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Fase Fase di

lavorazione
Pericoli 
potenziali

Attività preventive di 
controllo CCP Limiti critici Monitoraggio Azioni

Correttive Registrazioni

1 Raccolta/ 
Mondatura

Contaminazione 
da muffe

Selezionare solo le noci 
integre SI

Non devono 
esserci 
rotture 
visibili

Ispezione
Allontanamento 
noci 
danneggiate

Documenti 
aziendali

2 Spaccatura Diffusione della 
muffe

Evitare contaminazioni 
con il suolo

Non devono 
esserci pezzi 
di terreno 
sulla polpa

Ispezione Documenti 
aziendali

Diagramma 5. 	 Sviluppo del diagramma di flusso HACCP per Prodotti derivati dalla lavorazione della 
Copra

La copra è la polpa essiccata del cocco, l’endosper-
ma del frutto, da cui si estraggono grassi e oli. Come 
prodotto commerciale sviluppato attorno al 1860 è 
alla base dell’economia delle Isole Marchesi, delle 
Kiribati e del Surigao del nord. La polpa fresca del 
cocco contiene circa il 35% di grasso e il 10% di 
zucchero dopo l’essiccazione la percentuale di grasso 
oscilla tra il 63 ed il 70%. La sua composizione è 

peculiare per l’elevata presenza di acidi grassi con un 
contenuto di acidi insaturi eccezionalmente basso. 
La presenza di aflatossine nella materia prima è di 
certo uno dei pericoli e la fase di essiccazione porta 
ad una concentrazione della micotossina. La fase più 
critica del processo è di certo il conferimento della 
materia prima.
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Fase Fase di
lavorazione

Pericoli 
potenziali

Attività preventive di 
controllo CCP Limiti critici Monitoraggio Azioni

Correttive Registrazioni

3 Essiccamento Muffe

Essiccare entro 48h 
dalla spaccatura
affumicamento fino a 
u.r. <16% (nessuna 
u.r.>17%)
essiccazione con 
aria calda u.r.<12% 
(nessuna u.r.>13%)

SI

Essiccando 
per 24 ore 
ruotare la 
copra ogni 
24

Essiccando 
per 30 ore 
ruotare la 
copra ogni 
10

Schede delle 
rotazioni

4

Primo 
commerciante:
Acquisizione e 
Essiccamento

Muffe Procurarsi copra di 
grado 1

7
Oleificio:
Expelling/
Pelleting

Contaminazione 
da aflatossine

Controllare l’u.r. dei 
pallets durante il 
raffreddamento

u.r.<12% Controllo 
dell’umidità

8 Imbarcazione e 
Trasporto

Contaminazione 
da aflatossine

Prevenire la 
riumidificazione 
durante il trasporto
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Dal punto di vista legale (RD 994/29 e successive 
modifiche) per latte alimentare si intende il prodotto 
ottenuto dalla mungitura regolare, ininterrotta e com-
pleta di animali in buono stato di salute e di nutri-
zione. Il termine latte da solo indica quello di vacca 
(Bos Taurus); per latti di provenienza diversa occorre 
specificare l’origine.

Per quanto riguarda il risanamento e la conserva-
zione del latte (dpr 54/97) esiste un severo controllo 
da parte dei servizi veterinari delle ASL e dagli ope-
ratori del settore. 

Il latte prodotto dagli animali da allevamento può 
essere destinato al consumo diretto oppure alle indu-
strie di trasformazione.

La micotossina più frequentemente ritrovata nel 
latte è l’aflatossina M1. Essa, rappresenta un derivato 
dell’aflatossina B1, non viene sintetizzata dall’organi-
smo animale ma deriva esclusivamente dai mangimi 
adoperati per l’alimentazione degli animali da latte. 
Pertanto, risulta chiaro come l’unico modo per pre-
venire la contaminazione del latte con AM1 risulta 
essere il controllo dell’alimentazione degli animali.

Tenendo presente che l’AM1 è resistente ai comu-
ni trattamenti termici (pastorizzazione, sterilizzazio-
ne) adoperati per la commercializzazione dei diversi 
tipi di latte presenti sul mercato, il controllo della 
materia prima in ingresso rappresenta un CCP. 

