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GUIDA SILVER

Audit nelle aziende alimentari: dieci criticita

che mettono alla prova la continuita operativa

Dai flussi interni alla gestione degli infestanti, le procedure sono davvero efficaci quando

descrivono cio che accade ogni giorno nello stabilimento.

Approfondimento per Responsabili Qualita, Produzione e Stabilimento

Cosa racconta davvero un audit

Un audit in un'azienda alimentare fotografa molto piu dello stato visibile degli ambienti. Racconta
come lo stabilimento traduce le procedure in comportamenti, come le funzioni aziendali si scambiano
informazioni e quanto velocemente una deviazione viene riconosciuta, gestita e chiusa. E proprio nei
passaggi tra attivita diverse che si formano le criticita piu difficili da intercettare: tra produzione e

pulizia, tra manutenzione e rilascio delle linee, tra un'anomalia rilevata e la relativa azione correttiva.

La documentazione resta essenziale, ma acquista valore soltanto quando corrisponde al processo
reale. Una planimetria pud descrivere percorsi corretti e una procedura pud riportare frequenze
precise; durante i turni, pero, entrano in gioco cambi formato, urgenze produttive, accessi tecnici,
picchi di lavoro e sostituzioni del personale. L'audit diventa quindi un momento di osservazione
organizzativa: verifica se il sistema mantiene coerenza anche quando le condizioni operative

cambiano.

Le dieci aree che seguono aiutano a leggere questa distanza tra quanto € previsto e quanto viene
effettivamente eseguito. Sono aspetti collegati a igiene, pulizia industriale, sanificazione, tracciabilita
e prevenzione degli infestanti. Per ciascuno emerge la stessa domanda di fondo: il controllo &

comprensibile, ripetibile e verificabile anche da chi subentra durante un altro turno?
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1. | flussi cambiano, le mappe spesso restano ferme

Persone, materiali, attrezzature, rifiuti e prodotti attraversano lo stabilimento secondo percorsi che
sulla carta appaiono lineari. Nella pratica possono variare per un fermo impianto, un intervento di
manutenzione, una diversa organizzazione del turno o un aumento temporaneo dei volumi. Quando
questi cambiamenti non vengono riletti nel loro insieme, separazioni e regole di accesso perdono
chiarezza.

Il rischio riguarda gli incroci tra aree o fasi con profili igienici differenti e la possibilita di trasferire
contaminanti lungo passaggi non previsti. La prevenzione parte da una mappatura eseguita sul
campo, osservando i flussi nelle condizioni ordinarie e nei momenti di deviazione. Punti di passaggio,
responsabilita e regole di separazione devono poi essere confrontati con il sistema HACCP e con le

procedure igieniche aziendali e riesaminati quando cambiano layout, processi o modalita operative.

Durante la verifica € utile osservare il percorso previsto insieme alle scorciatoie operative adottate nei
momenti di pressione. Porte mantenute aperte, attrezzature appoggiate temporaneamente o percorsi
abbreviati possono modificare il profilo del rischio anche se il layout ufficiale non &€ cambiato.

Coinvolgere chi lavora nei diversi turni permette di ricostruire le varianti reali e di capire quali
dipendono da necessita organizzative, quali da abitudini e quali richiedono una revisione del

Processo.

2. Un piano di pulizia generico produce risultati variabili

Dire che una superficie deve essere pulita non basta a rendere l'attivita uniforme. Le differenze
emergono quando la procedura lascia impliciti il responsabile, la frequenza, il metodo, il prodotto da
usare, la concentrazione, il tempo di contatto o il criterio con cui verificare il risultato. Ogni operatore
finisce per completare le informazioni mancanti con la propria esperienza, e il processo cambia da un

turno all'altro.

In audit questa variabilita si riconosce nei passaggi dimenticati, nelle registrazioni generiche e nelle
difficolta nel ricostruire che cosa sia stato effettivamente eseguito. Una scheda operativa efficace
associa a ogni area o attrezzatura istruzioni specifiche e facilmente consultabili. [| contenuto deve

essere coerente con il livello di rischio, con le istruzioni del produttore e con le esigenze della

produzione, lasciando poco spazio a interpretazioni individuali.
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Il piano diventa davvero operativo quando consente a una persona diversa da chi lo ha scritto di
eseguire l'attivita nello stesso modo. Fotografie, identificativi delle attrezzature, sequenze di

smontaggio e indicazioni sui punti delicati possono ridurre le ambiguita, purché restino aggiornati.

