggio delle materie prime e dei prodttii in
Buone » presenza del documento di sacchi, efficienza nella manutenzione degli impiant
0 valutazione dei rischi da'agénti | delle apparecchiature

fisici, chimici e biologici (D.Lvo. n.
81/2008, art. 17 comma 1 let. a, 4
28 e art. 29 comma 1)
« ilocali di stoccaggio materie prim¢ Vedi allegato 11 Regolamento (Ce) 183/2005
e prodotti finiti, i locali interni di
produzione, gli impianti e le
attrezzature sono improntate a
criteri aggiornati (allegato I,
Regolamento (Ce) 183/2005) e/o
« evidente ed efficace lotta contro g Esempio: non si notano residui di feci di ucceld di
infestanti e/o roditori, non sono presenti volatili nei capanneni
presenza limitata nelle aree circostanti; effiqaiemo di
derattizzazione con costante monitoraggio dellaesc
lotta contro gli insetti e gli scarafaggi eseguite cura e
con costante monitoraggio




utilizzo di bilance elettroniche
computerizzate con letture ottiche
del prodotto, documentazione dell
pesata degli additivi e/o con capp
di aspirazione e/o

Esempio: utilizzo di bilance elettroniche che régiso,
tramite lettura ottica, il prodotto da pesarejmtcano i
limiti di peso a seconda della formula pre-impastat
documentano la pesata su supporto informaticotacsw.

gestione computerizzata degli
impianti

Esempio: utilizzo di software di gestione dellaguione,
elaborati per tener costantemente sotto contrbllo i
processo produttivo.

pulizia e manutenzione della
struttura , degli impianti e delle
attrezzature con carenze minori ¢
non incidono sulla corretta attivita
produttiva e/o;

Esempio: carenze minori: presenza di ragnatelerdiise,
vetri rotti, nonostante la presenza di impianto di
aspirazione c’é un elevato grado di polverosita

i locali di stoccaggio materie primé
e prodotti finiti, i locali interni di
produzione, gli impianti e le
attrezzature sono improntate a
criteri aggiornati (allegato 1l Reg.

Vedi allegato Il Regolamento (Ce) 183/2005

1)

Discrete CE 183/2005) e/o
2 efficace lotta contro gli infestanti | Esempio: non sono presenti residui di feci di valaltri
elo animali infestanti nei locali di lavorazione e/o di
stoccaggio dei prodotti; presenza dei volatili eelfee
circostanti lo stabilimento
utilizzo di bilance elettroniche e/o | Esempio: requisito fondamentale € la presenzdahde
meccaniche con regolare che emettano una scontrinatura per attestare &ges
documentazione delle pesate deg| effettuata oppure che la pesata su bilancia eféttao
additivi e con aspirazione e/o venga documentata.
gestione computerizzata degli Esempio: utilizzo di software di gestione dellagupione,
impianti elaborati per tener costantemente sotto contrbllo i
processo produttivo.
pulizia e manutenzione della Esempio: carenze maggiori: fossa di scarico noertap
struttura , degli impianti e delle | mancanza di impianto di aspirazione, zona di carico
attrezzature con carenze maggior| all'interno del locale di produzione, manutenziaiegli
impianti scarsa ed incompleta
i locali di stoccaggio materie primd in corso di adeguamento a quanto richiesto dadigito I
e prodotti finiti, i locali internidi | Regolamento CE 183/2005
produzione, gli impianti e le
attrezzature sono in corso di
Scarse adeguamento (allegato |l
4 Regolamento CE 183/2005)
inefficace lotta contro gli infestant| Esempio: presenza di feci di volatili /o presenza
eccessiva di volatili all'interno delle strutturenei cortili
utilizzo di bilance elettroniche e/o | Esempio: uso di bilance elettroniche con scontuirsat
meccaniche con regolare automatica e/o di bilance meccaniche con documieme
documentazione delle pesate ma | della pesata e firma da parte dell'operatore.
senza aspirazione
gestione meccanica degli impiantif Esempio: movimentazione e visualizzazione dell’iampo
dal quadro di controllo
pulizia e manutenzione della Esempio: carenze importanti: impianto di produzione
Insufficient struttura , degli impianti e delle | senza impianto di aspirazione delle polveri, inisighti
6 attrezzature con carenze importar] operazioni di pulizia e manutenzione, mancata waaat

degli strumenti e delle bilance,

i locali di stoccaggio materie prime
e prodotti finiti, i locali interni di
produzione, gli impianti e le

attrezzature presentano carenze (
possono riflettersi sul processo

produttivo

Esempio: carenze che possono riflettersi sul pemes
produttivo: bilance non tarate, miscelatore e imfmali
iniezione dei grassi senza regolare manutenzioatgne
prime e/o prodotti finiti dislocati senza tettoie




« inefficace lotta contro gli infestanti Esempio: ingiustificabile presenza di animali itéexi
nelle aree di produzione dei mangimi e/o di stogaadei
medesimi e delle materie prime che possono riftgtte
sulla salubrita del prodotto.

« utilizzo di bilance meccaniche sen Esempio: assenza della documentazione della pesata|
documentazione delle pesate e
senza aspirazione

« gestione meccanica degli impianti Esempio: movimentazione e visualizzazione dell’iampo

- assenza del documento di dal quadro di controllo
valutazione dei rischi da agenti
fisici, chimici e biologici (D.Lvo. n.
81/2008, art. 17 comma 1 let. a, 4|
28 e art. 29 comma 1)

3.2.Categoria B: personale ed entita produttiva

3.2.1  Criterio 1: formazione del personale

La capacita e la disponibilita a risolvere problemlativi alla sicurezza alimentare costituiscona u
chiara dimostrazione dell'impegno dell’azienda.

Dovranno essere sottoposti a valutazione:

» la professionalita e la disponibilita alla collahpione con il Servizio Pubblico della direzione
dello stabilimento;

« il livello di preparazione del management, con ipalare riguardo alla preparazione ed alla
sensibilita sui temi della sicurezza alimentarell’algocontrollo, della rintracciabilita ed ai
riferimenti normativi,

* il livello di formazione e preparazione del perdenal grado di conoscenza dell’attivita
produttiva, ecc...;

» la capacita di applicare nell’attivita pratica $ruzioni operative apprese nei corsi di formazione
o fornite dalla direzione dello stabilimento.

Nel corso del sopralluogo dovra essere accertateoleettezza delle pratiche di lavoro adottate dal
personale, ponendo particolare attenzione ad eaentomportamenti non in linea con le corrette
procedure di produzione; dovra essere accertatar@spondenza tra quanto indicato nelle istruzioni
operative ed il loro grado di applicazione da pdekpersonale incaricato.

Valutazione ed assegnazione del punteggio

1.CRITERIO DI VALUTAZIONE: formazione del personale

VALUTAZIONE | DESCRIZIONE

» elevata professionalita e disponibilita alla colledzione della direzione dello stabilimento e/¢
* buona preparazione del management aziendale sudlé&dia sicurezza alimentare,

Elevata ) . o

0 dell’autocontrollo e della rintracciabilita e/o

« elevato grado di conoscenza del processo produttioarte del personale

+ adeguata formazione in tema di sicurezza del lagaonoscenza della relativa normativa

« discreta professionalita e disponibilita alla dotieazione della direzione dello stabilimento efo
Discreta e preparazione limitata del management aziendaltemiidi sicurezza alimentare
1 dell’autocontrollo e della rintracciabilita e/o

« discreto grado di conoscenza del processo produdtivparte del personale

» scarsa professionalita e disponibilita alla collazane della direzione dello stabilimento e/o
Scarsa e scarsa preparazione del management aziendalensuditeicurezza alimentare,

2 dell’autocontrollo e della rintracciabilita e/o

« grado approssimativo grado di conoscenza del psoge®duttivo da parte del personale

Insufficiente « insufficiente professionalita e indisponibilitaatiollaborazione della direzione dello




4 stabilimento e/o

« insufficiente preparazione del management azierslaleemi di sicurezza alimentare,
dell’autocontrollo e della rintracciabilita e/o

« insufficlente grado di conoscenza del processouyitivd da parte del personale con possibili
ripercussioni sulla qualita e salubrita del proalott

+ insufficiente formazione in tema di sicurezza d®idro e conoscenza della relativa normativa

3.2.2 Criterio 2: dimensione dello stabilimento ed eidtidella produzione

I numero degli operatori che si dedicano all'atéivproduttiva € un fattore importante per la
caratterizzazione della dimensione dello stabilimendell’entita della produzione che perd nondida

né di elevata attivitd produttiva e neppure di nagefficienza di produzione. Si & pertanto ritenut
opportuno prendere in considerazione esclusivamegtantitativo annuo di mangime prodotto espresso
in quintali per definire una bassa, medio-bassadiorelevata ed elevata entita produttiva ai fini
dell'analisi e della classificazione del rischicigie una correlazione tra le dimensioni delloiBtabnto

e I'entitd produttiva. Per questo motivo produzidnicirca 50.000quintali/anno faranno riferimentb a
una dimensione “artigianale” dell'azienda mentr@dwuzioni di oltre di 1.000.000 quintali/anno si
riferiranno ad uno stabilimento “industriale-grahde

Valutazione ed assegnazione del punteggio

2.CRITERIO DI VALUTAZIONE: dimensione dello stabilimento ed entita della produzione

VALUTAZIONE |DESCRIZIONE

Artigianale » stabilimenti in cui la produzione media annua ealgw inferiore a 50.000 quintali di mangimé

0 (produzione bassa)

Piccola impresa » stabilimenti in cui la produzione media annua vaasb0.000 a 250.000 quintali di mangime

1 (produzione medio-bassa)

Industriale medio » stabilimenti industriali in cui la produzione medianua varia da 250.000 a 1.000.000 quintal| di
2 mangime (produzione medio-elevata)

Industriale grande » stabilimenti industriali in cui la produzione medianua € superiore a 1.000.000 quintali di

3 mangime (produzione elevata)

3.2.3 Criterio 3: dimensione del mercato servito

La dimensione del mercato servito rappresentaefessbne geografica delle attivita commerciali dello
stabilimento ed assume importanza nel caso iniotergfichino dei problemi di sicurezza del mangime
soprattutto per il ritiro-richiamo del prodotto dakrcato. L'esecuzione della procedura di riticlti@amo
sara piu difficile se la commercializzazione delngiane avviene in ambito comunitario o verso un paes
terzo mentre sara piu semplice se avviene nel@amolvincia dove e ubicato lo stabilimento. L'evelé
esportazione verso Paesi Terzi comporta, inoregcessita di esercitare un maggiore livello diradio
della produzione, sia per il mangimificio sia pecaentrollo ufficiale, sulla base dei requisiti sifeci
richiesti dal Paese importatore.

Per la valutazione di questo criterio € necesgaodere visione dei documenti commerciali accedan
I'ambito di commercializzazione dell’impianto; vaegisato che l'unica ed occasionale operazione di
commercializzazione ad un livello superiore nortibgisce elemento di valutazione.

Valutazione ed assegnazione del punteggio

3.CRITERIO DI VALUTAZIONE: dim ensione del mercato servito
VALUTAZIONE DESCRIZIONE
Iéocale » commercializzazione nella sola provincia dove &atui lo stabilimento




Regionale o . - .

1 » commercializzazione limitata alla Regione

Nazionale - . S

> » commercializzazione verso altre Regioni italiane

Comunitario/Paesi terzi - . . . o . . .
3 » commercializzazione in ambito Comunitario oppungoetzione verso Paesi Tefzi

3.3 Categoria C: Gestione della produzione

3.3.1  Criteriol: classificazione della produzione
Per uno stabilimento mangimistico € importantevitiliare la tipologia di produzione classificandala
seconda di:
1. produzione di mangimi completi e/o complementam eso di additivi tecnologici e/o
organolettici e/o premiscele di nutrizionali e/@&cnici;
2. produzione di mangimi medicati e/o premiscele dlitab con linea doppia o linea unica
di produzione;
3. produzione di mangimi OGM e/o non OGM e/o biologmun fossa di scarico dedicata
oppure unica;
4. produzione con o senza utilizzo delle PAT (farinpeabce).

