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ESIGENZA DELLA MODERNA RISTORAZIONE COLLETTIVA

Pochi settori hanno conosciito negli ulin i anni continue e profonde trasformazioni

quanto ilm ondo della ristorazione collettiva.

O ggie un mercato maturo sia quantitativam ente che qualitativam ente.Le esigenze dei

consum atorie soprattutto ke aspettative sievolvono :

—_— )

SICUREZZA
CONGRUITA'NUTRIZIONALE
AMPIA PROPOSTA GASTRONOM ICA
GRADIBILITA'

ECONOM ICITA'

G1i standard di sicurezza inposti dagli organism i di controllo si fanno via via pil

elevati.

Le nuove tecnologie aprono orizzontisu nuove possibilita.

L'attuale modellb produttivo caratterizzato da unita produttive dipiccole dimensioni

che riforniscono singol utenze non sempre riesce a soddisfare ke aspettative del

mercato e a garantire gli standard disicurezza richiesti:

STRUTTURE NON EFFICIENTI

CAPACITA' DI INVESTIMENTO IN TECNOLOGIA
LIM ITATA

SCARSISISTEMIDI SICUREZZA

PERSONALE NON SPECIALIZZATO

ALTRI COSTI DI GESTIONE IN RAPPORTO AL VOLUME
DELLA PRODUZIONE

Partendo da queste considerazioni si delinea quello che sara il futuro modello

produttivo per la ristorazione collettiva:
“WIA STRUTTURA CENTRALIZZATA A DISTRIBUZIONE SATELLITARE"”



UN NUOVO MODELLO PER LA RISTORAZIONE COLLETTIVA

I1 nuovo modello prevede che la produzione degli alimenti venga concentrata in
‘“WNITA'CENTRALIDIPRODUZIONE"” che,grazi alle dimensioni, possono dotarsidi
strutture e tecnologie in grado di soddisfare totalmente le aspettative di qualita e
sicurezza. Inolre igrandivolm i produttivi permettono di attingere ad econom ie di

scala e conseguentem ente abbattere il costo unitario deglialim entiprodotti.

La cucina quindisitrasforma via via in un‘industria alin entare dove produzioni, m etodi

e procedure vengono pianificate e continuam ente m onitorate.

O SPEDALE CASA DI
RIPO SO

UNITA'CENTRALE
PRODUZIONE

COMUNITAY
SCUO LA

G 1i alimenti cosi prodotti vengono poi distribuiti alle singole utenze con un sistema
“WSATELLITARE"”.

Tale sistema € gia una realta operante in molipaesiallavanguardia in questo campo
come USA —CANADA —AUSTRALIA -FRANCIA —-GERMANIA —-INGHILTERRA.
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ILCONCETTO DI LEGAME

N el nuovo modello centralizzato diproduzione assume maggior peso un problema gia
presente nelle strutture tradizionali: com e trasferire glialim entidal luogo e m omento
diproduzione al llogo € momento diconsumo senza che questi subiscano deperimenti

neitre aspetti : igienico, nutrizional ed organolettico.

Con ilterm ine legame infattiindichiam o un sistema dimezzie lavoro atto a trasferire

adeguatam ente un alinento neltempo e/o nello spazio.

CENNT SULLA DEPERIBILITA'DEGLI ALIMENTI

&% ATTIVITA'M ICRORGAN ICA

CAUSE DIDEPERIMENTO &% ATTIVITA'ENZIMATICA

& ATTIVITA'CHIM ICA

La combinazione di questi tre fattori causa il deperimento degli alinenti nei tre

aspetti:

& IGIENICO : tendenza diun alin ento a fungere da veicolo per malattie.

E’strettamente correlato con Yattivita m icroorganica.

& NUTRIZIONALE : tendenzadiun alinento a perdere iprincipiacinutritivi
dorigine fproteine, vitam ine, grassi, salim inerali) .E’

strettam ente correlato con lattivita enzin atica e chin ica.