L'audit dovrebbe confrontare la scheda con I'esecuzione reale e raccogliere le domande degli
operatori: spesso sono proprio quelle domande a mostrare dove listruzione richiede maggiore

precisione.

3. L'assenza di sporco visibile non chiude la verifica

L'ispezione visiva &€ immediata e importante, ma non pu0 rappresentare sempre l'unico criterio di
accettazione. Residui e contaminazioni possono trovarsi in punti difficili da osservare oppure non
essere riconoscibili a occhio nudo. Se la chiusura della pulizia coincide automaticamente con una

superficie che sembra pulita, il sistema perde la capacita di confrontare esiti, reparti e periodi diversi.

La verifica deve essere proporzionata al rischio e definita prima dell'esecuzione. Occorre stabilire
quando ¢ sufficiente il controllo visivo e quando servono criteri aggiuntivi previsti dal piano aziendale.
Ogni esito dovrebbe indicare chi ha controllato, che cosa € stato accettato, se I'attivita & stata ripetuta

e chi ha autorizzato il rilascio dell'area prima della ripartenza.

Il punto decisivo € la coerenza tra criterio, frequenza e livello di rischio. Un controllo aggiuntivo ha
valore quando risponde a una domanda precisa e conduce a una decisione definita; accumulare
misurazioni prive di soglie o responsabilita rende il sistema pit complesso senza migliorarne la lettura.
In audit conviene quindi verificare che ogni esito non conforme attivi una risposta comprensibile e che

il rilascio dell'area sia sempre riconducibile a una responsabilita identificata.

4. La tracciabilita si misura quando bisogna ricostruire un evento

Le registrazioni diventano realmente utili nel momento in cui occorre tornare indietro nel tempo. Firme
mancanti, orari incoerenti, correzioni non spiegate e campi troppo generici interrompono la sequenza
delle informazioni. Anche la dispersione dei documenti tra archivi diversi rende piu difficile collegare

|'attivita svolta all'anomalia riscontrata.
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Il rischio principale & perdere la continuita tra deviazione, decisione e verifica finale. Per evitarlo, i
moduli devono contenere i campi necessari e avere responsabilita chiare. Un controllo periodico sulla
completezza delle registrazioni aiuta a individuare lacune ricorrenti. La catena documentale dovrebbe
rendere immediato il collegamento tra evento, causa, azione correttiva, responsabile, scadenza e

conferma di efficacia.

La qualita della tracciabilita emerge dalla velocita con cui una persona estranea all'evento riesce a
ricostruirlo. Se per capire cosa & accaduto occorre interrogare piu operatori 0 consultare archivi non
collegati, la registrazione sta affidando informazioni essenziali alla memoria individuale. Durante

l'audit & utile scegliere un'anomalia gia chiusa e seguirne l'intero percorso documentale, verificando

coerenza tra orari, responsabilita, decisioni e controllo finale.

5. Prodotti chimici e attrezzature richiedono uno standard visibile

Contenitori secondari non identificati, dosaggi non controllati, utensili condivisi tra zone differenti e
materiali riposti in aree improprie sono segnali di uno standard poco leggibile sul campo. La procedura
puo essere corretta, ma l'operatore deve riconoscere subito che cosa usare, dove utilizzarlo e in quali

condizioni riporlo.

Una gestione incerta aumenta il rischio di uso errato, residui indesiderati e contaminazione crociata.
Etichettatura, separazione, codifica degli utensili, controllo dei dosaggi e verifica dell'integrita rendono
lo standard concreto. Lo stoccaggio deve mantenere chiara la destinazione d'uso e consentire di
individuare rapidamente prodotti mancanti, contenitori danneggiati o attrezzature trasferite nella zona

sbagliata.

Il modo piu semplice per valutare lo standard consiste nel seguire il percorso completo di un prodotto
o di un utensile: prelievo, preparazione, utilizzo, eventuale trasferimento, pulizia e deposito finale.
Ogni passaggio deve rendere riconoscibili identita, destinazione e stato. Questa lettura aiuta anche
nella formazione, perché trasforma indicazioni generiche in comportamenti osservabili e permette ai

responsabili di individuare rapidamente dove la procedura perde chiarezza.