Una volta individuata la tipologia di produzionepsio delineare il rischio di produzione (con rigchi
basso, con rischio minore, con rischio maggiore, rischio elevato) a seconda:
a. del tipo di additivi utilizzati;
b. della produzione di mangimi medicati;
c. della produzione di mangimi non OGM e/o biologiamdossa di scarico dedicata o unica;
d. della produzione con l'utilizzo delle PAT (farinemksce).

Produzione con rischio basso

Si ha questo tipo di produzione nel caso di undikst@ento che utilizzi additivi tecnologici quali
conservanti, antiossidanti, emulsionanti, staldlitz antiagglomeranti, ecc.., come da allegatoell d
Regolamento Ce 1831/2003, o additivi organolettimme coloranti ed aromatizzanti (allegato 1 del
Regolamento (CE) n.1831/2003) e/o nutrizionali comi@amine, oligoelementi, aminoacidi, urea
(allegato 1 del Regolamento (CE) n.1831/2003). tabiBmento non deve usare additivi zootecnici 0
coccidiostatici secondo il Regolamento (CE) n.¥88Q3. Produce mangimi completi e/o complementari
e/o minerali contenenti materie prime OGM, senzpi@yo delle PAT (farine di pesce); non sono
prodotte premiscele di additivi.

Produzione con rischio minore

Si ha quando il mangimificio produce mangimi contipefo complementari anche con l'utilizzo di
additivi zootecnici e/o coccidiostatici (articolod@l Regolamento (CE) n.1831/2003). Cio non pre=lud
I'aggiunta di una o piu categorie di altri additoansentiti: tecnologici, organolettici e nutrizadn

Rientra in questo punteggio lo stabilimento chedpo®@ mangimi completi medicati e/o premiscele di
additivi con linea doppia di produzione. La gestia®ei medicati comporta una valutazione e un ctatro
piu severo della produzione come stabilito dal ® %/93 e dal decreto ministeriale 16 novembre 1993
Il mangimificio pud produrre mangimi non OGM e/o mgami biologici con prerogativa di usare una
fossa di scarico delle materie prime e una linegpmduzione dedicata. Gli stabilimenti che non
producono mangimi per ruminanti possono utilizzerePAT (farine di pesce) e rientrare in questa
categoria di valutazione se presentano una linppidseparata di produzione.



Produzione con rischio maggiore

Rientra in questa categoria il mangimificio cpeoduce mangimi completi e/o complementari con
'aggiunta di qualsiasi additivo consentito: te@wti, organolettici, nutrizionali, zootecnici e
coccidiostatici come per la categoria precedehteschio maggiore € dato dall’assenza della lideppia

di produzione per i mangimi medicati e/o premisckladditivo; dall’assenza di un impianto dedicpé&w

i mangimi OGM free e/o biologici; dall'utilizzo del PAT (farine di pesce) su linea unica in stabditto
che non produce alimenti per erbivori (pur in presedi separazione).

Produzione con rischio maggiore

Il rischio elevato di produzione si ha quando siqucono mangimi OGM free e/o biologico con fossa di
scarico ed impianti promiscui e/o se utilizzanoPl&T (farine di pesce) in stabilimento che produce
alimenti per erbivori.

Valutazione ed assegnazione del punteggio

1.CRITERIO DI VALUTAZIONE: classificazione della produzione

VALUTAZIONE DESCRIZIONE

» produzione di mangimi completi e/o complementasn aso di additivi tecnologici e/o
organolettici e/o premiscele di nutrizionali (Cw, Sit . A, vit. D)
Produzione con rischio

85‘550 + produzione di mangimi con OGM ammessi

e non utilizzo delle PAT (farine di pesce)

* no produzione di mangimi medicati e/o premisceladtlitivo

» produzione di mangimi completi e/o complementari aso di additivi tecnologici e/o
organolettici e/o nutrizionali e/o zootecn@&b coccidiostatici e/o

e produzione di mangimi medicati e/o premiscele diithd con linea doppia di

Produzione con rischio produzione e/o
minore
1 » produzione di mangimi OGM free e/o biologico cosda di scarico dedicata ed

impianto di lavorazione separato e/o

» utilizzo delle PAT (farine di pesce) su linea dedéicin stabilimento che non produce
alimenti per erbivori

» produzione di mangimi completi e/o complementari aso di additivi tecnologici e/o
organolettici e/o nutrizionali e/o zootecniefo coccidiostatici e

) o e produzione di mangimi medicati e/o premiscele diithd con linea unica e/o
Produzione con rischio

maggiore
2 » produzione di mangimi OGM free e/o biologico coeda di scarico dedicata ma con
impianti promiscui e/o

» utilizzo delle PAT (farine di pesce) su linea unigatabilimento che non produce
alimenti per erbivori




» produzione i mangimi completi e/o complementari asa di additivi tecnologici e/o
organolettici e/o nutrizionali e/o zootecniefo coccidiostatici e

. o » produzione di mangimi medicati e/o premiscele diitadl con linea unica e/o
Produzione con rischio

elevato
3 » produzione di mangimi OGM free e/o biologico cosda di scarico ed impianti

promiscui e/o

o utilizzo delle PAT (farine di pesce) in stabilimerthe produce alimenti per erbivori

3.3.2. Criterio 2: gestione delle contaminazioni crate

Le contaminazioni crociate rappresentano uno dgdlpmi piu importanti con i quali il settore
mangimistico deve confrontarsi.

L’analisi di questa categoria di rischio risultadifficile interpretazione.

Questi problemi sono influenzati da diversi aspifli:

- lalinea di produzione unica o doppia;

- le molecole che sono impiegate e le loro carattehis chimico- fisiche;

- le operazioni di pulizia degli impianti, la frequened i tipi e la quantita di materiali utilizzati;
- le prove di validazione che vengono eseguite;

- le sequenze di lavorazione stabilite nel processdutivo.

Nell’analisi di questo criterio € necessario digtiare gli stabilimenti che producono mangimi coia un
linea unica da quelli che presentano una linea idogpproduzione. La linea doppia di produzione, a
fronte di scorrette sequenze di lavorazione, asgaolve di validazione ed assenti operazioni datgyio

tra la produzione dei diversi mangimi medicati etm additivi sensibili, non costituisce elemento di
garanzia assoluta.

Le prove di validazione del sistema di lavaggiosézjuenze di lavorazione, la quantita ed il tipo di
prodotto di lavaggio rappresentano gli elementi dansiderare per l'analisi del rischio delle
contaminazioni crociate nella linea unica di pradoe.

Ricadranno nella classecdmpletd quegli stabilimenti che non utilizzano prodottoggetti a
contaminazione crociata (ad esempio aziende diestsifcome mangimifici con una produzione a rischio
basso). Dovranno essere considerati, quali asgettlimostrata efficacia della gestione, anche le
operazioni di confezionamento e/o trasporto.

Per la gestione delle polveri derivanti dal contralel processo produttivo € importante valutare lo
smaltimento o considerare il loro riutilizzo neimgami prodotti.

Un mangimificio potra ricadere nella classe di t@hione ‘adeguatd nel caso in cui la linea unica o la
linea doppia di produzione presentino carenti alégaate prove di validazione del sistema per metodo
e/o per frequenza a fronte di complete e corrgiggazioni di lavaggio e/o sequenze di lavorazione.

Puo appartenere alla categorincbmpleta® un mangimificio che, sulla linea unica di lavoi@ze, pur
presentando operazioni di lavaggio complete, cotemnadi idonei (es: crusca, farine, carbonati), in
guantita sufficiente e rispettando le sequenzeawtirazione, abbia una scorretta gestione del rasgeti
lavaggio, unita all'assenza di prove di validaziotel sistema. Oppure uno stabilimento che, pur
effettuando delle corrette sequenze di lavorazsutia linea doppia, presenti delle operazionaestalggio
incomplete o assenti tra la produzione dei diverangimi medicati e/o con additivi sensibili e chann
effettui prove di validazione del sistema.



Esempio di“insufficiente” gestione delle contaminazioni crociate sara |bikt@ento che presenta
insufficienti operazioni di lavaggio e/o materidlilavaggio non idonei per tipo e quantita, coreaga di
prove di validazione del sistema e/o sequenze wbrézione non rispettate sulla linea unica di
produzione.

La mancanza del rispetto delle sequenze di lavanazira la produzione dei diversi mangimi per heedi
doppia, unita all’assenza di prove di validaziom sistema e di operazioni di lavaggio, indican@ un
gestione insufficiente delle contaminazioni croeipér queste linee.

Per la gestione delle polveri derivanti dal contralel processo produttivo € importante valutare lo
smaltimento o considerare il loro riutilizzo nei mgami.

Possiamo definire corretta la gestione delle polntenenti additivi o molecole ad azione
farmacologica quando sono regolarmente smaltitessipomo definirla incompleta quando si ha un
riutilizzo nelle produzioni in percentuali minimecemunque documentate come accettabili.

Valutazione ed assegnazione del punteggio

2.CRITERIO DI VALUTAZIONE: gestione delle contaminazioni crociate

VALUTAZIONE |DESCRIZIONE

Completa » completa gestione della pulizia dell'impianto, dehfezionamento, degli automezzi e corretta
0 gestione delle polveri

Adeguata » adeguata gestione della pulizia dell'impianto, a@ifezionamento, degli automezzi e corretta
1 gestione delle polveri

Incompleta * incompleta gestione della pulizia dell'impianto| denfezionamento, degli automezzi ed

2 incompleta gestione delle polveri

Inadeguata * inadeguata gestione della pulizia dell'impiantd,amfezionamento, degli automezzi e scorretta
4 gestione delle polveri

2.CRITERIO DI VALUTAZIONE: ontrollo della produzione

VALUTAZIONE  DESCRIZIONE SPIEGAZIONE

« completezza e adeguatezza de Piano analitico completo e adeguato all’entitaadell
piano analitico sulle materie produzione in rapporto:

prime e sul prodotto finito = allatipologia e alla quantita delle
materie prime utilizzate
Completo = alla selezione ed al controllo déi
0 fornitori delle materie prime

= controllo della conformita del
cartellino e della corretta
etichettatura

= rispetto del piano analitico alle
richieste della normativa vigente

« controlli analitici completi circa
I'omogeneita della miscelata

« identificazione ed individuazion| Sistema di rintracciabilita efficace
degli ingredienti, dei semi-
lavorati e dei prodotti finiti




taratura delle bilance
regolarmente documentata

Viene regolarmente effettuata la taratura dellertué usate
nel mangimificio; sono presenti le registrazioni
sull'avvenuto controllo della taratura.

Completo con
carenze minori
1

piano analitico sulle materie
prime e/o sul prodotto finito
completo, rispettato ma non
adeguato all’'entita della
produzione e/o

Il piano analitico € rispettato, & completo peoti analisi
effettuate ma non & adeguato alla produzione adres
numero e/o frequenza di analisi

controlli analitici incompleti
circa 'omogeneita della
miscelata e/o

identificazione ed individuazion
degli ingredienti, dei semi-
lavorati e dei prodotti finiti e/o

Sistema di rintracciabilita efficace

taratura delle bilance
regolarmente documentata

Se viene regolarmente effettuata la taratura tibece
usate nel mangimificio; se la frequenza & adeguamsong
presenti le registrazioni sull’avvenuto controllelld
taratura.