La materia prima rappresenta, quindi, la fonte di 
contaminazione prevalente per l’AM1, pertanto, la 
misura di controllo per questo CCP è rappresentata 
dall’analisi della materia prima in ingresso, con test 
rapidi per il riconoscimento di aflatossine. Oppure, è 
possibile richiedere al fornitore un certificato che atte-
sti che il prodotto in ingresso presenta un valore per le 
aflatossine al di sotto dei limiti di legge consentiti. Per 
l’AM1 esistono limiti di legge (Reg. 466/01/CE) che 
fissano un limite di 50 ng/L di aflatossina nel latte.

L’azione correttiva è rappresentata dallo scarto del-
la MP che risulta contenere un livello di aflatossine 
elevato.

Volendo schematizzare il diagramma di flusso del 
latte fresco, soffermando la nostra attenzione sul 
problema aflatossine, verrebbe fuori il diagramma di 
flusso riportato in tabella.

Diagramma 6. 	 Sviluppo del diagramma di flusso HACCP per la trasformazione del latte.
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Fase Fase di
lavorazione Pericoli potenziali Attività 

preventive CCP Limiti critici Monitoraggio Azioni
Correttive Registrazioni

1 Conferimento
Latte crudo

Contaminazione da 
aflatossine

Test per l’ AM1/
certificato del 
fornitore

SI Tabella 2 Scarto lotti 
positivi

Documenti 
registrati

2 Trattamenti 
termici

I trattamenti termici 
non eliminano le 
aflatossine

Lavorare con un 
prodotto con livelli 
di partenza di 
aflatossine bassi

3
Contenitori 
di raccolta e 
stoccaggio

Contaminazione da 
micotossine

Pulizia dei 
contenitori SI
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Diagramma 7. 	 Sviluppo del diagramma di flusso HACCP per la produzione di mais giallo per alimenta-
zione animale

Fase Fase di
lavorazione

Pericoli 
potenziali

Attività preventive di 
controllo CCP Limiti critici Monitoraggio

Procedura
Azioni
Correttive Registrazioni

1 e 2
Coltivazione 
e 
Maturazione

Contaminazione 
da aflatossine
Muffe
Insetti

Varietà resistenti
Insetticidi
Predatori

3 Raccolta Muffe
Essiccamento in campo 
durante le stagioni 
piovose

SI ≤ 22% u.r.
Misura 
dell’umidità dei 
chicchi

Umidità rilevate

4
Arrivo in 
azienda/ 
Ispezione

Muffe Scartare le pannocchie 
ammuffite SI

Ammuffimento 
superficiale 
>10%

Registri aziendali

5 Stoccaggio
Muffe
Aflatossine
Insetti

u.r.<16%
aw<0.82
Ventilazione
Insetticidi

SI u.r. ≤16%
Misura 
dell’umidità dei 
chicchi

Registri aziendali

6 Sgranatura Muffe Ridurre la rottura dei 
chicchi

7
Essiccamento 
al sole 
e breve 
stoccaggio

Muffe

u.r.<16%
magazzino ventilato
non usare sacchi in 
polipropilene, usare tele 
di iuta

SI u.r. ≤16.5% 
entro 48 ore

Misura 
dell’umidità dei 
chicchi

Registri aziendali

8
Essiccamento 
al sole, lungo 
stoccaggio

Muffe u.r.<14% SI
u.r.>15% 
assente

Misura 
dell’umidità dei 
chicchi

Registri aziendali
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Fase Fase di
lavorazione

Pericoli 
potenziali

Attività preventive di 
controllo CCP Limiti critici Monitoraggio

Procedura
Azioni
Correttive Registrazioni

9

Fabbrica per 
alimenti/silos:
Controllo 
qualità e 
stoccaggio

Aflatossine

Insetti

Separare o declassificare 
il mais ad elevato 
contenuto di aflatossine

Fumigazione o 
atmosfera controllata

SI Registri aziendali

Trasporto

Evitare sacchi in 
polipropilene
Ridurre i tempi di 
trasporto
Proteggere con teloni 
impermeabili se piove
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Diagramma 8. 	 Sviluppo del diagramma di flusso HACCP Mangimi a base di mais 