6. | punti difficili raccontano cio che la routine non vede

Sottostrutture, giunti, protezioni, scarichi, aree sopraelevate e vani tecnici restano spesso ai margini
della frequenza ordinaria. Alcuni richiedono smontaggi, accessi in sicurezza o il coordinamento con
la manutenzione. Proprio per questo rischiano di essere gestiti soltanto quando I'accumulo & gia

evidente.
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Residui progressivi, umidita e zone poco accessibili possono influire sulle condizioni igieniche e
creare un ambiente favorevole agli infestanti. Pud essere utile predisporre un registro dei punti difficili,
corredato da foto o identificativi univoci, per assegnare frequenze coerenti con il rischio. E utile
riesaminare I'elenco dopo interventi tecnici, modifiche impiantistiche o variazioni del layout, perché

ogni cambiamento puo creare nuove superfici difficili da raggiungere.

Un audit efficace mette in relazione I'elenco dei punti difficili con manutenzioni, modifiche e frequenze
reali di apertura degli impianti. Un elemento censito anni prima pud essere diventato accessibile,
oppure una nuova protezione pud avere creato una zona non prevista. |l confronto tra planimetria,
registro e osservazione diretta consente di aggiornare le priorita e di programmare gli interventi nei

momenti compatibili con sicurezza e continuita produttiva.

7. 1l pest control funziona quando legge I'ambiente, non soltanto i
dispositivi

Trappole e postazioni forniscono informazioni, ma il loro valore dipende dalla capacita di interpretare
Cio che accade intorno. Un controllo concentrato esclusivamente sulla presenza dei dispositivi rischia

di trattare ogni segnale come un episodio isolato. Restano cosi in secondo piano varchi, condizioni

attrattive, anomalie strutturali e cambiamenti nelle aree esterne.

La prevenzione richiede una mappa aggiornata, il controllo delle barriere fisiche e I'analisi degli
andamenti nel tempo. Ogni evidenza dovrebbe essere collegata a una possibile causa, a un'azione
assegnata e a una successiva verifica di efficacia. Nelle attivita svolte per il settore alimentare, Silver
Service integra monitoraggio e prevenzione nella gestione degli ambienti, in coerenza con i requisiti

igienici applicabili e con i sistemi HACCP dei clienti.

Il dato raccolto da una postazione acquista significato quando viene confrontato con posizione,
periodo, condizioni ambientali e interventi precedenti. Una sequenza di segnali nello stesso punto
puo richiedere una lettura diversa rispetto a episodi distribuiti in aree lontane. Per questo l'audit
dovrebbe verificare che i risultati del monitoraggio producano decisioni documentate: correzione di
un varco, modifica di una frequenza, eliminazione di una fonte attrattiva o controllo successivo

dell'efficacia.
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8. Rifiuti e aree esterne fanno parte dello stesso sistema igienico

Piazzali, baie di carico, contenitori, vegetazione e tempi di rimozione dei rifiuti vengono talvolta gestiti
come un ambito separato. La distinzione organizzativa non elimina il collegamento fisico con lo
stabilimento: accessi, ruote, calzature, correnti d'aria e movimentazioni mettono continuamente in

relazione interno ed esterno.

Residui, ristagni e contenitori non correttamente chiusi aumentano I'attrattivita per gli infestanti e
possono favorire il trasferimento di sporco verso i percorsi interni. Frequenze di pulizia, standard per
i contenitori, controllo degli accessi e ispezione delle aree perimetrali devono quindi rientrare nel piano
di prevenzione. Registrare le anomalie ricorrenti permette di distinguere I'episodio occasionale da una

condizione strutturale.

Anche il perimetro esterno deve essere inserito in un programma regolare di osservazione, con
frequenze proporzionate al rischio. Un accesso che non chiude correttamente, un contenitore
danneggiato o un ristagno ricorrente sono informazioni operative, perché indicano dove il sistema di
prevenzione sta perdendo continuita. La lettura congiunta delle anomalie interne ed esterne aiuta a

stabilire priorita strutturali e a evitare che interventi isolati si limitino a spostare il problema.

9. La qualita del rilascio dipende dal coordinamento tra funzioni

Un fermo, uno smontaggio, un cambio formato o un intervento tecnico coinvolgono piu reparti in
sequenza. Se pulizia, produzione e manutenzione lavorano con programmi separati, una zona gia
trattata pud essere nuovamente esposta a residui oppure riaperta prima che tutti i controlli siano

conclusi. | tempi si allungano e la responsabilita del rilascio finale diventa incerta.