Completo con
carenze maggiori
2

piano analitico sulle materie
prime e/o sul prodotto finito
incompleto e inadeguato alla
realtad aziendale e/o

Il piano analitico é rispettatma non & completo per tipo i
analisi; il numero e la frequenza di analisi effate &
inadeguato alla produzione aziendale

alcune carenze
nell'identificazione ed
individuazione degli ingredienti
dei semi-lavorati e dei prodotti
finiti e/o

Sistema di rintracciabilita carente

assenza di controlli analitici sul
miscelata e/o

I controlli non sono mai stati effettuati oppurersono
stati riconfermati

taratura delle bilance ma senza
regolare documentazione

Le bilance vengono regolarmente tarate ma non sono
presenti le registrazioni sull’avvenuto controllielld
taratura

Incompleto
3

piano analitico incompleto,
inadeguato e non rispettato per
materie prime e/o per il prodott
finito

Il piano analitico non & completo per tipo di asilil
numero e la frequenza degli esami effettuati eeégadto
alla produzione aziendale; il piano analitico naispettato

carenze nell'identificazione ed
individuazione degli ingredienti
dei semi-lavorati e dei prodotti
finiti

Sistema di rintracciabilita inadeguato

assenza di controlli analitici sul
miscelata

| controlli non sono mai stati effettuati

assenza della taratura delle
bilance

Le bilance non sono mai state tarate oppure noo soate
regolarmente con o senza registrazioni sull’avvenut
controllo della taratura.

3.3.3 Criterio 3: controllo della produzione
Una buona gestione deriva anche dal controllo getduzione attraverso:

- la scelta dei fornitori delle materie prime, degdditivi e dei vari ingredienti;

- l'accertamento della qualita delle materie primeampo e mediante la procedura di selezione dei

fornitori;

- la completezza, 'adeguatezza ed il rispetto dah@ianalitico sulle materie prime e sul prodotto

finito;



- latracciabilita interna di tutti i prodotti;
- i controlli analitici sul’lomogeneita della miscéda
- lataratura documentata delle bilance.

3.4 Categoria D: sistema di autocontrollo.

3.4.1 Criteriol: completezza formale del piano di agbntrollo

Un piano di autocontrollo efficace, basato su uetadta applicazione dei prerequisiti e dei principi
HACCP, é di fondamentale importanza ai fini delausezza alimentare.

Nella definizione dei punteggi, € stata assegnate unaggiore importanza all’attuazione e
all'aggiornamento del piano di autocontrollo rigpedlla mera predisposizione di un documento scritt

Valutazione ed assegnazione del punteggio

1.CRITERIO DI VALUTAZIONE: completezza forma le del piano di autocontrollo

VALUTAZIONE |DESCRIZIONE SPIEGAZIONE
« piano di autocontrollo completo d Per esempio:
punto di vista formale, sostanzial - presenza del manuale di autocontrollo,
ed adeguato alla realta aziendale datato e firmato e revisionato;
- presenza di tutte le procedure, datate ¢
firmate e revisionate;
- presenza delle Istruzioni Operative
Completo consegnate al personale regolarmente
e adeguato controfirmate;
0 - presenza dell'analisi dei pericoli e
l'individuazione dei CCP;
- presenza dell'individuazione dei limiti
critici e delle azioni correttive;
- controllo dei CCP, delle non conformitde
delle azioni correttive;
- corretta gestione delle registrazioni
e il piano di autocontrollo & Per esempio:
sostanzialmente adeguato alla - mancanza del documento che identifica il
realta aziendale ma e incompleto responsabile della produzione o della qualita ;
dal punto di vista formale - mancanza o ritardo nell'aggiornamento

dell’organigramma;
- vi sono ritardi o carenze nella documentazione
della manutenzione, della pulizia, della

Adeguato . .
1 derattizzazione...
« le procedure presentano carenze| Per esempio:
numero limitato e di tipo formale - le procedure non sono
codificate, datate,
revisionate o firmate:
- carenze sull'indicazione delle frequenze
(procedura pulizia, derattizzazione, controlli
analitici...)
Incompleto « il piano di autocontrollo presenta Per esempio:
3 carenze sostanziali - azioni correttive inadeguate e
S S . insufficienti
« " analisi dei pericoli e individuazione ; procedura di formazione del

dei CCP incompleta, oppure campione




* procedure di verifica e di controllo incompleta
incomplete, oppure - procedura di ritiro-richiamo

« assenza dei limiti critici presente ma incompleta

- procedura di rintracciabilita
incompleta

- i corsi di formazione non sono
documentati

- incompleto controllo dei fornitori
delle materie prime e dei prodotti

finiti
« il piano di autocontrollo € inadeguat( Per esempio:
incompleto e presenta carenze +  assenza della procedura di formazione del campiong,
sostanziali - inadeguatezza della procedura di pulizia, di
« assenza o palese inadeguatezza di derattizzazione e della procedurp
o piu procedure essenziali, oppur di controllo delle materie prime ¢
dei prodotti finiti
Inadeguato « assenza dell'analisi dei pericolied r assenza della procedura di ritiro richiamo
5 dell'individuazione dei CCP, - assenza della procedura di rintracciabilita
oppure - assenza di informazioni scritte al personale supibm
« assenza di procedure di verifica, di _ responsabilita -
controllo e assenza di azioni - inadeguato controllo dei fornitori , delle matepigme e
Correttive, oppure dei pl‘OdOttI finiti

* assenza dei limiti critici

3.4.2 Criterio 2: grado di applicazione pratica

Dovra essere accertata la coerenza tra quantosfmenel piano di autocontrollo e quanto effettivatee
avviene in mangimificio. In questo caso, ad unatzione sfavorevole del criterio “condizioni geader

e di manutenzione”, oppure in caso di rilievi dglene della lavorazione, dovra necessariamente
corrispondere una valutazione piu sfavorevole ingatente all’adeguatezza del piano di autocontrollo

Valutazione ed assegnazione del punteggio

2.CRITERIO DI VALUTAZIONE: grado di applicazione pratica
VALUTAZIONE |DESCRIZIONE SPIEGAZIONE
» il piano viene applicato secondo C’e una correlazione tra quanto scritto nel mandale
guanto specificato nel documento | autocontrollo e quanto verificato durante il soju@go
scritto in stabilimento.
» le registrazioni sono complete, e tutte le procedure vengono rispettate segueido
. adeguate e documentate le modalita ed i tempi previsti.
Applicato

» la documentazione presente agli atti € validd e
rispetta quanto previsto dal manuale e dalle
procedure.

0

» il sistema € aggiornato

» corretta applicazione del sistema di | A seguito di una simulazione pratica, si & verifica
tracciabilita, rintracciabilita e I'efficienza della tracciabilita, della rintracciitita e del
procedura di ritiro-richiamo ritiro-richiamo

« carenze nell’applicazione del piano ¢ Per esempio:

Carenze minori autocontrollo senza riflessi sull’attivit vi sono ritardi neII’appIicaziong (_:ii quanto_indio_aialle
2 produttiva e sulla qualita del prodottd procedure (manutenzione, pulizia, derattizzazione,
numero e frequenza di analisi...) senza riflessi
sull'attivita produttiva e sulla qualita del protiot

* le registrazioni sono incomplete




il sistema non & aggiornato

Per esempio:

e non sono stati effettuati gli ultimi
aggiornamenti oppure le ultime modifiche al
manuale e/o alle procedure

« devono essere aggiornate le planimetrie

corretta applicazione del sistema de
tracciabilita, rintracciabilita e
procedura di ritiro-richiamo

A seguito di una simulazione pratica, si € verifica
I'efficienza della tracciabilita, della rintraccidita e del
ritiro-richiamo

Carenze maggior
3

carenze rilevanti nell'applicazione de
piano di autocontrollo che possono
creare problematiche sanitarie

Per esempio:

e carenze maggiori nell'applicazione delle
procedure per la pulizia dell'impianto, degli
automezzi e per la gestione delle polveri

e piano analitico parzialmente rispettato

le registrazioni sono incomplete,
inadeguate e insufficienti

il sistema non & aggiornato

Per esempio:
le Istruzioni operative non sono state aggi@mahon
sono state distribuite al personale

corretta applicazione del sistema di
tracciabilita e rintracciabilita e carenz:
nella procedura di ritiro-richiamo

A seguito di una simulazione pratica, si € verifica
I'efficienza della tracciabilita, della rintraccidith ma
carenze nella procedura di ritiro-richiamo

Non applicato
5

mancata applicazione del piano di
autocontrollo

Per esempio:
« assenza di pulizia dell'impianto, degli
automezzi e insufficiente gestione delle polv
e piano analitico non rispettato

D

Pri

assenza delle registrazioni, oppure

Per esempio:
e assenza di registrazione delle pesate degli
additivi

e assenza delle registrazioni della manutenzid
dellimpianto e delle attrezzature

+ assenza della documentazione della
derattizzazione o disinfestazione

* assenza della documentazione relativa alla
taratura delle bilance

e assenza dei rapporti di prova dei controlli
analitici

mancata applicazione delle azioni
correttive in caso di non conformita
riscontrate durante I'applicazione de
principali procedure, oppure

assenza di controllo e/o di
registrazione del monitoraggio dei
CCP, oppure

il sistema non & aggiornato oppure

inadeguatezza della gestione della
tracciabilita e della rintracciabilita de
prodotti e della procedura di
ritiro/richiamo

Difficolta e lentezza nell'individuazione dei pratia
seguito di una simulazione pratica

3.5 Categoria E: dati storici.

3.5.1 Irregolarita, non conformita e positivitd pregres riscontrate e

controlli

La valutazione dei dati concernenti i problemi st@mente riscontrati in uno stabilimento € un iathce
del livello di rischio del medesimo, in funziond gipo di non conformita (maggiore o minore).
La valutazione deve avvenire in base:

risultati dei precedenti



- altipo diirregolarita (strutturale, gestionaleaética, ecc);

- alla gravita della irregolarita;

- alla possibilita che il problema abbia influenzeetta sulla sicurezza dei mangimi prodotti;
- ad un’eventuale tendenza alla reiterazione.

Piu in generale, sono da considerare “irregolatgahon conformita relative a:
- aspetti strutturali e mantenimento dei requisie ¢fanno permesso il rilascio della registrazione
e/o del riconoscimento;
- comportamento del personale e/o della direzione;
- condizioni di manutenzione, controllo delle strutte delle attrezzature;
- aggiornamento e implementazione del piano di auinobo.

Qualora nel corso degli interventi di controllo icidile il veterinario riscontri una o piu irregoiar
relative agli aspetti sopra richiamati, documentiéndlievo e prescrivera la rimozione delle caren
Proprio sulla base di tali prescrizioni dovra esseffettuata la valutazione dell’esistenza di non
conformita pregresse.

Per quanto concerne le irregolarita analitiche @sgario chiarire il significato di “non conforniit@ di
“positivita”.
Si definiscono come “non conformita” analitiche lora al di sotto dei limiti di legge o dichiaraith
etichetta.
Si definiscono come “positivitd” analitiche valasuperiori ai limiti di legge fatte salve le tolleme
ammesse.
Sono da considerarsi contaminazioni gravi per l@s@animale ed umana le positivita relative a:

¢ sostanze farmacologicamente attive

¢ oligoelementi sensibili (Cu, Zn)

¢ sostanze indesiderabili con limiti normati

¢ microrganismi patogeni.