& ORGANOLETTICO :tendenza diun alinento a perdere le qualita
organolttiche diorigine (aspetto, profum o, sapore etc.).
E’strettamente correlato con lattivita chim ica ed

enzim atica.



AZIONE DELLA TEMPERATURA SULLA MOLTIPLICAZIONE E LA
TOSSINOGENESIDEIMICRORGANISMICONTAMINATI GLI
ALIMENTI

CAMPI DI SVILUPPO DEI MICRO ORGANISMI

ZONE DI FORTE
MOLTIPLICAZIONE




20.0°
Batteri
10.0° Tossinogenesi Stafilbcocchie CL

mesofili botulinum A e B

6.7° Molkiplicazione Stafilbbcocchi
Batteri

psicotrofi 6.5° Moltplicazione Clostridim perfringens

5.2° mokiplicazione Salmonelle

SN

Batteri 3.3° TossinogenesiCLl Botul e fine
rischio da batteri patog.
criofili
batteri
> -10° Cessazione moliplicazione batterica

M uffe e lieviti

—18° Cessazione diognimolijplicazione
m icrobica

Scal Celsius



LE TEM PERATURE

E’ scientificamente dimostrato che il grado e la velocita di deterioramento di un
alin ento e fortemente correlata alla tem peratura diconservazione, in particolare:

LATTIVITA'’M ICRORGAN ICA :la proliferazione batterica avviene in una fascia di
tem perature compresa tra 1+65°C e i+5°C quindigli
alim entinon devono stazionare in questa fascia di
temperature ma olkre 1+65°C o sotto i+5°C.

LATTIVITA'CHIM ICO/ENZIMATICA :é& dimostrato che la velocita a cuiavvengono
ke reazionichim iche ed enzin atiche e
direttam ente proporzional alla
tem peratura diconservazione dellalin ento.
Q uindiper temperature prossine allo 0°C si
ottiene la quasicessazione diqualsiasi

trasformazione.
Il fatto che la deperibilita degli alinentie fortemente correlata alla tem peratura di
conservazione e il principio su cui si fondano i diversi “LEGAM I” o metodolgie di
trasporto e conservazione:
LEGAME CAIDO
LEGAME REFRIGERATO

LEGAME SURGELATO (POCO USATO)

La scelta delcorretto kgame diventa quindi fattore strategico per la buona riuscita
dellintero sistema.



| DIVERSI LEGAMI ALIMENTARI




ILLEGAME CALDO
FAST :

® Preparazione

* Cottura

® Porzionam ento

¢ Trasporto e mantenin ento
¢ D istribuzione

® Consum o

GH alimenti cotti devono essere porzionati, distribuiti e somm inistrati senza che
scendano al di sotto della soglia critica dei +65°C, pena il rapido deperimento.
Un’operazione di per sé molto difficilke da realizzare e che linia fortemente la
possibilita dispostam ento poiché deve essere term inata entro e non oltre ke 2 ore.

Il legame caldo inolre tiene conto del deperinento dovuto ad attivita chim iche ed
enzin atiche che, ad elevate tem perature anche in tempibrevie dinotevole entita.

IL LEGAME CALDO




ILLEGAME REFRIGERATO

E’un sistem a dicatering basato sulla com pleta cottura dellalin ento sequita dalrapido
raffreddamento e conservazione a bassa tem peratura (sopra ilpunto dicongelam ento
tra 0 e +3°) e successivo idoneo riscaldamento in prossinia del punto di

somm inistrazione.

Lalinento cosl prodotto pud essere conservato per 5 gg. compreso quello di

produzione.

I1 concetto dibase e ancora quello dimantenere gli alinenti lontani dalla fascia di
tem perature di proliferazione batterica #+10°C, +65°C), ma anche di arrestare o
rallentare tuttiiprocessiditrasformazione chim ica, lattivita enzin atica e iprocessi

dideterioramento fisico qualidisidratazione, sovracottura etc...