Fase Fase di
lavorazione

Pericoli 
potenziali

Attività preventive 
di controllo CCP Limiti critici Monitoraggio

Procedura                  
Azioni
Correttive Registrazioni

1 Acquisizione 
e stoccaggio

Contaminazione 
da aflatossine

Separare ed accettare 
solo i lotti con un 
livello accettabile di 
aflatossine

SI > 50 ppb di 
aflatossina B1

Test rapidi per le 
aflatossine sui lotti in 
ingresso

Separare i lotti 
Cambiare 
fornitore se 
i lotti sono 
molti 

Rapporti di 
laboratorio

2 Macinazione Contaminazione 
da aflatossine

Limitare il contenuto 
di umidità per 
prevenire la 
contaminazione da 
aflatossine.
Pulire il molino per 
evitare il deposito di 
muffe.

SI

u.r. ≤ 14%
nessuna parte 
deve superare il 
15% di u.r.

Misura dell’umidità 
per almeno 10 
campioni 

Essiccare o 
separare

Rapporti di 
laboratorio

3
Stoccaggio 
del mais 
macinato

Contaminazione 
da aflatossine

Ridurre al minimo il 
tempo di stoccaggio.

u.r. ≤ 13%

4
Miscelazione 
degli 
ingredienti 

Contaminazione 
da aflatossine

Controllare la 
miscelazione di diversi 
ingredienti rispetti i 
limiti di aflatossine nel 
prodotto finale.

u.r. ≤13% Misura dell’umidità 
dei chicchi

5 Pelleting  Contaminazione 
da aflatossine

Controllo dell’umidità 
dei pallets e 
raffreddamento 
ventilato

SI Ulteriore 
essiccamento
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Fase Fase di
lavorazione

Pericoli 
potenziali

Attività preventive 
di controllo CCP Limiti critici Monitoraggio

Procedura                  
Azioni
Correttive Registrazioni

6 Imballaggio  Contaminazione 
da aflatossine 

Uso di imballaggi 
appropriati ad 
esempio sacchi 
multi-strato con 
un rivestimento 
in plastica per gli 
alimenti igroscopici                          

u.r. ≤13% Misura dell’umidità 

7 Etichettatura Contaminazione 
da aflatossine

Assicurare una 
corretta etichettatura, 
certificando il 
basso contenuto in 
aflatossine.

Misura dell’umidità 
dei chicchi

8 Stoccaggio Contaminazione 
da aflatossine 

Buone norme di 
stoccaggio e ridurre 
i tempo dello 
stoccaggio.

9 Trasporto Contaminazione 
da aflatossine

Prevenire la 
riumidificazione

10 Vendita al 
dettaglio

Contaminazione 
da aflatossine

Ridurrei tempo dello 
stoccaggio.

11 Uso Contaminazione 
da aflatossine.

Comprare alimenti 
certificati per le 
aflatossine
Ridurre il tempo di 
stoccaggio
Pulire i distributori 
dell’alimento.
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Diagramma 9. 	 Sviluppo del diagramma di flusso HACCP per la Produzione di succo di mela

Fase Fase di
lavorazione Pericoli potenziali Attività preventive di 

controllo CCP Limiti critici Monitoraggio
Procedura

Azioni
Correttive Registrazioni

1 Coltivazione

Contaminazione da 
muffe

Pesticidi

Minimizzare il danno 
causato da uccelli ed insetti.

2 Raccolta Contaminazione da 
muffe

Eliminare le mele ammuffite 
e danneggiate

Evitare il contatto con il 
terreno e con gli scarti

SI Le mele 
ammuffite 
devono 
essere < 1%

Osservazione 
visiva Scartare Risultati 

3
Refrigerazione e 
Stoccaggio del 
carico

Contaminazione da 
muffe

Manipolazione e 
Refrigerazione 
T<10°C per ridurre la 
crescita delle muffe

Lettura 
continua della 
temperatura

Correzione 
della 
temperatura.