Valutazione ed assegnazione del punteggio (prendareconsiderazione i dati storici degli ultimi 2
anni di attivita)

1.CRITERIO DI VALUTAZIONE: irregolarita e non co nformita pregresse riscontrate e risultati dei preedenti
controlli

VALUTAZIONE bESCRIZIONE SPIEGAZIONE




Non significative o
formali
0

irregolarita_non ripetute/o risolteche,
pure avendo dato origine a prescrizig
su carenze di natura strutturale e/o
igienico-sanitaria e/o gestionale, non
determinano un grave o sostanziale
rischio per la sicurezza e la qualita d
prodotto

Per esempio:

- alle finestre manca la rete controli
piccioni

- fossa di scarico non coperta

- i sacchi delle materie prime o del
prodotto finito non sono sollevati
dal pavimento o non sono separdti
per categoria; sono rotti

- silos non sono numerati e
identificati correttamente

- ilocali non hanno un’ampiezza
adeguata all’entita della produziope

- ilocali non hanno un'adeguata
illuminazione

- assenza di un’area o locale per i
materiali residui non idonei o per}
prodotti commercializzati ma non
fabbricati dallo stabilimento

- assenza di un locale per gli
imballaggi

assenza di non conformita e positivit
analitiche pregresse riscontrate

Non significative o
formali ripetute

irregolarita_ripetute e/o non risoltde,
pure avendo dato origine a prescrizig
su carenze di natura strutturale e/o
igienico-sanitaria e/o gestionale, non
determinano un grave o sostanziale
rischio per la sicurezza e la qualita d
prodotto, oppure

Per esempio:

irregolarita_non significative formali che non
determinano un grave o sostanziale rischio per la|
sicurezza e la qualita del prodotto come gli esempi
del riqguadro precedente ma ripetute e/0 non risﬂItIL
secondo sopralluogo effettuato

3 presenza di non conformita analitichg Per esempio:
pregresse riscontrate non ripetute e/ - presenza di additivi consentiti mg
risolte (occasionali) in quantitativi inferiori a quanto
previsto dalla normativa vigente;
- presenza di OGM in mangimi
etichettati come non OGM
irregolarita che determinano un risch| Per esempio:

Sostanziali o gravi
isolate e risolte
6

per la sicurezza e la qualita del
prodotto,_non ripetute e/o prontamen
risolte oppure

- carenze strutturali e di mantenimento de
requisiti che hanno permesso il rilascio
della registrazione e/o del riconoscimentp;

- scorretto comportamento del personale ¢
della direzione;

- inidonee condizioni di manutenzione e
controllo delle strutture e delle attrezzatuyre;

- mancanza aggiornamento e
implementazione del piano di
autocontrollo.

presenza dion conformita analitiche
pregresse riscontrate ripetigegon
risolte o di positivita analitiche non
ripetute e/o prontamente risolte
(occasionali)

Per esempio:

e non conformita analitiche come gli esemfi
del riqguadro precedente correlato a quest
punto ma ripetute e/o non risoliksecondo
sopralluogo effettuato

* positivita analitiche asostanze
farmacologicamente attive, oligoelementi
sensibili (Cu, Zn), sostanze indesiderabili
con limiti normati che comportino
ripercussioni gravi sulla salute umana ed
animale non ripetute e/o risoleccasionali

[=]




« irregolarita che determinano un risch| Per esempio:
per la sicurezza e la qualita del - carenze strutturali e di mantenimento de
prodotto,_ripetute e/o irrisolf@ppure requisiti che hanno permessao il rilascio
della registrazione e/o del riconoscimentp;

- scorretto comportamento del personale ¢
della direzione;

- inidonee condizioni di manutenzione e
controllo delle strutture e delle attrezzatuye;

- mancanza aggiornamento e
implementazione del piano di
autocontrollo.

Sostanziali o gravi
ripetute e non risolte
10

» conflitti tra azienda e servizio di
controllo e/o indisponibilita a risolvers
i problemi rilevati dal veterinario
ufficiale
» presenza dbositivita analitiche positivita analitiche per sostanze
ripetute e/o irrisolt® positivitagravi | farmacologicamente attive, oligoelementi sensibil
per significativita del valore riscontral (Cu, Zn), sostanze indesiderabili con limiti normat
che comportino ripercussioni gravi sulla salute
umana ed animale ripetute e/o irrisolte

4. Modalita operative

La classificazione degli stabilimenti in base achio dovra essere condotta attraverso un
sopralluogo nel mangimificio effettuato almeno wwdta al’anno come intervento di supervisione da
parte del veterinario ufficiale referente di sett@grendendo come riferimento tutte le fasi valueati
descritte nelle apposite schede (Allegato C).

E’ possibile individuare 3 fasi:

1. Pre-operativa
Prima di effettuare il sopralluogo bisogna consaderlcuni fattori importanti quali:

- laricerca e la valutazione dei dati storici refedi precedenti controlli;

- la verifica della presenza o meno di prescrizigainzioni o altri provvedimenti
adottati in via ufficiale quali ad esempio segnalazdi pronta allerta relative alle
produzioni degli impianti da classificare;

- il controllo dei risultati dei campionamenti uffadi effettuati;

La raccolta di questi dati risulta importante pétewere un quadro significativo dello storico del
mangimificio, dell’'attivita svolta dal servizio wa&inario e soprattutto dell’evoluzione della sitioae
dell'impianto nel corso degli anni.

2. Operativa
Durante il sopralluogo sara importante conoscetatii relativi agli indicatori di rischio. L’analisiovra

pertanto essere basata il piu possibile su elerngggttivi e condotta attraverso:

- la valutazione delle condizioni strutturali e dim#enzione della struttura, dellimpianto e delle
attrezzature;

- lavalutazione delle modalita di lavorazione eaetbmpetenza e formazione del personale;

- lavalutazione delle condizioni delle materie primiei semilavorati e dei prodotti finiti;

- il controllo del piano analitico sulle materie para sul prodotto finito;

- lavalutazione della tipologia, dei volumi, dellestione e del controllo della produzione;

- l'adeguatezza e I'applicazione pratica del pianautiocontrollo ed il funzionamento del sistema
HACCP (presenza, adeguatezza, implementazione).



- I'esame della documentazione relativa ai sopralupgecedentemente effettuati e piu in generale
I'attivita di controllo ufficiale espletata presbkimpianto.
Dovra inoltre essere presa visione di tutta la dumtazione relativa allo stabilimento sottoposto a
classificazione (ad esempio: atto di rilascio delomoscimento e / o della registrazione, altre
autorizzazioni alla produzione, registrazioni UVAE&enco clienti e fornitori, documenti commerciali,
ecc...).

Per ogni mangimificio, durante l'intervento, devoassere compilate le schede per la classificazione
(Allegato A) evidenziando, a seguito di un’apprafia valutazione dei criteri di rischio, i diversi
punteggi assegnati. La scheda dovra poi esserelettgcon i dati anagrafici dello stabilimento.hai
cosi a disposizione lo strumento necessario petteffre il calcolo del rischio sanitario e quindi |
categoria di appartenenza del mangimificio.

3. Conclusiva
La terza fase si attua riportando sul file dellaesta di calcolo (Allegato B), i dati ottenuti candcheda
di valutazione (Allegato A). Il foglio effettuera automatico il computo dei punteggi e definirdbase ai
parametri stabiliti qual & la categoria di risctallo stabilimento.
Al fine di evitare valutazioni dissimili e intergezioni non corrette, si riterrebbe opportuno ¢hmeatodo
proposto venisse applicato, nelle singole reattitdeali tenendo conto delle sottoindicate esiEn
- le valutazioni vengano effettuate da un unico stiggeppositamente delegato o, in caso
di situazioni particolarmente complesse, da un gougi lavoro allargato composto anche
da altri referenti di settore (regionali o di al&8L);
- prevedere incontri ordinari con altri referentisdittore appartenenti allo stesso quadrante,
per uno scambio di opinioni inerenti le esperiemz&turate in modo da apportare le
necessarie correzioni al protocollo di intervento.

Il ricorso all’assegnazione di punteggi predeteatiimpresenta l'indubbio vantaggio di uniformare
maggiormente la valutazione in realta territordilierse, ma potrebbe in qualche caso portare Hatisu
che non rispecchiano appieno l'effettivo rischiaitaio dello stabilimento considerato.

In casi motivati ed in seguito alle conoscenze ifiphe dei valutatori, il giudizio definitivo sulimpianto
potra quindi subire parziali modifiche.

La classificazione potra subire variazioni in quaimttesa in forma dinamica, tenuto conto di po$sibi
variazioni che intervengono nel tempo, quali adrgse:
- migliorie rilevanti delle strutture e della tipolegproduttiva;
- esiti di campionamenti ufficiali, degli intervendi controllo e dei sopralluoghi
effettuati da altri organi di controllo;
- non conformita o positivita evidenziate nel corgllalnormale attivita ispettiva e
di vigilanza;
- risoluzioni di non conformita pregresse.

Si dovra comunqgue procedere ad una rivalutaziotie dassificazione di ogni singolo impianto almeno
con frequenza annuale, trasmettendo alla Direz®am@ta Pubblica le valutazioni con I'aggiornamento
dei punteggi attribuiti.



Allegato A/1

SCHEDA PER LA CLASSIFICAZIONE DEI MANGIMIFICI IN B ASE AL RISCHIO

Ragione sociale:.

A CATEGORIA: CARATTERISTICHE DELLO STABILIMENTO

1.CRITERIO DI VALUTAZIONE: data di costruzione o di ristrutturazione significativa

VALUTAZIONE PESCRIZIONE PUNTEGGIO

Nuova costruzione » stabilimenti costruiti negli ultimi 8 anni 0

» stabilimenti anche di vecchia costruzione ma chebavuto una significativa
ristrutturazione negli ultimi 8 anni; uno stabilime pud essere fatto rientrarg
in questa categoria se la ristrutturazione ha adiaparte dei locali di 1
lavorazione, di deposito e se ha permesso la mizgazione dei locali e delle
linee di produzione

Recente
ristrutturazione

» stabilimenti costruiti tra gli 8 e 20 anni o chenha avuto una significativa 2

Abbastanza recenti . . X .
ristrutturazione in tale periodo.

» stabilimenti con piu di 20 anni che non hanno avigisutturazioni 4

Datate o
significative

2.CRITERIO DI VALUTAZIONE : condizioni strutturali, condizioni di manutenzionee caratteristiche dell'impianto
e delle attrezzature

VALUTAZIONE |DESCRIZIONE PUNTEGGIO
e nessuna carenza nella pulizia e manutenzione idegjianti e delle attrezzature
elo

* ilocali di stoccaggio materie prime e prodottitiin locali interni di
produzione, gli impianti e le attrezzature sonoriompate a criteri aggiornati
(allegato I, Reg (Ce) 183/2005) e/o

» evidente ed efficace lotta contro gli infestanti e/

» utilizzo di bilance elettroniche computerizzate éetture ottiche del prodotto,
documentazione della pesata degli additivi e/oaappa di aspirazione e/o

e gestione computerizzata degli impianti




presenza del documento di valutazione dei risclagiati fisici, chimici e
biologici (D.Lvo. n. 81/2008, art. 17 comma 1 ketart. 28 e art. 29 comma 1

Discrete

pulizia e manutenzione della struttura , degli iampi e delle attrezzature con
carenze minori che non incidono sulla correttavidédtiproduttiva e/o;

i locali di stoccaggio materie prime e prodottitiin locali interni di
produzione, gli impianti e le attrezzature sonoriompate a criteri aggiornati
(allegato Il Reg CE 183/2005) e/o

efficace lotta contro gli infestanti e/o

utilizzo di bilance elettroniche e/o meccaniche oegolare documentazione
delle pesate degli additivi e con aspirazione e/o

gestione computerizzata degli impianti

Scarse

pulizia e manutenzione della struttura , degli iampi e delle attrezzature con
carenze maggiori

i locali di stoccaggio materie prime e prodottitiin locali interni di
produzione, gli impianti e le attrezzature soneanso di adeguamento (allega
Il Reg CE 183/2005)

inefficace lotta contro gli infestanti

utilizzo di bilance elettroniche e/o meccaniche oegolare documentazione
delle pesate ma senza aspirazione

gestione meccanica degli impianti

Insufficienti

pulizia e manutenzione della struttura , degli iampi e delle attrezzature con
carenze importanti

i locali di stoccaggio materie prime e prodottitiin locali interni di
produzione, gli impianti e le attrezzature preseatearenze che possono
riflettersi sul processo produttivo

inefficace lotta contro gli infestanti

utilizzo di bilance meccaniche senza documentazil@tie pesate e senza
aspirazione

gestione meccanica degli impianti

assenza del documento di valutazione dei risclaigeati fisici, chimici e

biologici (D.Lvo. n. 81/2008, art. 17 comma 1 tart. 28 e art. 29 comma 1

B CATEGORIA: PERSONALE ED ENTITA’ PRODUTTIVA

1.CRITERIO DI VALUTAZIONE: formazione del p ersonale

VALUTAZIONE

DESCRIZIONE

PUNTEGGIO

Elevata

elevata professionalita e disponibilita alla colledzione della direzione dello
stabilimento e/o

buona preparazione del management aziendale sudétim sicurezza
alimentare, dell’autocontrollo e della rintraccighie/o

elevato grado di conoscenza del processo produttivoarte del personale
adeguata formazione in tema di sicurezza del lagaronoscenza della relativ
normativa