ILIEGAME REFRIGERATO NON E'UNA TECNOLOGIA SPERIMENTALE MA UN
PROCESSO PRODUTTIVO COLLAUDATO ELO DIMOSTRANO

La sua cronistoria
& Anni’50 e adottato per ilcatering aereo
& Anni’70 in Francia, Inghilterra, Canada e USA sisviluppa in sostituzione del
legam e surgelato
& Anni’80 idipartimnentidella salute sociale delRegno Unito e della Francia
redigono le norm e per la produzione dialmentiprecottie refrigerati

La sua diffusione
In USA, Canada, UK, Francia, N ord Europa e Australia gran parte della ristorazione

collettiva & gia da anniconcepita in legam e refrigerato.

L'esistenza diun am pia norm ativa che ne fissa icanoniqualitativied imetodidi

lavorazione anche neidettaglitecnici.

& Legge delm inistro della salute francese del 16 luglio 1974 sulla “preparazione
ed utilizzazione deipastiprecuciati’.

& Agliinizideglianni 70 ilDepartment of Healkh and Social Securiy delRegno
Unito elabora la “Guida per glialin entiprecottie refrigerati (Cook and Chill)”



ASPETTI TECN ICT

Alla base del sistema a lgame refrigerato vi sono alcune regole igieniche il cui
rispetto rigoroso & fondamentale per il buon esito della produzione, queste nozioni
furono enunciate per = prima vola dallo studioso A lexadre M onvoisin nel1939 :

& Controllo della contam inazione batterica

& Distribuzione della carica batterica
&% Controllo della proliferazione batterica

LEFASIDEL COOK-CHILL

& Stoccaggio materie prine
& Preparazione
&% Cottura

& Abbattimento
&% Porzionamento
& Conservazione
&% Trasporto

& Rigenerazione
*

Consum o

MATERIE PRIME :
- Diprina qualita / fresche
- Corretta conservazione

- Rotazione veloce derrate
PREPARAZIONE

- Corretta progettazione locali

- Concetto di'M ARCIA AVANTI”
- M etodologie corrette dilavoro

- M anipolazione

- Igiene attrezzature

- Igiene personal

- Contenitorietc..



DISTRUZIONE DELLA CARICA BATTERICA - COTTURA

Il processo di cottura deve garantire l distrbuzione di almeno il 90% dei
m icrorganism 1 patogeni presenti in un almento. Q uesto si ottiene portando la
temperatura alcuore dellalimento a :

70°C per 2 m nuti

CONTROLLO PROLIFERAZIONE BATTERICA

Dopo aver distrutto gran parte della carica batterica, ¢ Inportante d'ora in avanti
Inpedire che ke spore dei batteri sopravvissuti al processo di cottura iniziano a
proliferare inquinando nuovamente lalmento. Le fasi successive del processo
produttivo dovranno essere pianificate in m odo da assicurare questo obbiettivo :

a) PORZIONAMENTO
& Entro 30 min.dalla cottura

& Ridurre almassino lamanipolazione

% Contenitoristerilimax profondita 50 mm .

b) ABBATTIMENTO

E’ la fase cruciale del lkgame refrigerato, € cid che assicura Yigiene, la qualita

nutrizionale ed organolttica deglialim enti.

c) CONSERVAZIONE

Se ke fasiprecedentisono state eseguite correttamente, siottengono alimenticottie

porzionati con una bassissina carica batterica, valori nutritivi ed organolttici

praticam ente intatti, che possono essere conservati:

TEMPERATURA 0/+3°C
TEMPO MAX 5GG.COMPRESO PRODUZIONE

d) TRASPORTO /DISTRIBUZIONE

Q ueste fasi rappresentano sicuramente dei punti critici allinterno del sistema per

quanto riguarda ilcontrollo della proliferazione batterica.

Importante dotarsidiattrezzature idonee a :

& Evitare sbalziditemperature
& Evitare interruzionidella catena delfreddo
% Elm inare Ja manjpolazione deglialimenti



L
e) RIGENERAZIONE —SOMMINISTRAZIONE

Indijpendentemente almetodo dipreparazione, conservazione e trasporto adottato, =a

rigenerazione degli almenti cotti deve essere effettuato in meno di 1 ora
perm ettendo diraggiungere una tem peratura dialmeno 65°C alcuore delprodotto.