Una sequenza condivisa chiarisce le attese reciproche: fine produzione, messa in sicurezza,
smontaggio, pulizia, eventuale manutenzione, ripristino, verifica e rilascio. Ogni passaggio deve avere
un responsabile riconoscibile e una condizione di chiusura. Questo coordinamento tutela l'igiene e

sostiene la continuita operativa, perché riduce ripetizioni, attese e decisioni prese in emergenza.

Uno dei passaggi piu delicati ¢ il rilascio della linea: rappresenta il momento in cui attivita svolte da
funzioni diverse devono convergere in una decisione unica. In audit conviene verificare se questa
decisione lascia un'evidenza chiara e se eventuali eccezioni vengono autorizzate e registrate.

Quando i criteri di rilascio sono condivisi, anche la pianificazione diventa piu affidabile e diminuisce il

rischio di riaprire lavorazioni gia concluse.
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10. Un'azione correttiva é chiusa quando se ne verifica I'efficacia

Risolvere l'anomalia nell'immediato & necessario, ma il ripristino da solo non spiega perché il
problema si sia verificato. Se la causa non viene analizzata e la soluzione non viene controllata nel
tempo, la stessa deviazione pud ripresentarsi con frequenze, reparti o forme differenti.

L'organizzazione accumula interventi senza trasformarli in apprendimento operativo.

Ogni azione correttiva dovrebbe indicare responsabile, scadenza, causa individuata, intervento
previsto e criterio con cui valutarne I'efficacia. Il riesame delle ricorrenze aiuta a capire quando occorre
aggiornare una procedura, modificare una frequenza, intervenire sull'impianto o rafforzare la
formazione. La chiusura documentale arriva dopo la verifica, quando esistono elementi sufficienti per

confermare che il rischio sia tornato sotto controllo.

La verifica di efficacia richiede anche un orizzonte temporale coerente con il tipo di deviazione. Un
controllo eseguito troppo presto pud confermare soltanto che l'intervento €& stato completato, senza
dimostrare che la causa sia stata rimossa. In audit € quindi utile cercare il collegamento tra la
chiusura, le verifiche successive e I'eventuale ricomparsa di segnali analoghi: & questo passaggio

che distingue una correzione puntuale da un miglioramento stabile del processo.

Dalla conformita alla continuita operativa

Le dieci criticita condividono una caratteristica: compaiono nei confini tra attivita, persone e
informazioni. Per questo un audit efficace non si limita a verificare la presenza di documenti. Mette in
relazione cid che & scritto con i flussi reali, osserva le responsabilita nei momenti di passaggio e

controlla se le evidenze raccolte consentono di prendere decisioni rapide e coerenti.

Per Responsabili Qualita, Produzione e Stabilimento, il valore dell'audit consiste nella possibilita di
scegliere priorita concrete. Una verifica regolare e proporzionata al rischio, ripetuta dopo cambiamenti
di layout, processo, attrezzatura o frequenza, rende piu visibili le deviazioni e facilita il coordinamento
tra le funzioni. La prevenzione diventa cosi una pratica quotidiana, sostenuta da procedure leggibili,

registrazioni affidabili e controlli proporzionati al rischio.
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Checklist finale: dieci domande per il prossimo audit

interno

Per ogni domanda assegna uno dei tre esiti: sotto controllo, parziale oppure da gestire. Aggiungi un

responsabile e una scadenza quando emerge una priorita.

Legenda: S = sotto controllo | P = parziale | N = da gestire

PUNTO DI CONTROLLO S P N

1. | flussi reali rispettano separazioni, accessi e passaggi previsti? O O O

2. Ogni attivita di pulizia specifica chi, cosa, quando, come e con quale

O O O
verifica?
3. | criteri di accettazione vanno oltre la sola osservazione visiva dove il - - -
rischio lo richiede?
4. Le registrazioni collegano attivita, esito, anomalia, azione e chiusura? O O O
5. Prodotti e attrezzature sono identificati, separati, integri e usati - - -
correttamente?
6. | punti difficili sono censiti, accessibili e inclusi in una frequenza definita? | O O O

7. Il pest control considera trend, accessi, cause ambientali e verifica delle

azioni?

8. Rifiuti e aree esterne rientrano nel piano di prevenzione igienica? O O O

9. Pulizia, produzione e manutenzione condividono sequenza e

responsabilita di rilascio?

10. Ogni azione correttiva ha responsabile, scadenza e verifica di efficacia? | O O |

Silver Service opera nel facility management, nelle pulizie industriali, nelle sanificazioni e nella
disinfestazione, con una presenza diretta sul territorio nelle province di Cuneo, Torino, Biella e

Savona.