Discreta

discreta professionalita e disponibilita alla cbtleazione della direzione dello
stabilimento e/o

preparazione limitata del management aziendaltemiidi sicurezza alimentar
dell’autocontrollo e della rintracciabilita e/o

discreto grado di conoscenza del processo produttvparte del personale




Scarsa

scarsa professionalita e disponibilita alla collalzamne della direzione dello
stabilimento e/o

scarsa preparazione del management aziendalensuditeicurezza alimentare
dell’autocontrollo e della rintracciabilita e/o

grado approssimativo di conoscenza del processtufirneo da parte del
personale

Insufficiente

insufficiente professionalita e indisponibilitaaatiollaborazione della direzion
dello stabilimento e/o

insufficiente preparazione del management azierslalteemi di sicurezza
alimentare, dell’autocontrollo e della rintraccighie/o

insufficlente grado di conoscenza del processouitivt da parte del persona
con possibili ripercussioni sulla qualita e saltébdel prodotto

insufficiente formazione in tema di sicurezza @eldro e conoscenza della

relativa normativa

2.CRITERIO DI VALUTAZIONE: dimensione dello stabilimento ed entita della produzione

VALUTAZIONE

DESCRIZIONE

PUNTEGGIO

Artigianale

stabilimenti in cui la produzione media annua éaligw inferiore a 50.000
quintali di mangime (produzione bassa)

0

Piccola impresa

stabilimenti in cui la produzione media annua vaasb0.000 a 250.000 quintg
di mangime (produzione medio-bassa)

Industriale medio

stabilimenti industriali in cui la produzione medianua varia da 250.000 a
1.000.000 quintali di mangime (produzione mediosaia)

stabilimenti industriali in cui la produzione medianua é superiore a 1.000.0

Industriale grande quintali di mangime (produzione elevata) E

3.CRITERIO DI VALUTAZIONE: dimensione del mercato servito

VALUTAZIONE DESCRIZIONE PUNTEGGIO

Locale » commercializzazione nella sola provincia dove &atui lo stabilimento 0

Regionale » commercializzazione limitata alla Regione Piemonte 1

Nazionale e commercializzazione verso altre Regioni italiane 2

Comunitario/Paesi e commercializzazione in ambito Comunitario; oppwspatazione verso 3

terzi Paesi Terzi

C CATEGORIA: GESTIONE DELLA PRODUZIONE

1.CRITERIO DI VALUTAZIONE: classificazione d ella produzione

VALUTAZIONE DESCRIZIONE PUNTEGGIO
: i * produzione di mangimi completi e/o complementarn aso di additivi

Produzione con rischio tecnologici e/o organolettici e/o premiscele dirraibnali (Cu, Se, vit . A| O

basso

vit. D)

e produzione di mangimi con OGM ammessi

* non utilizzo delle PAT (farine di pesce)




no produzione di mangimi medicati e/o premisceladitlitivo

Produzione con rischio
minore

produzione di mangimi completi e/o complementari aso di additivi
tecnologici e/o organolettici e/o nutrizionali efootecnicie/o
coccidiostaticie/o

produzione di mangimi medicati e/o premiscele diithd con linea
doppia di produzione e/o

produzione di mangimi OGM free e/o biologico cosda di scarico
dedicata ed impianto di lavorazione separato e/o

utilizzo delle PAT (farine di pesce) su linea dedcin stabilimento che
non produce alimenti per erbivori

Produzione con rischio
maggiore

produzione di mangimi completi e/o complementari ago di additivi
tecnologici e/o organolettici e/o nutrizionali e@otecnici e/o
coccidiostaticie

produzione di mangimi medicati e/o premiscele diithd con linea unica
e/o

produzione di mangimi OGM free e/o biologico cosda di scarico
dedicata ma con impianti promiscui e/o

utilizzo delle PAT (farine di pesce) su linea unicatabilimento che non
produce alimenti per erbivori

Produzione con rischio

produzione i mangimi completi e/o complementari asa di additivi
tecnologici e/o organolettici e/o nutrizionali e@otecnici e/o
coccidiostaticie

produzione di mangimi medicati e/o premiscele diithd con linea unica

elevato e/o 3
» produzione di mangimi OGM free e/o biologico cosda di scarico ed
impianti promiscui e/o
» utilizzo delle PAT (farine di pesce) in stabilimerthe produce alimenti
per erbivori
2.CRITERIO DI VALUTAZIONE: gestione delle contaminazioni crociate
VALUTAZIONE |DESCRIZIONE PUNTEGGIO
* completa gestione della pulizia dell'impianto, dehfezionamento, degli
Completa ; . - 0
automezzi e corretta gestione delle polveri
» adeguata gestione della pulizia dell'impianto, @®ifezionamento, degli
Adeguata . . . 1
automezzi e corretta gestione delle polveri
* incompleta gestione della pulizia dell'impianto| denfezionamento, degli
Incompleta S0 . . 2
automezzi ed incompleta gestione delle polveri
Inadeguata . madeguat.a gestione della puI|2|a dell |mp|aptd,aimfe2|onamento, degli 4
automezzi e scorretta gestione delle polveri
3.CRITERIO DI VALUTAZIONE: controllo deffaoduzione
VALUTAZIONE DESCRIZIONE PUNTEGGIO
» completezza e adeguatezza del piano analitico sudterie prime e sul
prodotto finito
« controlli analitici completi circa I'omogeneita teeimiscelata
Completo 0

identificazione ed individuazione degli ingrediedei semi-lavorati e
dei prodotti finiti

taratura delle bilance regolarmente documentata




Completo con carenze

e piano analitico sulle materie prime e/o sul prodditiito completo,
rispettato ma non adeguato all’entita della prodioeie/o
» controlli analitici incompleti circa I'omogeneitélia miscelata e/o

minori « identificazione ed individuazione degli ingrediemtei semi-lavorati e d¢ 1
prodotti finiti e/o
» taratura delle bilance regolarmente documentata
» piano analitico sulle materie prime e/o sul prodlditiito incompleto e
inadeguato alla realta aziendale e/o
Completo con carenze . 3Ic_une qa}renzet_nell(;ld_entlf:jcalf_lgn?_ec/i individuamalegli ingredienti, )
maggiori ei semi-lavorati e dei prodotti finiti e/o
» assenza di controlli analitici sulla miscelata e/o
» taratura delle bilance ma senza regolare docunientaz
» piano analitico incompleto, inadeguato e non rispetper le materie
prime e/o per il prodotto finito
» carenze nell'identificazione ed individuazione dégjredienti, dei semi
Incompleto lavorati e dei prodotti finiti 3
» assenza di controlli analitici sulla miscelata
* assenza della taratura delle bilance
D CATEGORIA: SISTEMA DI AUTOCONTROLLO
1.CRITERIO DI VALUTAZIONE: completezza form ale del piano di autocontrollo
VALUTAZIONE |DESCRIZIONE PUNTEGGIO
Completo e piano di autocontrollo completo dal punto di vikiemale, sostanziale ed 0
e adeguato adeguato alla realta aziendale
« il piano di autocontrollo € sostanzialmente adegadlt realta aziendale ma é
Adeguato incompleto dal punto di vista formale 1
* le procedure presentano carenze in numero limiaticatipo formale
« il piano di autocontrollo presenta carenze sos#dinzi
«|" analisi dei pericoli e individuazione dei CCR.ompleta, oppure
Incompleto 3
* procedure di verifica e di controllo incompletepape
» assenza dei limiti critici
« il piano di autocontrollo € inadeguato, incompletpresenta carenze sostanziali
» assenza o palese inadeguatezza di una o piu preceskenziali, oppure
Inadeguato « assenza dell'analisi dei pericoli ed dell'individimne dei CCP, oppure 5
» assenza di procedure di verifica, di controllo geaga di azioni correttive, oppure
* assenza dei limiti critici
2.CRITERIO DI VALUTAZIONE: grado di applic azione pratica
VALUTAZIONE |DESCRIZIONE PUNTEGGIO




» il piano viene applicato secondo quanto specificaio documento scritto

* le registrazioni sono complete, adeguate e doclatent

Applicato . N . 0
e il sistema € aggiornato

» corretta applicazione del sistema di tracciabilitatracciabilita e procedura di
ritiro-richiamo

» carenze nell’applicazione del piano di autocontreknza riflessi sull’attivita
produttiva e sulla qualita del prodotto

o » le registrazioni sono incomplete
Carenze minori — - : 2
» il sistema non & aggiornato

» corretta applicazione del sistema della tracci@bitintracciabilita e procedura
di ritiro-richiamo

« carenze rilevanti nell’applicazione del piano dicaontrollo che possono crea
problematiche sanitarie

} » le registrazioni sono incomplete, inadeguate effitsenti
Carenze maggior — : 3
» il sistema non & aggiornato

» corretta applicazione del sistema di tracciabditéntracciabilita e carenze nell
procedura di ritiro-richiamo

* mancata applicazione del piano di autocontrollo

» assenza delle registrazioni, oppure

* mancata applicazione delle azioni correttive iroadisnon conformita
riscontrate durante I'applicazione delle princigatbcedure, oppure
Non applicato 5

» assenza di controllo e/o di registrazione del nowadgio dei CCP, oppure

» il sistema non & aggiornato oppure

* inadeguatezza della gestione della tracciabildale rintracciabilita dei
prodotti e della procedura di ritiro/richiamo

E CATEGORIA: DATI STORICI

1.CRITERIO DI VALUTAZIONE: irregolarita e non co nformita pregresse riscontrate e risultati dei preedenti

controlli
VALUTAZIONE DESCRIZIONE PUNTEGGIO
Non significative o e irregolarita_non ripetute/o risolteche, pure avendo dato origine a 0
formali prescrizioni su carenze di natura strutturale giknico-sanitaria e/o

gestionale, non determinano un grave o sostanzsalgio per la sicurezza
e la qualita del prodotto

« assenza di non conformita e positivita analiticregpesse riscontrate

Non significative o e irregolarita_ripetute e/o non risoltke, pure avendo dato origine a 3
formali ripetute prescrizioni su carenze di natura strutturale ginico-sanitaria e/o
gestionale, non determinano un grave o sostanzsaleio per la sicurezza
e la qualita del prodotto, oppure

» presenza di non conformita analitiche pregressemisate non ripetute efo
risolte (occasionali)




Sostanziali o gravi * irregolarita che determinano un rischio per lagezna e la qualita del 6
isolate e risolte prodotto,_non ripetute e/o prontamente risoftpure
« presenza dinon conformita analitiche pregresse riscontrate ripetiteon
risolte o di positivita analitiche non ripetute e/o prontamente risolte
(occasionali)
Sostanziali o gravi » irregolarita che determinano un rischio per lagezna e la qualita del 10

ripetute e non risolte

prodotto, ripetute e/o irrisolt@ppure

conflitti tra azienda e servizio di controllo efalisponibilita a risolvere i
problemi rilevati dal veterinario ufficiale

presenza dpositivita analitiche ripetute e/o irrisoli® positivitagravi per

significativita del valore riscontrato




Allegato A/2

A) CHECK LIST ANAGRAFICA E DOCUMENTAZIONE DELLO STABILIMENTO

1. DATI ANAGRAFICI ED INFORMAZIONI GENERALI

®  TAQIONE SOCIAIE. ...ttt e e e e e e e e e e et e e e e e e aas
. codice fiscale / partita IVA.... ...
o legale rapPreSENIANTE. .. ... ..t e e e e e e e e e e
o Sede legale. ... ..o
LT To [T o) o o 11 1 1Y
O HRIEIONO. ..
L = P PP
O Bl
e = e e [l oo Ry 1 U4 o] =T TP
» data ultima ristrutturazione significativa................ooiiiimnes i
o giorni di 1avorazione €d OFAr... ... ..o it e e e e e e e e
— [

* totale addetti| ] 10-20

—D<10
[

nessun dipendente, numero addetti inferiore a 5

—— [ ] Comunitario / Paesi Terzi..........coveeenennnn.