4 Trasporto Contaminazione da 
muffe

Evitare danni e 
contaminazioni con muffe

5
Arrivo in 
Azienda di 
trasformazione

Contaminazione da 
muffe

Ispezionare e separare la 
mele che presentano > 
10% di muffa

<10% frutta 
danneggiata

Controllo 
qualità su 
campioni 
rappresentativi

Separazione 
dei lotti

6 Cernita Contaminazione da 
muffe e patulina

Rimuovere le mele 
ammuffite SI

<1%di mele 
visibilmente 
ammuffite

Osservazione 
visiva dei 
campioni

Scartare e 
migliorare le 
ispezioni

% di scarti

7 Lavaggio Contaminazione da 
muffe e patulina

Leach la patulina dalle 
mele.
Rimuovere mediante getti 
di pressione pezzi di polpa.

SI

Fase di 
bagno in 
acqua e 
pressione 
del getto per 
pulire.

Tempo di 
permanenza in 
acqua; controllo 
della pressione

Ripetere il 
lavaggio

Registrare le 
operazioni



Esempi di alcuni di diagrammi per lo sviluppo del piano HACCP applicato alle micotossine di alcune classi di alimenti 89

Fase Fase di
lavorazione Pericoli potenziali Attività preventive di 

controllo CCP Limiti critici Monitoraggio
Procedura

Azioni
Correttive Registrazioni

8 Stoccaggio del 
carico

Contaminazione da 
muffe e patulina

Temperatura <10°C 
e ridurre il tempo di 
stoccaggio.

SI

T<10°C 
oppure 
stoccaggio 
<48 ore

Misura della 
temperatura e 
del tempo di 
stoccaggio

Controllo del 
sistema di 
monitoraggio. 
Ispezione della 
frutta.

Registrare i 
risultati

9 Pressatura ed 
estrazione 

Contaminazione da 
muffe e patulina

Pulizia delle attrezzature

10 Filtrazione Contaminazione da 
muffe e patulina

Rimuovere particelle 
contenenti patulina SI

Dimensione e 
qualità delle 
particelle 
rimanenti

Test di 
laboratorio

Sostituire il 
filtro e rifiltrare

Registrare i 
risultati

11 Pastorizzazione Contaminazione da 
muffe

Distruggere le spore di 
Pennicillium expansum

SI Tempi e 
temperature 
esatti

Lettura 
continua di 
tempo e T.

Ri-pastorizzare Registrare i 
risultati

12 Riempimento in 
asettico

13 Stoccaggio e 
distribuzione
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Le micotossine che più frequentemente contami-
nano il frumento ed i suoi derivati sono prodotte da 
funghi del genere Fusarium, in particolare F. grami-
nearum e F. culmorum, principali responsabili della 
“fusariosi della spiga”. Questi funghi producono il 
deossinivalenolo (DON), una micotossina che nei 
mammiferi può causare effetti neurotossici ed im-
munotossici ed è responsabile di sindromi emetiche 

e anoressiche negli allevamenti zootecnici.
Particolare importanza hanno anche le specie fun-

gine Aspergillus ochraceus e Pennicillium verrucosum 
in quanto responsabili dell’accumulo del frumento 
nell’ocratossina A (OTA) una potente nefrotossica 
con attività epatotossica, immunotossica, teratogena 
e cancerogena.

Principali micotossine presenti nei cereali e relativi funghi produttori

Micotossine Cereale Funghi produttori

Aflatossine (B1, B2, G1, G2) Mais Aspergillus flavus, A. parasiticus

Ocratossina A Mais, frumento, orzo, segale, farro A. ochraceus, Penicillium verrucosum

Deossinivalenolo Frumento, orzo, segale, avena, mais Fusarium graminearum, F. culmorum

Tossina T-2 e HT-2 Frumento, orzo, avena F. sporotrichoides, F. poae

Zearalenone Mais, frumento Fusarium graminearum, F. culmorum, F. cerealis

Fumonisine Mais F. verticilloides (F. moniliforme), F. proliferatum

Diagramma 10.	 Sviluppo del diagramma di flusso HACCP per la produzione di pane e pasta.
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La selezione della varietà dei semi si basa sulla scel-
ta di una varietà resistente che è fondamentale per 
il possibile attacco da parte delle specie fungine su 
citate.

Dopo la raccolta dei semi intervengono le fasi di 
asciugatura e conservazione che sono due fasi fonda-
mentali per la prevenzione della contaminazione da 
micotossine, infatti, un’errata temperatura di conser-
vazione e la presenza di umidità nel grano sono i mag-
giori responsabili per lo sviluppo di muffe e funghi 
che sfociano in un’elevata produzione di micotossine.