Tale temperatura dovra essere m antenuta fino alm om ento delconsumo.

TIlconsum o deve aver luogo almassin o entro 2 ore dallinizio della rigenerazione.

N on va conservato alcun resto diprodottirigenerati.

Gl alinenti freddi e mantenuti a +5°C durante la refrigerazione devono essere
consum atientro 30 m nutidalterm ine della stessa.

Se accidentamente, durante la fase di trasporto, gli alimenti dovessero subire un

Innalzamento di temperatura compreso tra +5°C e +10°C, questi devono essere

consum atientro 12 ore.



IMETODIDI RIGNERAZIONE

A raggiinfrarossi
Ad aria forzata

*
&
& A termocontatto
& Fornitradizionali
&

Fornia m icroonde

Ottimal & la circolazione forzata diaria calda quale tecnologia dirigenerazione degli
alimenti perché, diversamente da quanto accade con alkre tecnologie dove vi e una
fonte dicalore posta sotto lalmento Fig.1l) e quindi, in presenza dialinentimolto
densi, sivengono a creare differentitemperature allinterno degli stessi (molo caldo
in basso e freddo nella parte superiore), nonché una considerevole condensazione di
um idita nella parte pin fredda, con la circolazione diaria calda in ognidirezione Fig.
2) siconferisce allalimento un calore molo uniforme consentendo una versatilita al
sistem a nettam ente superiore.

| | Fig.2



CONFRONTO

Legame caldo

QUALITA'CIBO

—Siopera In prossin ita della zona term ica
a rischio m icrobiologico

—Rapido decadin ento valorinutritivi

—Q ualita organolettica/accettazione in
rapido decadin ento

—Proposta gastronom ica dietetica lim itata

ASPETTI ORGANIZZATIVI OPERATIVI

Legam e freddo
QUALITA'’CIBO
—M inim izzazione delrischio
m icrobiologico
—Valorinutritiviquasiintatti

— O ttin izzazione aspetto organolttico

— Proposta gastronom ica dietetica
praticam ente illin fate

ASPETTTI ORGANIZZATIVI OPERATIVI

—Produzione vincolata neltempo e nello
spazio

- Rigidita nelprocesso produttivo
—Produzione 2 vole algiorno per tuttii

giornidellanno

ACCENTO SULLA SICUREZZA

Legame caldo
N on e possbik avere un vero controllo
preventivo fattiirisultatidegliesam i
relativiaicam pioniprelevatisono
disponibili solo dopo che la produzione &
gia stata distrlbuita e consum ata.
Lunico controllo possibik e il feed-back ai
finidella tracciabilita deiprodotti.

—Produzione svincolata neltempo e nello
spazio alconsum o

Flessibilita nelprocesso produttivo
Produzione 1 vola algiorno per 4/5 giorni
alla settin ana

Legame freddo
E’possibik ottenere k sicurezza assolita,
infattiper ogniderrata vengono prelevati
icam pioniilgiorno stesso diproduzione
ed irisultatidelle relative analisiarrivano
prin a della distrbuzione cosi, In caso di
contam Inazione, € possibilke bloccare la

partita interessata prima delconsumo.




I VANTAGGI

I vantaggioffertidalnuovo m odello a produzione centralizzata sono m oleplici:

DALPUNTO DIVISTA DELPRODUTTORE :

& Programmazione della produzione

& Svincolo deglioraridiconsumo (produzione 5 gg.no W eek-end)

& Svincolo dailioghidiconsumo

& Razionalizzazione delle risorse e delle attrezzature

DALPUNTO DIVISTA DELLA STRUTTURA SOMMINISTRANTE :

& Elim lnazione cucina

& Meno nvestimenti

% M eno personalk

& Nuovilocalidisponibili

& Meno fornitori

& M eno consum ienergetici

& Elim inazione responsabilita

DALPUNTO DIVISTA DELCONSUMATORE :

& M inor costo

& M aggior costo

& M aggiore qualita