— Nazionale ......ccoooviiiiiiiiiii e,
» dimensione del mercato servito
[ Regionale ...,
[ Locale ..o




e approvvigionamento idrico: acquedotto pudili

pozzo privato:

presenza di referto di potabilita..........c.ooe i

» utilizzo additivi e/o premiscele di additivi ...............ccovviiinennnn. Sl NO
e uso di mangimi complementari.............ooevevisiii i Sl NO
o utilizzo di premiscele medicate............ccoiiii i s Sl NO

» tipologia di additivo utilizzato:
tecnologico [] nutrizade [ Jcoccidiostatici / istomondisia []
organolettico [] zoot@mi []

« utilizzo PAT (proteine animali trasformate).......................... S| NO
e produzione di mangimi per il circuito biologico......ce.iviiviiinannn. Sl NO
» produzione di mangime per il circuito non OGM ...........ccomennnn... Sl NO

» tipologia di mangime prodotto:

»  semplice [] additivi

> composto non additivato [_]

> complementari [] prodotti intermedi
>  minerali [] medicati

> completo L

premiscele di additivi

O 0O 0O O

* quantitativo annuo di mangime prodotto in SACCHL Q.. ... vvvveieiiieie i




e quantitativo annuo di mangime prodotto STUSO () .eauemecvnvenieiiei
* mangime destinato a :
> bovini ........... [] SUINIL.. oo, [] cunicoli ................. []
» avicoli........... [l piccoli ruminant................ [l equini.......... D
> PESCi............. L] AT e e
e quantitativo annuo di mangime medic@@dotto (g)..........veeeren i
* presenza di un laboratorio interno al mangimificio........................ Sl NO
2. DOCUMENTAZIONE
» planimetria generale dello stabilimento (almendastal000) ..........., SI [] NO ]
» planimetria locali di produzione e deposito concalione impianti e
attrezzature (1:100) ....oviee i e e N] ] NO []
» autorizzazione alla produzione (L 281/63) N°..........ccvvvvmeaennn.. del..ccooiii
* registrazione/riconoscimento (Reg CE 183/2005)..n%..........covvveeeeees del.......coooviiiiiinnn,
* autorizzazione utilizzo farine di PESCe .......ccevviiiiiiiiiitiiemnnee e, Sl ] NO []
* registrazione UVAC: N e del
» autorizzazione alla produzione degli alimenti madientosi S| NO
(DIGS 90/93) N® ..o et e, [] []
» eventuale presenza di certificazioni di qualita.........c........ooenee
..................................................................................... SI NO
UAIE: e L] L]
» documentazione smaltimento rifiuti................c.ooo i Sl NO
...................................................................................... L L
* sono presenti delle prescrizioni del Servizio Vietmio ancora in
£ 1] 01 oL Sl NO
SE SIQUALE e [l [l







Allegato A/3

B) CHECK LIST REQUISITI STRUTTURALI DELL O STABILIMENTO

STABILIMENTO ...
1. REQUISITI GENERALI AREA CIRCOSTANTE LO STABILIMENTO

» condizioni generali delle aree CirCOSTANTI..........cvvieiieis s e eee e eae e aan
- Sl NO
®  TECINZIONE.... .ttt e e e e e e e ] []
Sl NO
* accessied ingressi controllati .....................ocoeel [] []
10} (P

2. MATERIE PRIME

a) materie prime alla rinfusa:

L (0 151> W 0 ST o= T o o N o
- fosse di scarico Sl ] (NO (]
dediCate... ..o ovi i
» fosse di scarico provviste di protezione (sotttotatcon | Sl ] NO ]
copertura della
OHGHA) ...
» dispositivi per la separazione di eventuali corpi Sl ] NO ]
estranei..................
» dispositivi per il campionamento secondo metodidffieiali Si ] NO ]
 deviatore di flusso sul primo elevatore (per ricarilel prodotto | Sl u NO (]
non accettato dopo lo
o= L 010 ) T PP
¢ adozione di un sistema automatizzato per lo scamis@urezza | Sl ] NO (]
delle materie prime alla
FINFUSA. .. .ee e

b) materie prime in sacchi



e presenza di area o locali di SI NO
5] (0 Tt or= Vo o [0 PP L] L]
* isacchi sono sollevati dal pavimento ..................... Sl ] NO ]
* isacchi sono separati per categoria ..........c.cceeeeeinennnn. Sl u NO ]
C) materie prime in silos
* NUMETO I SIlOS... .ttt e e e e e e e e e e
« identificazione dei SiloS............ccceevieeeiieeiieeiiniin, S| o |NO []
» possibilita di prelievo di campioni per le SI ] NO ]
ANALIS. ..t
o frequenza di pulizia dei SilOS..........oooi i
3. LOCALI INTERNI
 ilocali hanno un’ampiezza adeguata all’entitale tologia della| S| ] NO ]
(100 L84 0] = P
* presenza di un locale destinato unicamente alla Sl u NO ]
o100 [V 4 o] 1= TP
* ilocali sono dotati di una adeguata illuminazio¢urale e/o Si u NO (]
artificiale. ...
* le acque reflue e I'acqua piovana sono smaltitadaclo da Sl u NO ]
garantire la sicurezza dei
MANGIMI. .. e e e e e
 protezioni sufficienti contro gli animali indesider (es: volatili). | Sl u NO ]
e presenza di un sistema di controllo della produzidelle polveri |SI ] NO ]
» presenzadi una zona o locale di deposito per piodo Sl u NO ]
commercializzati non fabbricati dallo
stabilimento.............cooviiiii i,
» presenza di idonea area o locale identificata/aoreriali e Sl ] NO ]
residui non idonei
» presenza di area o locale per deposito contemtori Sl ] NO ]
imballaggi... ... ..o
» presenza di reparto o0 zona Sl u NO ]

A'INSACCAMEBNTO. ..ottt e e e e e




4. ATTREZZATURE E ATTIVITA’ CORRELATE

* tipologia del sistema di produzione: &brunica.................... L]
alinea doppia ...............=

data di attivazione: .....eeeeeeiiiveninnn.

» presenza di pre-miscelatore...........ccovvi it Sl u NO (]

tipologia del/i | capacita del/i miscelatore/potenzialita oraria del/i

« miscelatorefi n° miscelatore/i | ... miscelatore/i

» modalita di immissione delle materie prime nel relatore:

> diretta []
» trasporto meccanico ]
» trasporto pneumatico n
. . Sl NO
© INSACCAMTICE .. .. e e et ] []
* tipo di insaccamento: ................. manuale [
................. automatico [
€' presente una gestione computerizzata del progessluttivo Sl ] NO (]




* modalita di immissione degli additivi nel misceliago

5. PRODOTTI FINITI

a) in sacchi

» presenzadi area o locali di Sl ] NO ]
StOCCAGTIO. .. v et e e
» isacchi sono sollevati dal pavimento Sl ] NO (]
* i sacchi sono separati per Sl u NO ]
(072 11=T0 (o] 1 - PP
b) in silos
* n° silos per il prodotto fiNito..........oovviiiiiiii e
.................................................................................. N,
« i silos per i prodotti finiti sono identificati...........eoveiiiinennn. SI u NO ]
* possibilita di prelievo di campioni per analiSi..........c............. Sl u NO ]
o frequenza di pulizia dei SIlOS... ... e e
6. TRASPORTO
» effettuato direttamente dal Sl NO
mangimificio.................ccooei i, L] L]
L = U1 0] 4 =474 F PP
» effettuato da una ditta esterna Sl ] NO ]
L0 [ o] 0] o T 1= = W o L PP
L = U1 0] 4 T4 F PP

* n°registrazione (Reg. CE

183/05). v eeeee e ettt




» presenza di zona idonea per la pulizia e disinfezio Sl u NO ]
= U1 (0] 0 41544 1R
O S SERV A ZIONI .ttt e et e e e et e e e e e e e e e e e e
i
Presente al sopralluogo I/l Veteriario/i Ufficiale/i



Allegato A/4

C) CHECK LIST

SISTEMA DI AUTOCONTROLLO AZIENDALE

STABILIMENTO ...ttt e e e
1. DOCUMENTAZIONE SUL SISTEMA HACCP
» presenza del manuale di autocontrollo................coooevieii i, Sl ] NO ]
o UItIMO AQGIOIMAMENTO. .. . e e ettt e e et et e e e e et e e e e re et e e et eaaeneen e
» sono disponibili i diagrammi di fluSSO.............coooiiii i e Sl ] NO ]
» e stata condotta I'analisi dei riSChi.............coooiiiiiiii i, Sl ] NO ]
Lo [F= 11 Ro) o To I @ @4 =T o To 11V o [1 = L1 PP
* esiste un monitoraggio dei CCP.......ccvvviiiiiiiiiiiie e Sl ] NO ]
» le registrazioni del monitoraggio dei CCP sono dispili ............... Sl ] NO ]
» sono stati definiti i limiti di accettabilita...............coeveiii e, Sl ] NO (]
* sono state definite le azioni correttive .............cooiie i Sl ] NO ]
» sono disponibili le registrazioni delle non confdidre delle azioni Si ] NO (]
(00 ] 1111177 PP
1 (=P
2. PERSONALE
» disponibilita alla collaborazione della direzionde suoi
delegati ALTA [ ] |MEDIO [ ]|BASSA[ ]
: . s . SI NO
» il personale partecipa alle attivita formative...........comeeiieennnn.. ] ]
Sl NO
* icorsidi formazione sono documentati .............coceveiii i iiiiin i, . ] ]
« informazioni scritte e controfirmate al personalecempiti e Si ] NO ]
responSabilita ..........cc. oo .
« presenza di un organigramma aziendale con indizidna delle Si ] NO ]
resSPONSADIlIta .......ovee i .




« nomina del responsabile di qualita.................ccoevvvieeieiiinnnnnn... Y NO 0
+ nomina del responsabile di produzione.......................... S NO
AOT oo oo
3. PROCEDURE DELOCALIZZATE:
a) Pulizia dei locali ed attrezzature
» laprocedura e presente ed attiva.............ccoveiviiii i Sl NO ]
+ la procedura & aggioMata. .. ..... ... Si NO
- la documentazione & disponibile ....................................|S NO
UOLE. - oro oo
b) Pulizia dei mezzi di trasporto
N . oo Yo
+" Ia documentazione & AiSPONIBIIe ........v..c..ocrrcrorr o8I ] | NO [
- e presente un'area per la pulzia degli S [ [N 4
automezzi..........cc.co.oev.e.
- él'f;}é's'é}{{éLj'n';g;r'&c'éaur'; di pulizia per | mangimiansegnati [S| [ | NO [
ﬁn?usa ......................................................................
- & presente la gestione delle contaminazioni S g |NO o
crociate..................
00 ) =
c) Derattizzazione e disinfestazione
e la procedur_a di disinfestazione e derattizzaziopeesente ed attiva e | Sl NO ]
completa di freQUENZE ... .
e e presente un contratto con ditta esterna......... .| Sl NO ]




* e presente la planimetria con posizionamento @sitke.................. SI ] NO ]
» scheda tecnica dei prodotti utilizzati................cooceviiiiii e v, Sl ] NO ]
e registrazione del MoNItoraggio........cocvveiieiviiin e e e eeaaa s Sl ] NO ]
* in caso di non conformita sono state registragezleni correttive Si ] NO ]
00 (=
4. CONTROLLO DEI FORNITORI
» la procedura di selezione dei fornitori € preseutattiva.............. Sl ] NO ]
e ladocumentazione € disponibile e completa.................. cceeu | S ] NO (]
« & presente I'elenco aggiornato dei fornitori................ceceu...... | SI ] NO (]
» i fornitori sono registrati/riconosciuti ai sensldeg. CE Sl ] NO ]
RS 1C 701
00 (=P
5. PIANO DI CONTROLLO QUALITA’ DELLE MATERIE PRIME
* e presente una procedura di formazione del camgioagice, Sl ] NO ]
guantita, frequenza, metodi di analisi; desim@in caso di non
conformita ed individuazione delle azioni corrediv...................
« presenza di un protocollo per la verifica dei pagimualitativi delle Sl ] NO (]
materie prime iN INGreSS0 ......c.vouieiie it e e ee e aen e .
» lafrequenza dei controlli & soddisfacente....................c.ceeeee. Sl ] NO ]




controlli eseguiti:

Y
=h
0,
0.