Assicurarsi prima della raccolta che i contenitori 
dove avverrà la fase di asciugatura e di stoccaggio del 
grano, siano ben pulite e abbiano la capacità di con-

tenere l’intero raccolto e assicurare un buon control-
lo dell’umidità e della temperatura anche in condi-
zioni metereologiche non favorevoli (pioggia, freddo 
o caldo eccessivo).

Assicurare una rapida essiccazione ad un corretto 
contenuto di acqua, intorno al 14-15% tenendo pre-
sente anche le variazioni di temperatura

Bisogna effettuare periodicamente delle analisi di 
routine per il controllo della qualità, vale a dire:

Aspetto del grano (odore, colore, grado di ɶɶ
interezza);
Presenza di insetti o altri animali;ɶɶ
Misura dell’umidità e della temperatura;ɶɶ
Analisi di micotossine.ɶɶ

Fase di 
lavorazione Pericoli potenziali Attività preventive CCP Limiti

critici Monitoraggio Azioni
Correttive Registrazioni

Ricezione
MP

Contaminazione da 
micotossine

Accettare solo i lotti che 
rientrano nei limiti critici SI Rif. Tabella Test rapidi per analisi 

multiresiduale sulla MP
Separare i lotti 
contaminati

Rapporti di 
laboratorio

Stoccaggio 
MP

Contaminazione da 
micotossine

Ridurre al minimo il 
tempo di stoccaggio. u.r. ≤ 13%

Miscelazione 
ingredienti

Trattamento 
termico
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Fase Fase di
lavorazione

Pericoli 
potenziali

Attività preventive 
di controllo CCP Limiti critici Monitoraggio

Procedura
Azioni
Correttive Registrazioni

1 Pre-Raccolta Contaminazione 
da muffe

Selezionare varietà 
resistenti; ridurre le 
spore nell’aria

2 Raccolta Contaminazione 
da muffe

Rimuovere le 
noci aperte 
prematuramente e/o 
danneggiate

SI
Le noci 
danneggiate 
devono 
essere < 1%

Osservazione 
visiva Scartare Risultati 

3 Essiccazione Contaminazione 
da muffe

Essiccare per tutta 
la durata dello 
stoccaggio nei gusci

SI Studi Durata del tempo 
di essiccazione

Aumentare 
il tempo di 
essiccazione

4 Stoccaggio delle 
noci nei gusci

Contaminazione 
da muffe ed 
insetti

Evitare il contatto con 
il terreno ed avere un 
tetto integro.
Trattare con insetticidi.

5

Commerciante 
primario/
secondario:
Stoccaggio delle 
noci nei gusci

Contaminazione 
da muffe ed 
insetti

Evitare il contatto con 
il terreno ed avere un 
tetto integro.
Trattare con insetticidi.

<10% frutta 
danneggiata

Controllo qualità 
su campioni 
rappresentativi

Separazione 
dei lotti

6

Acquisizione 
e Stoccaggio 
delle noci nei 
gusci

Contaminazione 
da muffe ed 
insetti

Procurare noci con 
gusci integri.
Evitare il contatto con 
il terreno ed avere un 
tetto integro.
Trattare con insetticidi.

<1%di mele 
visibilmente 
ammuffite

Osservazione 
visiva dei campioni

Scartare e 
migliorare le 
ispezioni

% di scarti

7 Sgusciatura Contaminazione 
da aflatossine

Evitare di riutilizzare 
l’acqua

Diagramma 11.	  Sviluppo del diagramma di flusso HACCP per la Produzione di pistacchi tostati
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Fase Fase di
lavorazione

Pericoli 
potenziali

Attività preventive 
di controllo CCP Limiti critici Monitoraggio

Procedura
Azioni
Correttive Registrazioni

8 Floatation Contaminazione 
da aflatossine

Eliminare il materiale 
floating che riduce le 
aflatossine del 70%

SI

Rimuovere 
>99% del 
materiale 
floating

Osservazione 
visiva

Ripetere 
la fase di 
rimozione 

Registrare i 
risultati

9 Essiccazione Contaminazione 
da aflatossine

Essiccare le noci 
uniformemente ad una 
u.r. del 12%

SI
Temperatura 
e tempi di 
essiccazione

Termometri e 
timer

Ri-essiccare 
le noci o 
scartarle.