6. PIANO DI CONTROLLO QUALITA’ DEI PRODOTTI FINITI

e & presente una procedura di formazione del camgioagice, quantita, | Sl ] NO ]
frequenza, metodi di analisi; destinazione soadi non conformita ed
individuazione delle azioni
COIMELHIVE). .. ..

» lafrequenza dei controlli & Si NO
soddisfacente..........coooviiiiiiii i L] L]

controlli eseguiti:

A\
=h
0,
0.




7. VERIFICHE

e ¢ presente ed attiva una procedura per verifichiisgionamento di| S| ] NO ]
bilance ed impianti.............cooiiiii i
» impianti ed attrezzature sono oggetto di manutereeriodica Sl ] NO ]
» le verifiche sono documentate e presenti agli atti.................... Sl ] NO ]
« sono disponibili le documentazioni riguardo alleatara delle bilanceS| ] NO ]
» gli operatori dimostrano 'omogeneita della mise@ae SI ] NO ]
documentandola mediante.............oooiiiiiii .
» & prevista una procedura di controllo delle contemioni crociate...| Sl ] NO (]
* sono state eseguite prove di verifica della vaidil sistema.......... Sl ] NO ]
00 (=
(@ 30 1 A4 [ N
i
Presente al sopralluogo [I/1 Vetario/i Ufficiale/i




Allegato A/5

D) CHECK LIST
RINTRACCIABILITA’ E PER IL RITIRO/RI

VALUTAZIONE DEI REQUISITI PER LA

CHIAMO

STABILIMENTO

Esiste un elenco aggiornato dei prodotti acquisthtitilizzati presso
lo stabilimento

Sl

Sono stati individuati i fornitori per tutti i protti, materie prime e
semilavorati usati nelle produzioni

E applicato correttamente il sistema di etichettatiei prodotti finiti
confezionati

Esiste un sistema di identificazione degli ingratiaei silos di
stoccaggio adeguato a garantire la rintraccialiiiée materie

Esiste un sistema di identificazione degli ingratiaei silos di
stoccaggio adeguato a garantire la rintracciakiiéigsemi-lavorati

Sl

Esiste un sistema di identificazione degli ingratiaei silos di
stoccaggio adeguato a garantire la rintraccialdiédprodotto finito

Sl

Il sistema di etichettatura/identificazione in aido®e e considerato
sufficientemente efficace ai fini della rintracadigh

E presente un sistema di registrazione ed ardiona delle
informazioni relative alle produzioni giornalierscheda di
produzione)

110

E presente un sistema di registrazione ed archidriaali documenti

[ Sl




che colleghino le schede di lavorazione alle materime ed ai
{011 01100 ¢ P
10 (=
Sono presenti sufficienti informazioni (ragione isdbe, sede legale, | Sl ] NO ]
sede stabilimento, tel., fax) relativefarnitori al fine di poterli
contattare in caso di non conformita...............ccoee i iinann ..
110 1= T
E presente un sistema di registrazione di docunceticolleghino le | SI ] NO ]
informazioni relative ai mangimi prodotti con i destari...............
10 (=
Sono presenti sufficienti informazioni (ragione isbe, sede legale, | Sl ] NO ]
sede stabilimento, tel., fax) relativecéienti al fine di poterli
contattare in caso di non conformita...................ocoei i
10 1= PP
Le informazioni relative al mangime conferito sauficienti per Sl [] NO []
I'attivazione di un’efficace azione di ritiro/riclimo.......................

Sl NO
Partita. .. e L] L]

Sl NO
Data di ProdUziONe. .. ....c.oi i e e e e e L] L]

Si [] NO []
NUMErO di lOt0.....e et e
Esiste un sistema/procedura che permetta di colldganaterie SI u NO u
prime, ingredienti, additivi in entrata con i prétlin uscita............
YO B it sttt et et e e e e e e e e e e e e e e e e e e
Sono presenti procedure per il ritiro di mangimnrm@nformi ai Sl [] NO []
requisiti di sicurezza alimentare ...............ccooiiiiiiiiii i
10 (=
Nomina del responsabile per la rintracciabilitéee lfattivazione dellg Sl NO
procedure di ritiro/richiamo:..........ccvie i, [] ]
1 (PP
Nelle procedure per il ritiro dei mangimi sono et aspetti riguardanti:

« immediata informazione all’autorita competentemetivi del | SI [] NO ]

ritiro e degli interventi messi in atto al fineelitare rischi




» collaborazione con le autorita competenti rigudardo SI [] NO []
provvedimenti volti a ridurre i rischi provocatildaangime
QISTIDUITO. ... e e e
 disponibilita a comunicare le informazioni richiesal’ASL | Sl [] NO []
competente al fine della valutazione della congrdglle
MISUIE 0OTEALE ...t vt
0= PP

Sono presenti nella procedura per il ritiro/richaadel prodotto le seguenti fasi:

» comunicazione del ritiro/richiamo...........c..ccocovviiiiiinnen Sl [] NO []

» gestione dei mangimi richiamati/ritirati..........................] Sl ] NO u

» chiusura della non conformita..............ccovveiie i, Sl [] NO ]

e informazione ai clienti.............coooiiii i Sl [] NO []
0= PP
Il sistema rintracciabilita € stato sottoposto\agieni................... S| [] NO []
Data dell’Ultima reVISIONE. .. ... ..o e e e e e e e e e ee e
10 (= P

REGISTRAZIONI PREVISTE PER STABILIMENTI PRODUTTORI DI PREMISCELE (Reg.
183/2005)

» Documentazione relativa al processo di fabbricazie ai Sl ] NO (]
CONTION. ..o e e

» Documenti relativi alla rintracciabilita, in pantil@are:

—-nome e indirizzo dei fabbricanti o fornitori di atid, natura e |SI ] NO (]
guantita degli additivi usati e, se del caso, nuntilla partital
o della porzione specifica di produzione, in caso d
fabbricazione
(o0 1111 =

— data di fabbricazione della premiscela e numertagelrtita se | Sl ] NO (]
del




—nome e indirizzo dello stabilimento cui la premiaog SI ] NO ]
consegnata, data di consegna, natura e quantiéa del
premiscela consegnata, e numero della partitalse de

REGISTRAZIONI PREVISTE PER STABILIMENTI PRODUTTORI DI MANGIMI
COMPOSTI/MATERIE PRIME PER MANGIMI (Reg. 183/2005)

» Documentazione relativa al processo di fabbricazie ai Sl ] NO ]
CONEION. .. e e

» Documenti relativi alla rintracciabilita, in panti@are:

—nome e indirizzo dei fabbricanti o fornitori detfditivo/della | Sl ] NO ]
premiscela, natura e quantita della premiacelaaysan
numero di partita se del

—nome e indirizzo dei fornitori delle materie primer mangimi ¢ S| ] NO ]
dei mangimi complementari e data di
CONSEGNA; ... cvvnieinnne,

Sl NO

[]
[]

—tipo, quantita e formulazione del mangime composto;.......

—natura e quantita delle materie prime per mangidgio Sl NO
mangimi composti fabbricati, unitamente alla data d
fabbricazione e al nome e indirizzo dell'acquirefate
esempio agricoltore, altri operatori nel settore de

mangimi)................

[]
[]

» E’ presente il registro dei reclami e ritiro pratilot........... S| [] NO ]




Allegato A/6

E) CHECK LIST IMPIANTI DI PRODUZIONE PER L'IM MISSIONE IN
COMMERCIO DI MANGIMI MEDICATI/ PRODOTTI INTERMEDI

STABILIMENTO ...

1. PREMISCELE MEDICATE

* le premiscele medicate sono conservate nel loeleato Sl ] NO ]
(ChIUAIDIIE ).
« eventuali sacchi aperti di premiscele e/o additiepositati nel locale diSI u NO ]
produzione, sono posizionati in appositi contenittentificati...........

2. LOCALE DI PRODUZIONE MANGIMI MEDICATI/ PRODOTTI  INTERMEDI

e si producono: mangimi medicati | prodotti intermedi [ ]

* la produzione dei mangimi medicati /prodotti intednavviene nello

stesso locale dove si producono i mangimi non naddic............... Sl ] NO []

- seno, il locale rispetta i requisiti previsti............................ |SI ] |NO []

""" =~ ilocali sono sufficientemente ampi per contenerattrezzature di  |SI [ |NO [
JAVOIAZIONE ... ..t e e e

e sono dotati di impianto di aspirazione.............ccoeveiiiiieiieiienenn. Sl ] NO []

e pavimenti e pareti del locale produzione sono |igo@permeabili,
lavabili e disinfettabili ed il pavimento e sisteim@& modo da Sl L][INO [
agevolare I'evacuazione dell'acqua di lavaggio .......cceceevvvvnnnnen.

 in assenza di quest'ultimo requisito la ditta dispdi una macchina | Sl [1|NO [
TOONBA. .. e e et e e e e e e e et e e e

» presenza di idonei servizi igienici separati dable di produzione ma| Sl []INO []
interni allo Stabilimento.............ooviiiiie i

* |e premiscele medicate sono dosate mediante.............vvvieieiiie it

» l'aggiunta delle premiscele medicate avviene Madian...............coceee e iiiiiiieiniiine e

» l'addetto alla pesa ed all’incorporazione dellenpiszele medicate Sl ] NO (]
dispone dei necessari dispositivi di protezionéviddale ( DPI).......




* le suddette operazioni avvengono sotto cappa dieasme.............. Si ] NO ]

+ linea di produzione unica [] linea di produzione dedicata [ ]

* il mangime medicato viene prodotto : alla rinfug] in sacchi ]

» la pulizia dell'impianto dopo la produzione di meali avviene
L= 0 = =

* sono state effettuate prove analitiche per la icarifiella validita del
sistema di “lavaggio” dell'impianto...............cooo i Sl [] INO [

3. PRODOTTI FINITI

e in caso di produzione di prodotti intermedi e mamgnedicati in
sacchi / confezioni queste sono stoccate nell’ sippdocale, chiudibilg Sl [] INO [
e debitamente identificato..................ccoiiii i .

* in caso di produzione di prodotti intermedi e mamgnedicati alla
rinfusa il/i silos di stoccaggio sono opportunaneddentificati e Sl 1 [NO [
JEAICALI. .. ...t e e

* in caso di mangimi medicati consegnati alla rinfasiste un mezzo di
trasporto dediCato ..............ovvviiiiiiiiie e e Sl [] INO []

 in alternativa il mezzo di trasporto viene sottdpaspulizia prima del | S| ] NO ]
CANICO SUCCESSIVO ... vttt et eet e ettt e e e e e e e e

4, REGISTRAZIONI

¢ documento che individua il laureato responsabilageoduzione dei |SI NO
mangimi medicati ( D.Lgs 16.11.93 — D M 19-10-99) [] ]

» il registro delle produzioni, previsto ex. D. Lg3/93 viene
correttamente e costantemente compilato ...............ocvveien e

S| NO
[l




» il registro delle prove analitiche, previsto ex.ND16-11-99, viene Sl [] NO []
correttamente e costantemente compilato .............c.ocvve vt e

» si effettua almeno un controllo al giorno per almena delle sostanze S O |NOo [

medicamentose IMPIEQALe. ... ... ..o it
» icontrolli accertano la corrispondenza delle cartiGezioni teoriche conS! O |NOo [
quelle effettive. .. ...
OSSERVAZIONI .. e e et e e e e e e e et e e e e e e e et et et e e e
i
Presente al sopralluogo [I/1 Veterinario/i Uffciale/i




Allegato A/7

PROCEDURA PER LA VERIFICA DEI CONTROLLI UFFICIALI

(SUPERVISIONE — AUDIT INTERNI)

TIPO

Procedura operativa

TITOLO Verifica dei controlli ufficiali (Supervisione — Audit interni)

Documento emesso in data:

da:

Validita sino alla data:

Redatta da:

Scopo della Procedura

Verifica dellomogeneita e dell’efficacia dei coolii ufficiali

Definizione degli obiettivi

- Verifica del rispetto della programmazione dentrolli ufficiali sugli impianti produttivi stabilia

annualmente dalla Direzione del Servizio in funeiaiel livello di rischio dell'impianto.