Registrare i 
risultati

10 Cernita Contaminazione 
da aflatossine

Rimuovere le noci 
troppo piccole SI

Rimuovere 
> 99% delle 
noci piccole

Controllare la 
calibratura

Ripetere la 
cernita

Registrare i 
risultati

11 Tostatura e 
salatura

12
Test per le 
aflatossine e 
classificazione

Contaminazione 
da aflatossine

Determinare il 
contenuto i aflatossine 
nei lotti raccogliendo 
30Kg di campione dal 
nastro trasportatore 
e analizzare per le 
aflatossine

SI

≤2 μg/Kg B1 
per UE
≤20 μg/Kg 
B1 per USA

Test rapidi per la 
determinazione di 
aflatossine

Eliminare i 
lotti che non 
rientrano 
nei limiti

Registrare i 
risultati

13 Packaging Contaminazione 
da aflatossine

Imballaggi a tenuta, 
confezionamento sotto 
vuoto o azoto

14 Stoccaggio Contaminazione 
da aflatossine

Temperatura ambiente 
≤ 10°C

15 Esportazione Contaminazione 
da aflatossine
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Diagramma 12. 	 Sviluppo del diagramma di flusso HACCP. Produzione di vino

Il vino è il prodotto che si ottiene dalla fermenta-
zione alcolica totale o parziale dell’uva fresca, ammo-
stata o del mosto d’uva (DPR 162/65 e successive 
modifiche). La coltivazione della vite (Vitis vinife-
ra) è diffusa in tutti i continenti, in particolare, in 
Europa e nel bacino del Mediterraneo. I paesi mag-
giormente interessati alla produzione di vino sono, 
oltre all’ Italia, la Francia e la Spagna. Ogni regione 
presenta uno o più vini caratteristici e tipici della 
zona. Esistono numerose varietà di vite o di vitigni 
che permettono da soli o associati ad altri, di ottene-
re diversi tipi di vino.

La normativa italiana sui vini (LL 162/65 e 
164/92) è affiancata da quella europea (Regg. 822/87 
e 2392/89 CE). 

La materia prima per la produzione di vino è l’uva, 
che viene adoperata anche per la produzione di suc-
chi, uve appassite e per uso alimentare diretto.

Il grappolo è un’infruttescenza, costituita da una 
struttura centrale (raspo, 3-5%) e dagli acini (95-
96%). Gli acini hanno la superficie della buccia rico-
perta da una cera cunicolare, la pruina, che svolge la 

duplice funzione di evitare la fuoriuscita di acqua e 
di trattenere vari microrganismi, sia quelli responsa-
bili della fermentazione alcolica sia quelli responsa-
bili delle alterazioni del vino.

La micotossina più ricorrente in questo tipo di 
preparazione è l’ocratossina A (OTA). Quest’ultimo 
colonizza precocemente l’uva e, sebbene non riesca 
a forare la buccia, riesce a penetrare nell’acino attra-
verso le ferite, e, una volta a contatto col succo d’uva 
inizia a produrre ocratossina. Lo sviluppo di questo 
fungo è possibile con umidità del 72-90% e tempe-
rature tra i 12 e i 39°C. In ogni caso, lo sviluppo delle 
muffe si presenta tra la fase di raccolta ed il processo 
di fermentazione. Anche se, bisogna tenere presente 
che lo sviluppo delle muffe nel vino è inibito dalla 
presenta dell’etanolo e dalle condizioni di anaerobio-
sità raggiunte durante la fermentazione.