- Verifica della conformita dei controlli ufficialeffettuati secondo quanto stabilito dalle procedur
operative di cui alle presenti linee guida, comgestii sia controlli routinari di sorveglianza chantrolli

pit approfonditi (ispezioni, verifiche, audit, caimpamenti ecc..)

- Verifica dell’efficacia dei controlli svolti e d@rovvedimenti adottati in caso di scostamenéwalti.

Campo di applicazione

La procedura di Supervisione si applica alle atigvolte dai Veterinari Ufficiali.

Responsabilita

Il responsabile della procedura é

Descrizione delle attivita e diagrammi di flusso




Gli audit devono essere notificati al Veterinaritfitiale con congruo anticipo, specificando I'oltiet, i
criteri ed il campo del controllo.

La verifica riguarda le attivita effettuate dai ¥ghari Ufficiali, anche presso gli stabilimentisieeffettua
come di seguito specificato:

" Verifica dell’ attivita di controllo del Veterinario Ufficiale.
La verifica riguardera documenti di registrazione compilati dal Veterinadurante i controlli ufficiali

le modalita con cui il Veterinario Ufficiale provde ad effettuare I'esame di tutti i sistemi di coho
posti in atto dagli operatori del settore dei mamigie modalita con cui vengono effettuate ispeizion
presso gli impianti, controlli delle condizioni @jiche delle strutture, valutazione delle procedare
materia di buone prassi di fabbricazione, buonsgpiigieniche ed HACCP.

La Supervisione potra comprendere anche:

1. Verifica della completezza e regolarita dellacwoentazione agli atti dello stabilimento
(riconoscimento, planimetria, relazione tecnicdpamzazione allo scarico acque reflue ecc...)

2. Valutazione delle dimensioni, caratteristichedquttive, tipologia ed entita delle lavorazionicec
3. Verifica delle procedure e protocolli di buomathe igieniche
4. Verifica della procedura Haccp

Qualora emergano degli scostamenti rispetto a quardvisto a livello normativo o rispetto a quanto
pianificato, devono essere chiaramente espressiascritti gli interventi correttivi necessari.

Le conseguenti osservazioni e raccomandazionil p&eterinario Ufficiale dovranno essere sottopaste
successiva verifica. Le eventuali prescrizioni lpestabilimento dovranno contenere il periodo dnpe
concesso per I'adempimento ed essere inoltre sitepa successiva verifica da parte del Veterinario
Ufficiale che relazionera in merito il Direttoreldgervizio.

Allegati

1) Allegato A/8: check list per verifica controllfficiali

Aggiornamento

La procedura dovra essere revisionata entro 2 @alld data di validazione e comungue ogni volta che
vengono variati i presupposti legislativi e/o orgaativi che ne hanno determinato la definizione.



Documentale

Verifica controlli ufficiali

Ispezione presso I'impianto

Esito

A 4

Favorevole

A

A

Registrazione attivita

A

A

Archivio

A

Sfavorevole

A 4

Osservazioni e
raccomandazioni al
Veterinario ufficiale

A 4

Verifica

’

'

Favorevole

Sfavorevole







Allegato A/8

VERBALE SUPERVISIONE (AUDIT INTERNO)

CHEKLIST .....

SCHEDA PERIODICA DI SUPERVISIONE DEL CONTROLLO
UFFICIALE

Data della visita:

Compilatore della lista:

/ /

Veterinario Ufficiale:

Sl NO | N.V.

Il Veterinario Ufficiale rispetta le procedureatintrollo?

Il Veterinario Ufficiale rispetta e documentaiequenze di
controllo programmate?

L'attivita di controllo ufficiale € correttament®cumentata?

Le non conformita vengono adeguatamente rilexalecumentate?

Esiste un follow up delle non conformita rilevate

Y
o g|h~w l\)l—‘8

Il controllo ufficiale e ritenuto efficace?

Allegati :

Check List n

del ChestknL del

Check List n

del ChestkrLi del

Osservazioni e raccomandazioni per il Veterinari8l | NO

Il Direttore di U.O. o altro Veterinario incaato della Supervisione

Osservazioni e raccomandazioni per il Veterinario tficiale

(da compilare entro 10 giorni dalla supervisione)




Il Direttore del Servizio Veterinario o
altro Veterinario incaricato della Supervisione

per presa visione

il Veterinario Ufficiale

Data




Allegato A/9

Servizio Veterinario Az. U.S.L.

REGISTRO DELLE ATTIVITA’ DI CONTROLLO UFFICIALE VETERINARIO

Settore alimentazione animale



Tipologia dei controlli ufficiali

1) Verifica requisiti strutturali *

2) Condizioni di manutenzione dei locali, degli impianti e delle attrezzature *

3) Igiene degli ambienti di lavoro

4) SSOP *

5) Igiene del personale *

6) Formazione e addestramento in materia di igiene e procedure di lavoro*

7) Igiene delle lavorazioni

8) Condizioni igienico sanitarie delle materie prime e documentazione di accompagnamento *
9) Controllo delle condizioni igienico sanitarie dei semilavorati

10) Controllo delle condizioni igienico sanitarie dei prodotti finiti e documentazione di accompagnamento
11) Controllo delle modalita di svolgimento del processo produttivo

12) Lotta contro gli animali infestanti ed indesiderati*

13) Qualita delle acque *

14) Controllo delle temperature*

15) Gestione rifiuti e/o sottoprodotti di lavorazione

16) Tracciabilita e ritiro dal mercato dei prodotti non idonei*

17) Verifiche etichettatura

18) Verifica idoneita carico e mezzo di trasporto*

19) Valutazione sistema HACCP*



20) Verifica esiti analisi di laboratorio in autocontrollo

21) Prelievo ufficiale di campioni/tamponi per analisi di laboratorio
22) Controllo UVAC

23) Altro

* . controlli per i quali viene utilizzata apposita chek list

NOTE DI UTILIZZO
Il registro deve essere timbrato e correttamente compilato in ogni sua pagina dal Veterinario Ufficiale dello stabilimento o suo sostituto ed essere conservato presso gli
uffici dello stabilimento.

Tipologia di controllo: fare riferimento al numero o per esteso al tipo di controllo eseguito tra quelli elencati sopra
Modalita di controllo: per ciascuna tipologia di controllo occorre specificare:

- documentalé D" visivo “V"— strumentale &’

- 'eventuale compilazione di una check list di fiee C.L.

Annotazioni: indicareil reparto/ postazione operativa in cui & stato ritvato oppure la tipologia di materia prima o prodoto finito sottoposto a
controllo oltre a eventuali note su aspetti riscontrati irsoadi sopralluogo.

Non conformita: qualora I'esito del controllo evidenziasse casia conformita, queste dovranno essere segnalaterocetta nell’apposita colonna. A ciascuna non
conformita verra attribuito un numero progressaonod con il quale verra registrata nel Registro Bonformita.

Al fine di non perdere dati utili per la valutazemnnuale del rischio dello stabilimento occorrgnséare anche non conformita rilevanti evidenziae sistema di
autocontrollo aziendale (per es. esiti analitici nnoconformi in autocontrollo, ritro dal mercato diprodotti non idonei, ecc.).



Servizio Veterinario Az. U.S.L.

Pagf

REGISTRO DELL'ATTIVITA'DI CONTROLLO UFFICIALE VETER INARIO
STABILIMENTO N° RICONOSC. VET.UFFIC.
MODALITA’ NON CONFORMITA’ | FIRMA
DATA Egg;gg{fo S?E/Tg/%u ANNOTAZIONI S NS -‘
/C.L) PROGR.VO




Servizio Veterinario Az. U.S.L.

REGISTRO DELLE NON CONFORMITA

NOTE DI UTILIZZO
N°: numero progressivo annuo delle non conformita evidde

Tipologia e descrizione non conformita’  : specificare se evidenziata in corso di controlliici#le o dal sistema di autocontrollo aziendale.

Gestione non conformita:
- rilevata dal veterinario Ufficiale:  descrivere gli interventi messi in atto tra queléincati nel capitolo Controllo Ufficiale delle lea Guida

specificando, nel caso vengano prodotti documentppollati ed inviati all'interessato mediante camandata A/R o notificati a norma di legge, gtre®i degli atti (N°
protocollo e data) ed i termini di esecuzione netlonna del registro “ TERMINE DI ESECUZIONE”.

In caso di prescrizione scritta la compilazionirpassere fatta anche direttamente sul registranclicazione del termine di esecuzione e firmardsponsabile per
accettazione.

- rilevata dal sistema di autocontrollo  : descrivere la modalita di gestione in autocontrditia non conformita e la correttezza della stessa



Servizio Veterinario Az. U.S.L. Pagf
REGISTRO DELLE NON CONFORMITA

STABILIMENTO N° RICONOSC. VET. UFFIC.

TIPOLOGIA E DESCRIZIONE | GESTIONE NON TERMINE FIRMA FIRMA ESITO E DATA

N | DATA NON CONFORMITA’ CONFORMITA’ ESECUZIONE | RESPONSABILE | VETERINARIO | VERIFICA




Allegato A/10
Potenziamento del controllo ufficiale nelle aziendeootecniche

Come previsto dalla normativa comunitaria, in gatare l'art.3.1. a) e b). gli Stati Membri
devono garantire che i controlli ufficiali sianoegsiti periodicamente, in base ad una valutaziagie d
rischi e con frequenza appropriata.

A tale fine € necessario tenere conto:

a) dei rischi identificati associati con i mangiroan le aziende del settore, con l'uso dei mangimi

0 con qualsiasi trasformazione, materiale, sostatigita 0 operazione che possano influire nella

sicurezza dei mangimi;

b) dei dati precedenti relativi agli operatori d@dttore dei mangimi per quanto riguarda la

conformita alla normativa;

Considerate inoltre, le osservazioni formulate 'aelbito dell'ispezione FVO DGSANCO
2012/6492 effettuata a Novembre 2012, in merita aicessita di completare la categorizzazionese ba
al rischio degli OSM, si e ritenuto opportuno foeniuno strumento di facile adozione, al fine di
individuare le priorita di controllo nelle aziendeotecniche.

La tabella seguente, permette, tramite la sommaaleri assegnati per la presenza o meno di fadliori
rischio, di collocare l'azienda in uno dei 3 livetli rischio (alto, basso e medio), in base ai gual
modulare la frequenza ispettiva.



Criteri per attribuire un livello di rischio agli a llevatori

Fattori di rischio

Valore assegnato

valori
esprimibili

Classe di rischio

Range

Allevamento pluri
specie

1

Basso rischio

<4

autoproduzione di
mangimi

medio rischio

5-8

alto rischio

>9

Utilizzo di PAT

Utilizzo premiscele
medicate

Utilizzo di
coccidiostatici

Utilizzo di
mangimi
contenenti PAT,
e/o Mangimi
medicati, e/o
Mangimi
contenenti
coccidiostatici

Utilizzo di FOA

mercato
extraregionale dei
prodotti degli
alimenti derivati

precedenti non
conformita sui
mangimi ultimi 18
mesi

Punteggio

“somma”

18