L’ocratossina si solubilizza nel mosto fin dai primi 
giorni della fermentazione alcolica, immediatamen-
te dopo la pigiatura, raggiungendo un picco dopo 
4 giorni. Il massimo tenore lo si raggiunge alla fine 
della fermentazione malolattica, successivamente il 
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contenuto diminuisce. La letteratura sull’argomento 
indica nei batteri lattici i principali responsabili di 
questa riduzione. Sono ormai allo studio da qual-
che anno sistemi biotecnologici quali l’uso di bat-
teri lattici ed enzimi proteolitici (papaina e proteasi 
di origine fungina), nella riduzione della tossina. 
Le micotossine prodotte da muffe, tra cui anche 
l’ocratossina A, vengono comunque parzialmente 
adsorbite da prodotti specifici, legalmente commer-
cializzati nell’industria alimentare. Buoni risultati 
nel vino si ottengono con i migliori carboni, scon-
tando però una contemporanea riduzione di colore e 
profumi, particolarmente nei vini rossi, e bentoniti. 
Buoni effetti si ottengono pure con prodotti a base 
di fibre vegetali modificate in fase di fermentazione 
che tendono ad adsorbire le ocratossine e gli acidi 
grassi a lunga catena e a eliminarli poi con le fecce. 
Va infine prestata molta attenzione ai tap-
pi ed alle barriques in particolare se non ben 
stoccate dato che Aspergillus e Penicillum po-
trebbero trovare buon terreno di sviluppo. 
A partire dalla vendemmia 2005, tutti i vini che supe-
rano il limite fissato da Bruxelles, Reg. Ce 123/2005, 
di 2 μg/l non potranno essere commercializzati, né 

utilizzati per la distillazione o l’acetificazione. Ciò 
imporrà a tutti coloro che acquistano vino, di ana-
lizzare ogni lotto e di fare particolare attenzione ai 
tagli. Una problematica importante diventerà quindi 
quella dei controlli analitici, dal momento che già un 
contenuto sopra i limiti nel mosto obbligherebbe, in 
linea di principio, a distruggere la partita. Dal punto 
di vista analitico, stanno emergendo possibilità inte-
ressanti di analisi rapide, basate sull’immuno-affinità 
oppure sulla tecnica dello FTIR.

Il livello finale di ocratossina è influenzato anche 
dalle diverse pratiche adoperate nella coltivazione 
dell’uva, come ad esempio, l’uso di pesticidi e di cul-
tivars diverse, ma anche dell’ottenimento del vino, 
come ad esempio, tempo e temperatura di stoccaggio 
delle uve raccolte, tipo di macerazione, tempo e tem-
peratura di fermentazione.

I metodi di rilevazione per la presenza di OTA fan-
no riferimento a metodi immunochimici oppure a 
rivelazione mediante HPLC accoppiata con fluori-
metria.

La presenza di micotossine nel vino o nei succhi 
d’uva è il risultato di una cattiva gestione delle opera-
zione agricole. Quindi, l’uso delle Norme di Buona 
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Lavorazione (GMP) è l’unico mezzo a disposizio-
ne dei coltivatori per ottenere un prodotto sicuro. 
Quando si parla di GMP ci si riferisce all’adozione di 
alcune fondamentali per l’ottenimento di un buono 
prodotto, vale a dire: selezione di frutta adatta alla 
trasformazione, cernita della materia prima, stoccag-

gio della materia prima, selezione e lavaggio. Queste 
operazioni se portate avanti nella giusta maniera pos-
sono garantire un prodotto finito che presenta un 
contenuto di micotossine inferiore ai limiti di legge 
eventualmente presenti.

Fase di 
lavorazione

Pericoli 
potenziali Attività preventive CCP Limiti

critici Monitoraggio Azioni
Correttive Verifiche Registrazioni

Ricevimento MP Contaminazione da 
ocratossina

Analisi HPLC per la 
determinazione di 
ocratossina

SI Test sulla materia 
prima in controllo 

Eliminazione del 
lotto contaminato

Registri di 
laboratorio

Pigiatura 
Distribuzione 
dell’ocratossina in 
tutta la matrice

Controllo della 
MP avviata alla 
produzione

Test sul prodotto 
pigiato

Allontanamento 
del prodotto 
contaminato

Registri di 
laboratorio

Sgrondatura

Defecazione 

Tini di 
vinificazione

Presenza nei 
tini di residui 
di precedenti 
vinificazioni

Pulizia accurata dei 
tini dopo l’utilizzo SI Tamponi 

microbiologici 

Allontanamento 
di matrici venute 
a contatto con tini 
sporchi

Registri di 
laboratorio

Solfitazione

Fermentazione

 


